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Wykaz zawodoéw — specjalnosci

Kategoria

Lp. Nazwa zawodu — specjalnosci zaszere- Strona
gowania

ROZDZIAL 1. PRODUKCJA LAMP OSWIETLENIOWYCH,
ELEKTRONOWYCH | POLPRZEWODNIKOW

1  Aparatowy zwiazkéw wolframu i molibdenu 3—7 17
2 Formowacz detali pétprzewodnikowych 2—5 20
3 Konserwator-ustawiacz urzgdzen kontrolno-

pomiarowych i sterowniczych 6— 9 23

4 Kwalifikator lamp elektronowych 5 — 7 28
5 Monter elementéw poiprzewodnikowych 3—8 30
6 Monter lamp 3—9 37
7  Nastawiacz maszyn i urzadzen lampowych 6 — 8 47
8 Operator maszyn dé produkcji lamp 3—9 51
9  Operator maszyn i urzadzen szklarskich lam-

powych 3—7 67
10 Operator urzadzen do naktadania powilok

chemicznych 3—7 \ 68
11  Przeciggacz drutu wolframowego i molibde-

1 nowego 3-8 73
12 Szklarz lamp elektronowych 3— 9 78
13 Szlifierz materiatow podtprzewodnikowych 36 85
14 Szlifierz-polerowacz szkta lampowego 3—7 88
15  Wyciggacz monokrysztatdw poiprzewodnika-

wych 49 9

ROZDZIAL 1l. PRODUKCJA PODZESPOLOW RADIOTECHNICZNYCH

1  Monter kwarcow 2 -9 99
2 Monter podzespotéw' radiotechnicznych 2 — 6 105
3 Monter prostownikéw selenowych i mono-

krystalicznych 2 — 38 116
4  Nawijacz zwijek do kondensatoréw 3— 5 129
5 Operator maszyn i urzadzen do produkcji

podzespotéw radiotechnicznych 3— 7 123
6  Sztifierz kwarcéw ' 2 -9 130

ROZDZIAL 1l1l. PRODUKCJA WYROBOW ELEKTRONICZNYCH

1  Monter uktadéw elektronicznych 2 -8 141
2  Zestrajacz urzadzen elektronicznych 4 — 9 150



Lp

Nazwa zawodu — specjalnosci

Kategoria
zaszere-
gowania

Strona

ROZDZIAL IV. PRODUKCJA WYROBOW TELETECHNICZNYCH

10

1

12
13

14
15

16

17

18

| TELETRANSMISYJINYCH

Monter aparatow telefonicznych

Monter podzespotow i zespotow teletechnicz-
nych i teletransmisyjnych

Naktadacz przewodéw

Nastawiacz podzespotow i zespotéw teleteck-
nicznych i teletransmisyjnych

159

163
172

177

ROZDZIAL V. PRODUKCJA WYROBOW CERAMIKI
ELEKTRONICZNEJ | ELEKTROTECHNICZNE]J

Formowacz ceramiki elektronicznej metoda
ciggnienia

Formowacz ksztattowych wyrobéw .ceramiki
elektronicznej i elektrotechnicznej — reczny
Formowacz wyrobéw ceramiki elektrotech-
nicznej i cslon szamotowych na toczku
Hydrofobizator ceramiki elektronicznej
Kontroler jakosci wyrobéw — ceramiki elek-
Ironicznej i elektrotechnicznej

Laborant — ceramik

Miynowy tworzyw ceramiki elektronicznej
i elektrotechnicznej

Monter wyrobow elektroporcelany

Odlewacz ceramiki elektronicznej

Odlewnik modelarz form, modeli i wyrobow
ceramicznych

Prasowacz ceramiki elektronicznej i elektro-
technicznej

Slusarz ceramiki elektronicznej

Suszarniowy ptoszek i potfabrykatéw cera-
micznych

Szklifierz ceramiki elektrotechnicznej

Szlifierz ceramiki elektronicznej i elektro-
technicznej

Tokarz ceramiki elektronicznej i elektiptech-
nicznej

Wypalacz wyrobow ceramiki elektronicznej
i elektrotechnicznej

Zarabiacz tworzyw ceramiki elektronicznej

3— 6
5— 8
3—7
3— 6
4—8
2 — 6
4— 8
4— 6
3— 6
3—8
3—6
3—7
4—6
2 — 6
3—7
3—7
3—8
4— 6

189

191

195
198

201
205

209
215
217
220

227
230

235
238

242

247

251
257
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Kategoria
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ROZDZIAL VI. PRODUKCJA WYROBOW FERRYTOWYCH

Aparatowy demineralizatora wody
Miynowy mas ferrytowych
Piecowy wyrobow ferrytowych
Prasowacz materiatdw ferrytowych
Przerabiacz mas ferrytowych

4— 6
4—8
4—8
4— 6
4— 6

263
265
269
273
275






A. ZESTAWIENIE POROWNAWCZE ZAWODOW
I SPECJALNOSCI OBECNEGO TARYFIKATORA
Z ZAWODAMI WYSTEPUJACYMI W TARYFIKATORZE

Z ROKU 1953
Nazwa zawodu Nazwa zawodu Taryfikator
Lp. wedtug obecnego dotychczasowa lub wykaz z roku 1953
taryfikatora zawodoéw skémasowanyeh
Czesc Rozdziat
1 3 4 5
1 Aparatowy zwigzkow
wolframu i molibde-
nu
2 Formowacz detali _ _ _
pétprzewodnikowych
3 Konserwator—us,ta-
.wiacz urzadzen kon- .
trolno-pomiarowych . -
i sterowniczych
4 Kwalifikator lamp o . .
elektronowych
5 Monter elementéw . . .
pétprzewodnikowych
6 Monter lamp Formowacz grzejni-
kow VI |
Formowacz wtdkien
katodowych do lamp
radiowych VIl |
Krepowacz zestawdw
do lamp radiowych Vil |
Monter lamp radio-
wych, zarowek
i Swietlowek VI |
Napinacz spiralek
do zarowek VIl |
Rozciggacz siatek do
lamp radiowych VIl |
Siatkarz lamp
radiowych VI |

Zestawiacz zestawow VI |



2

Nastawiacz maszyn i
urzadzen lampowych

Operator maszyn do
produkcji lamp
>
/

3

Nastawiacz automa-
téw i urzadzen
do wyrobu lamp

Cokolarz lamp ra-
diowych (z cokotem
bakelitowym)
Cokolarz lamp ra-
diowych (z f)ierscie-
niem metalowym)
Formowacz grzejni-
kow
Lakierowacz-metali-
zator .lamp radiowych
Naktadacz kitu do
cokotow lamp radio-
wych, trzonkéw
zardwek i Swietléwek
Nawijacz spirali

do zarowek

No6zkarz

Oczyszczacz ostonek
do Swietlowek
Oczyszczacz rur do
Swietldwek

Operator maszyn do
produkcji lamp
Pompiarz zaréwek
Przeciggacz rurek
katodowych

Ptukacz balonikow
do zarowek
Plukacz detali
radiowych
Siatkarz lamp
radiowych
Spawacz elektrod
Trzonkarz zarowek
i Swietldwek

lamp

Zatapiacz
Znakowacz

VIl

Vil

VIl

Vil

VIl

VIl

VI
VI

VIl

Vil

VI
VIl

VI

VIl

VI

VI
Vil

VI
VIl
VIl



1

9

10

12

13

14

15

I Operator maszyn
: i urzadzen szklar-

skich lampowych

Operator urzgdzen do
naktadania powitok
chemicznych

Przeciggacz drutu
wolframowego i mo-
libdenowego

Szklarz lamp
elektronowych

Szlifierz materiatow
p6tprzewodnikowych

Szlifierz — polero-
wacz szklg
lampowego

Wyciggacz mono-
krysztatow
pbiprzewodnikowych

3

Formowacz balondw
lamp radiowych
Formowacz stopek
do lamp radiow3ch
i zarowek
Stapiacz podporek
do zaréwek
1 Zestawiacz zestawow
j Sortowacz szkta
zaréwek

Impregnowacz
Lakierowacz-meta-
lizator lamp
Natryskiwacz
mostkéw mikowych
Pokrywacz rurek
katodowych
Pokrywacz wtiokien
katodowych lam”p
radiowych i skretek
Swietlowek
Powlekarz i spiekacz
suspensji na rurkach
Swietlowek
Srebrzacz wyrobéw
ceramicznych

Przeciggacz drutu
wolframowego

i molibdenowego
do zaréwek

Vil

Vil

VI
Vil

VI

VI

Vi

Vi

VI

VI

VIl
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16
17

18

19

20

21
22

23

24

25

26
27

28

2
Monter kwarcow

Monter podzespotow
radiotechnicznych

Monter prostownikow
selenowych i mono-
krystalicznych

Nawijacz zwijek do
kondensatorow

Operator maszyn
i urzadzen do pro-
dukcji podzespotow
radiotechnicznych

Szlifierz kwarcéw

Monter uktadéw
elektronicznych

Zestrajacz urzadzen
elektronicznych

Monter aparatow
telefonicznych

Monter podzespotdw

i zespotow teletech-
nicznych i teletrans-
misyjnych

Naktadacz przewoddéw
Nastav/igcz podzes-
potéw i zespotow

teletechnicznych
i teletransmisyj-

nych
Formowacz cera-
miki elektronicznej

metodg ciggnienia

Monter kondensato-
row

Monter podzespotow
radiotechnicznych
Wzorcarz — regu-
lowacz gtosnikow

Monter prostownikow
i stosow selenowych

Nawijacz zwijek
do kondensatoréw

Szlifierz kwarcow

Radiomechanik
Radiomonter
Zest;:ajacz
radiowej

aparatury

Monter aparatow tele-
fonicznych

Monter  podzespotéw
telekomunikacyjnych
Nabijacz stykow
Telemechanik

Schematowiec

Centrowacz
Nastawiacz przekazni-
kéw do tgcznic telefo-
nicznych

Nastawiacz wybiera-
kéw skokowo-obroto-
wych do tgcznic

VI

Vil

Vil

VIl

VIl

VI
VI

VI

VIl

Vil
VI
VIl

VIl

VIl

VIl

Vil

v
v



29

30

31

32

33
34

35

36

37

38

39

40

4l

2

Formowacz ksztatto-
wych wyrobow
ceramiki elektronicz-
nej i elektrotechnicz-
nej — reczny
Formowacz wyrobow
ceramiki elektrotech-
nicznej i oston szamo-
towych' na toczku

Hydrofobizator cera-
miki elektronicznej

Kontroler jakosci
wyrobow — ceramiki
elektronicznej i elek-
trotechnicznej

Laborant-ceramik

Miynowy tworzyw
ceramiki elektro-
nicznej i elektro-
technicznej

Monter wyrobdéw
elektroporcelany

Odlewacz ceramiki
elektronicznej

Odlewnik — modelarz
form, modeli i Wy-
robéw ceramicznych

Prasowacz ceramiki
elektronicznej
i elektrotechnicznej

Slusarz ceramiki
elektronicznej

Suszarniowy ptoszek
i péiabrykatow
ceramicznych

Szkliwierz ceramiki
elektrotechnicznej



42

45

46

47

49

50

2

Szlifierz ceramiki
elektronicznej i elek-
trotechnicznej

Tokarz ceramiki elek-
tronicznej i elektro-
technicznej

Wypalacz wyrobéw

ceramiki elektronicz-
nej i elektrotechni-

cznej

Zarabiacz tworzyw
ceramiki elektro-
nicznej

Aparatowy demine-
ralizatora wody

Miynowy mas
ferrytowych
Piecowy wyrobow
ferrytowych

Prasowacz materiatow
ferrytowych

Przerabiacz mas
ferrytowych

3

Oczyszczacz porcelany
surowej

Formowacz rdzeni fer-
rokartowych

VIl

v



B. WYKAZ ZAWODOW PRZEKAZANYCH
Z TARYFIKATORA KWALIFIKACYJNEGO Z 1953 r.
DO INNYCH CZESCI OBECNEGO TARYFIKATORA

Wtgczono do zawodu lub przeniesiono

P

10

! Zawody
1 z dotychczasowego do innych czeéci obecnego taryfikatora
j taryfikator”
Zawod 1 Czesc | Rozdziat
1 2 3 1A ! 5
Brakarz detali Kontroler jakosci
wybrakowanych wyrobéw — pomiary
lamp radiowych mechaniczne X 1
Konserwator maszyn Elektromonter insta-
i urzadzen do wyrobu lacji maszyn i urzg-
i kontroli lamp dzen technicznych i
zarowych, radiowych !
i Swietldwek Vi 1
Krajacz witokna zlikwidowano — —
Monter aparat. Morse'a zlikwidowano | —
Monter aparatury Monter aparatury
oSwietleniowej oSwietleniowej
motoryzacyjnej i osprzetu elektro-
technicznego VIl 1
Monter aparatury
oSwietleniowej
przemystowej VIl 1
Monter aparatury
oSwietleniowej
trakcyjnej Vil 1
Monter cewek
motoryzacyjnych ViI 1
Monter central Przejeto Ministerstwo
telefonicznych tacznos$ci — czes¢ ta-
ryfikatora Obejmuja-
cego zawody monta-
zowe urzadzen
telekomutacyjnych
Monter iskrownikow Monter aparatury
oSwietleniowej
i osprzetu elektro-
technicznego Vil 1

13



1

12

13

14

15
16

17

18

2

Monter kierunko-
wskazow

Monter przetagcznikow
motoryzacyjnych

Monter rozdzielaczy
zaptonéw

Naktadacz odbitek
skal radiowych

Nawijacz oporéw

Rentgenomechanik

Rozbieracz wybra-
kowanych lamp
radiowych

Wykanczacz cewek

3

Monter aparatury
oSwietleniowej
osprzetu elektrotech-
nicznego

P

zlikwidowano
Nawijacz uzwojen

Monter aparatow
i sprzetu medycznego

zlikwidowano

Oprawiacz-ta§mowacz

Vil

ViI

Vil

ViI

Vil



Rozdziat |

PRODUKCJA LAMP OSWIETLENIOWYCH
ELEKTRONOWYCH | POLPRZEWODNIKOW
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APARATOWY ZWIAZKOW WOLFRAMU | MOLIBDENU —
kategoria 3

Okres$lenie pracy:

Wykonuje pod nadzorem prace przygotowawcze zwigzane z wytwarzaniem
zwigzkéw wolframu i molibdenu. Dowozi surowce z magazynu. Zatado-
wuje kuwety z produktem do suszarek. Oprdéznia suszarki. Myje reaktory
i inne naczynia uzywane do produkcji woda, tugami i kwasami. Przy-
gotowuje lewary do przelewania cieczy.

Powinien znac:

Podstawowe jednostki miary, wagi, objetosci, temperatury i cis$nienia.
Trzy rodzaje wody stosowanej w produkcji (obiegowa, miejska, destylo-
wana) oraz ich przeznaczenie. Zasady dziatania najprostszych aparatow,
jak reaktorow do odparowywania roztworu wolframianu amonu, zesta-
wow szklanych do saczenia i wirowek. Sposoby wazenia i odmierzania
surowcoéw i produktow, zatadowywania i wyladowywania aparatury.

Powinien umie¢:

Wykonywa¢ pod nadzorem podstawowe prace przy produkcji zwigzkow
wolframu i molibdenu. Obstugiwaé pod nadzorem urzadzenia, jak reak-
tory, suszarki, piece do prazenia, taznie elektryczne i sita. Korzysta¢ z in-
stalacji wody miejskiej i destylowanej, pary i prézni zgodnie z przezna-
czeniem. Przelewaé¢ ciecze za pomocg lewara. tadowaé¢ i roztadowaé
suszarke bez zanieczyszczenia produktu. Wazy¢ surowce i gotowe pro-
dukty na wadze dziesietnej, uchylnej i szalkowej.

APARATOWY ZWIAZKOW WOLFRAMU | MOLIBDENU —
kategoria 4
Okres$lenie pracy:

Prowadzi pomocnicze i zakonczeniowe prace przy produkcji zwigzkow
wolframu i molibdenu. Wykonuje operacie rozpuszczania kwasu wolfra-
mowego w amoniaku. Przelew”JftlzftiSjK do krystalizacji. Miesza zawie-

2 — Taryfikator kwallflk. cz. v 17



siny tlenku przy preparowaniu. Przesiewa recznie produkty. Suszy pro-
dukty w suszarkach elektrycznych. Przetacza butle z gazami sprezonymi
do stanowiska roboczego, zamocowuje i zaktada na nie odpowiednie reduk-
tory. Kontroluje prawidtowe dozowanie gazu.

Powinien znaé:

Podstawowe wtasnosci chemikaliow uzywanych przy produkcji wolframu
i molibdenu, takich jak np. amoniak, kwas solny, krzemian potasu i azotan
glinu. Zasady dziatania i sposoby obstugi urzadzen, jak suszarek, piecow,
zaworéw przy butlach ze sprezonym gazem i przy parze technologicznej.
Technologie i parametry prowadzonych proceséw technologicznych, a w
szczegOlnoSci przebieg proceséw rozpuszczania i suszenia zwigzkéw wol-
framu i molibdenu. Sposoby ochrony pétfabrykatéw i otrzymanych pro-
duktow przed wtdrnym zanieczyszczeniem.

Powinien umie¢:

Obchodzi¢ sie z surowcami o witasnosciach zragcych i toksycznych. Odmie-
rza¢ surowce przy rozpuszczaniu kwasu wolframowego w amoniaku. Na-
petnia¢ parawolframianem amonu kuwety i prowadzi¢ suszenie w' suszar-
kach elektrycznych. Obstugiwaé pompe wirnikowg. Obchodzi¢ sie z butlami
ze sprezonymi gazami. Regulowa¢ przeptyw gazow. Przesiewa¢ parawol-
framian amonu i tlenki. Miesza¢ tlenki z zachowaniem wymagan sta-
wianych przez technologie.

APARATOWY ZWIAZKOW WOLFRAMU | MOLIBDENU —
kategoria 5

Okreslenie pracy:

Prowadzi krystalizacje wolframianu amonu. Przyrzadza roztwory kwasdw,
zasad i soli o zadanych stezeniach potrzebnych do produkcji zwigzkow
wolframu i molibdenu. Prowadzi procesy prazenia tlenkéw i odsgczania
osadow na lejkach Schotfa i wirdwkach. Dozoruje proces krystalizacji
wolframianu amonu. Sprawdza czysto$¢ aparatéw i urzadzen pod wzgle-
dem chemicznym. Obstuguje aparature, jak reaktory do krystalizacji,
piece do prazenia, suszarki i wirowki.

Powinien zna¢:

Podstawowe prawa przebiegu reakcji chemicznych zwigzanych z oczysz-
czaniem kwasu wolframowego. Nomenklature i symbolike podstawowych
zwigzkow chemicznych. Wiasnosci korozyjne, toksyczne i zrace stosowa-
nych zwigzkéw. Technologie oczyszczania kwasu wolframowego. Ogélnie —
preparowanie i redukcje oraz dalszy ..przer6b proszkéw wolframu i mo-
libdenu. Budowe urzadzen wystepujacych,ty procesie technologicznym.

18



Powinien umieé:

Przygotowaé¢ aparaty i urzadzenia do poszczegélnych operacji technolo-
gicznych, zwtlaszcza pod wzgladem czystosci. Obstugiwacé aparature, jak
reaktory, piece elektryczne do prazenia, suszarki, wirowki, kompensatory,
przesiewarki i mieszalniki. Obstugiwa¢ piece redukcyjne. Utrzymywac pa-
rametry technologiczne, jak np. temperaturg, ciSnienie i stezenie przy
produkcji zwigzkow wolframu i molibdenu.

APARATOWY ZWIAZKOW WOLFRAMU | MOLIBDENU —
kategoria 6

Okreslenie pracy:

Prowadzi procesy technologiczne przy produkcji zwigzkéw wolframu i mo-
libdenu. Wykonuje redukcjg tlenku wolframu i molibdenu do proszku
metalicznego. Otrzymuje ze szkla wodnego czystg krzemionka.

Powinien zna¢:

Podstawowe prawa przebiegu reakcji chemicznej przy otrzymywaniu prosz-
kéw metalicznych wolframu i molibdenu. Technologia oczyszczania i pre-
parowania tlenku wolframu oraz redukcjg tlenku wolframu i tlenku mo-
libdenu. W og6lnym zarysie technologig produkcji drutéw wolframowych
i molibdenowych. Zastosowanie drutéw wolframowych i molibdenowych
w przemysle lampowym. Wplyw zanieczyszczen surowca na witasnosci pot-
fabrykatow. ,

Powinien umieé:

Prowadzi¢ procesy chemiczne otrzymywania zwiazkéw wolframu i mo-
libdenu. Ustawia¢ i nadzorowaé pracg urzadzen, jak kompresoréw po-
wietrznych, pomp prézniowych, suszarek, mieszadet i mieszalnikow. Pro-
wadzi¢ redukcjg tlenkéw wolframu i molibdenu jako piecowy redukcji.
Nadzorowaé¢ praca robotnikéw o nizszych kwalifikacjach w zakresie pro-
wadzonych proceséw technologicznych.

APARATOWY ZWIAZKOW WOLFRAMU | MOLIBDENU —
kategoria 7

Okreslenie pracy:

Prowadzi i nadzoruje ztozone procesy technologiczne, jak np. preparo-
wanie tlenku wolframu i redukcji tlenku wolframowego i molibdenu.
Ustala okres$lone ilosci roztworéw do preparowania na podstawie otrzy-
manych danych z laboratorium. Kontroluje zakornczenie poszczeg6lnych

operacji technologicznych.
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Powinien znac¢:

Podstawy z zakresu chemii nieorganicznej. Wtasnosci fizykochemiczne sto-
sowanych w produkcji zwigzkéw. Zasady obliczen stechiometrycznych.
Warunki techniczne, jakim powinny odpowiadaé stosowane surowce.
Wptyw zanieczyszczen pdifabrykatow na wiasciwosci drutu wolframowego
i molibdenowego. Zasady dziatania i konserwacji urzadzen i aparatury
wystepujacej na wydziale. Warunki, jakim powinny odpowiada¢ produ-
kowane potprodukty.

Powinien umieé:

Kontrolowa¢ przygotowanie aparatury do proceséw chemicznych. Kontro-
lowa¢ i korygowaé parametry proceséw zgodnie z wymaganiami w in-
strukcjach. Okresli¢ zakonczenie proceséw stosowanych przy produkcji
zwigzkéw wolframu i molibdenu. Organizowaé prace stanowisk procesow
chemicznych i redukcji. Przygotowywaé¢ roztwory do preparowania. Pro-
wadzi¢ proces redukcji z obstuga urzadzen do oczyszczania i odzysku
wodoru. Nadzorowa¢ prace robotnikdw nizszych kategorii w zakresie wy-
konywania zawodu. Wykonywa¢ preparowanie wolframu. Ustawia¢ i regu-
lowa¢ prace piecow elektrycznych, reaktorow do krystalizacji i piecow

redukcyjnych z obiegiem wodoru. Wptywaé na uzyskiwanie maksymalnej
wydajno$ci procesu.

FORMOWACZ DETALI POLPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 2

Powinien znac:

Nazwy materiatéw stosowanych na stanowisku pracy. Proste narzedzia
monterskie, jak n6z monterski, nozyczki, pensety i kolby lutownicze. Przy-
rzady, jak linijka i przymiary. Sposoby ciecia i cynowania przewoddw.
Sposoby przygotowania najprostszych czeéci. Sposoby skiadowania detali
uzywanych do wyrobu poiprzewodnikéw. Sposoby rozpakowania przewo-
dow i materiatdw.

Powinien umie¢:
Odroznia¢ materialy stosowane na witasnym stanowisku pracy. Postugiwac
sie prostymi narzedziami monterskimi. Wykonywaé proste, jednoczynnos-

ciowe roboty pod nadzorem. Cigé, prostowa¢ i cynowac¢ przewody. Chroni¢
uzywane materiaty i péHabrykaty przed uszkodzeniem.
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Przyktady robot:

1 Ciecie przewodéw na wymiar 21—
2. Prostowanie i obcinanie wyprowadzen przepustow

recznie 2 |—]
3. Wykonywanie prostych prac pod nadzorem 2—1-1

FORMOWACZ DETALI POtPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 3

Powinien znaé:

Podstawowe cechy materiatéw poiprzewodnikowych. Ciecze uzywane do
odtluszczania, jak aceton, czterochlorek wegla, tréjchlorek etylenu i spo-
soby ich przechowywania. Rodzaje i nazwy materiatbw podstawowych
uzywanych do produkcji poiprzewodnikéw. Narzedzia kontrolno-pomia-
rowe, jak suwmiarka. Zasady obstugi urzadzen do mechanicznego ciecia
i prostowania detali. Zasady obstugi aparatow do odtluszczania. Zasady
wazenia i liczenia detali na wagach analitycznych.

Powinien umie¢:

Czyta¢ proste rysunki. Rozréznia¢ ciecze odtluszczajagce. Wykonywaé proste
prace zwigzane z formowaniem detali pdtprzewodnikowych, jak ciecie
folii. Obstugiwaé przyrzady zmechanizowane do prostowania i obcinania
przepustow. Odtluszcza¢ detale w aparatach. Liczy¢ i wazyé detale przy
uzyciu wag analitycznych. Postugiwac¢ sie suwmiarkg. Ocenia¢ optycznie
detale i klasyfikowac ich przydatnos$é do produkcji.

Przyktady robot:

1. Prostowanie i obcinanie wyprowadzeA przepustow

na przyrzgdach zmechanizowanych 3/—I—I
2. Ciecie folii indowych i galowych na paski — recznie 3/—I—1
3. Odttuszczanie detali pdtprzewodnikowych w parach

acetonu, tréjchlorku etylenu, czterochlorku wegla

w aparatach odttuszczajgcych 3/— —/
4. Wazenie detali pdtprzewodnikowych na wagach
analitycznych 3/—/—/

FORMOWACZ DETALI PO:LPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 4

Powinien zna¢:

Podstawowe wtasnosci materiatdow poiprzewodnikowych, jak ind, gal,
german i krzem. Stopy cynowe, otowiane, indgal. Zasady ciecia i tamania
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germanu i krzemu na krysztalty. Zasady obstugi przyrzagdow zmechani-
zowanych do wycinania ksztattek. Zasady pokrywania przepustow sto-
pami indowymi. Narzedzia pracy, jak n6z diamentowy. Narzedzia pomia-
rowe, jak mikrometr. Przyczyny powstawania brakéw na swoim stano-
wisku pracy i sposoby zapobiegania im.

Powinien umieé:

Odczytywac $rednio ztozone rysunki. Rozréznia¢ optycznie materiaty u pot-
fabrykaty przeznaczone do formowania detali. Obstugiwaé urzadzenia do
ciecia plytek germanu i krzemu na kwadraty. Obstugiwaé piecyki elek-
tryczne do pokrywania podzespotéw stopami. Postugiwaé sie narzedziami,
jak nozem diamentowym i przyrzgdami uzywanymi na stanowisku pracy,
ocenia¢ ich jako$¢ i konserwowac je. Postugiwaé¢ sie narzedziami kon-
trolno-pomiarowymi jak mikrometrem. Klasyfikowa¢ wykonane przez
siebie detale na dobre i braki.

Przykiady robot;

1. Ciecie nozami diamentowymi oraz tamanie plytek

germanu i krzemu na krysztaty 4/—"—
Wycinanie ksztattek indowych na przyrzadach recznych

i zmechanizowanych 4/—[—/
Pokrywanie cze$ci przepustow stopami indowymi 4l—'—/
Nacinanie kanatk6w w przepustach do tranzystorow

mocy. 4/—/—1

FORMOWACZ DETALI POtPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 5

Powinien zna¢:

Wiasnosci materiatéw uzywanych na wyprowadzenia do potprzewodnikow,
jak ztoto, kowar, miedz, aluminium spektoratnie czyste, nikiel i druty
miedziano-ptaszczowe. Podstawowe witasnosci fizyczne materiatéw, jak
ind, german, krzem i gal. Sposoby przechowywania materiatbw podstawo-
wych i pomocniczych. Wymagania dotyczace stopnia czystosci uzywanych
materiatdw (technicznie czysty, czysty do analiz, spektoratnie czysty).
Ogdlne zasady dziatania obstugiwanych automatéw do prostowania, ciecia
i speczania wyprowadzen oraz ich obstuga. Zasady ustawiania i obstugi
walcarek do folii indowej. Zasady obstugi przyrzadéw do mierzenia gru-
bosci piytek z doktadnosciag do 2 mikronéw, jak komparatory i automaty
miernicze. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak passametr, mikrometr
z czujnikiem i mikroskop warsztatowy. Ogolne przeznaczenie i zastoso-
wanie formowanych detali oraz podstawowe wymogi jako$ciowe. Organi-
zacje pracy na stanowisku roboczym.
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Powinien umie¢:

Rozréznia¢ materiaty uzywane na wyprowadzenia. Obstugiwaé automaty do
prostowania, ciecia i speczania wyprowadzen. Obstugiwa¢ automat do
pomiaréw grubosci krysztatkow germanu i krzemu. Obstugiwaé walce do
segregacji krysztatkow i kulek. Walcowaé folie. Postugiwaé sie przyrza-
dami kontrolno-pomiarowymi, jak komparator, passametr, mikrometr
z czujnikiem oraz mikroskop warsztatowy. Wyzerowaé komparator.

Przyktady robot:

1 Pomiar grubosci i segregowanie na grupy krysztatkow

germanu i krzemu na komparatorach i automatach 5/— —/
2. Prostowanie, ciecie i speczanie drutéw ze zlota,

aluminium spektoratnie czystego, kowaru, niklu, miedzi

1 drutow miedziano-ptaszczowych 5/—I—/
3. Ustawianie walcarki na wymiar z doktadnoscig do

2 mikronow 5/—/—/
4. Walcowanie folii indowej z doktadnos$cig do 2 mikrondéw 5/—/—/

KONSERWATOR — USTAWIACZ URZADZEN
KONTROLNO-POMIAROWYCH | STEROWNICZYCH —

kategoria 6

Powinien zna¢:

Zakres wiadomosci elektromontera zaktadowego kategorii 5. Materiaty
i urzadzenia pomocnicze do konserwacji urzadzen pomiarowych. Wiado-
mos$ci o napieciu elektrycznym, pradzie, opornosci i pojemnosci elektrycz-
nej oraz ich jednostki. Zasade pomiaru metodg kompensacyjng (napiecia,
pradu, opornosci). Rodzaje czujnikéw i przyrzadéw do pomiaru tempe-
ratury, cisnienia itp. Zasade pomiaru mostkami RLC z zastosowaniem do
pomiaru pradu uptywu, pojemnosci oraz kata strat dla kondensatorow.

Ogolnie budowe i rodzaje stotéw pomiarowych oraz urzadzen pomiaro-
wych stosowanych do badania lamp elektronowych. Zasady przebudowy
i konserwacji gniazd w urzadzeniach pomiarowych do poszczeg6lnych
typéw lamp elektronowych. Zasady konserwacji urzadzen pomiarowych,
np. w stotach pomiarowych, miernikach mocy, nachylenia, izolacji, opor-
nosci, pojemnosci, probnikach zwar¢. Sposoby zabezpieczania obwodéw
w stotach pomiarowych. Metody sprawdzania prawidtowosci dziatania
stotow pomiarowych, okredlenie przyczyn wadliwego dziatania i zapo-

biegania im.
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Powinien umie¢:

Wykonywa¢ prace elektromontera zakladowego kategorii 5 Odczytywaé
Srednio ztozone schematy elektryczne. Stosowaé materiaty, potfabrykaty
i podzespoty pomocnicze do konserwacji urzgdzen pomiarowych. Okreslac¢
przyczyny powstawania uszkodzeA w urzadzeniach pomiarowych. Zlokali-
zowac¢ proste uszkodzenia w przyrzadach pomiarowych i usuwaé je.
Przebudowywac¢ gniazda na poszczegblne typy lamp do urzadzen pomia-
rowych lub innych wyrobéw produkowanych w zakladzie oraz je kon-
serwowaé¢ i naprawia¢. Konserwowaé urzadzenia, jak stoly pomiarowe,
mierniki mocy, nach3denia izolacji, opornosci i pojemnosci, probniki zwar¢.
Postugiwac sie przyrzadami elektrycznymi kontrolno-pomiarowymi stoso-
wanymi w zakladzie.

Przyktady robot:

Nastawianie napie¢ na stotach pomiarowych do danego

typu lamp elektronowych wedtug warunkoéw technicznych 6 —/—/
2. Przebudowa gniazd (pozycji) w stotach i urzadzeniach
pomiarowych 6/—'—/

3. Naprawa i sprawdzanie cztonéw i elementéw sktadowych
stotdw pomiarowyh, jak prostowniki, transformatory,
autotransformatory, potencjometry, wyitgczniki, przetgcz-
niki oraz mostki RLC dla sprawdzenia parametrow
kondensatorow 6/—1—"
4. Nastawianie i kontrolowanie napigecia i natezenia pradu
przy urzadzeniach do trawienia i formowania folii kon-
densatorowej oraz formowania wtérnego kondensatoréw 6/—/—1

KONSERWATOR — USTAWIACZ URZADZEN
KONTROLNO-POMIAROWYCH | STEROWNICZYCH —
kategoria 7

Powinien zna¢:

Szczeg6towe wiadomosci z podstaw elektrotechniki, jak przewodnos$¢ elek-
tryczna, obwdéd elektryczny — prawo Ohma, moc i prace pradu, dziatanie
cieplne pradu — prawo Joul’a, taczenie opornosci szeregowe, rownolegle
i mieszane. Site elektrometryczng, prawo Kirchhoffa. Zasady i przebieg
proceséw elektrochemicznych przy formowaniu kondensatorow. Zasady
rozszerzania skali przyrzgdow pomiarowych, jak amperomierza i wolto-
mierza. Prad zmienny: amplitudy i czestotliwo$¢é oraz indukcyjnosé.
Wiadomosci o lampach prézniowych i gazowych oraz ich zastosowanie. Pro-
ste uktady lampowe: generatory niskiej czestotliwosci. Proste uktady po-
miarowe lamp — napiecia pradu zarzenia, izolacji miedzyelektrodowej,
pradu anodowego i siatkowego. Zrédia pradu statego i zmiennego —
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ogniwa, akumulatory i pradnice. Ogdlne wiadomosci o przyrzadach po-
miarowych magnetoelektryczn.ych, elektromagnetycznych, dynamicznych,
prostownikowych, cieplnych mostkowych oraz ich oznaczenia i klasy. Bu-
dowe i zasade dziatania przyrzadéw do pomiaru temperatury, cisnienia itp.
oraz zasady ich konserwacji. Budowe kompensatoréw elektrycznych pradu
statego oraz kompensatorow elektronicznych. Zasady postugiwania sie
przyrzadami elektrycznymi kontrolno-pomiarowymi. Wiadomosci o trans-
formatorach, autotransformatorach, zasilaczach pradu statego i zmiennego
nieustabitizowanego oraz regulowanego. Prostowniki lampowe i pdtprze-
wodniki. Zasady przestawienia stotdw pomiarowych na rézne typy lamp,
jak prostownicze, triody, tetrody i pentody.

Powinien umie¢:

Odczytywac¢ ztozone schematy urzadzen pomiarowych. Zlokalizowaé powaz-
ne uszkodzenia w przyrzgdach pomiarowych elektrycznych i usuwac je.
Konserwowa¢ i usuwaé uszkodzenia w stotach pomiarowych i urzadzeniach
pomiarowych do badania lamp prostowniczych, triod, tetrod i pentod oraz
do sprawdzania parametrow kondensatoréw Ilub innych wyrobéw produ-
kowanych w zaktadzie. Konserwowa¢ i usuwaé¢ uszkodzenia w urzadzeniach
pomocniczych, rp. podgrzewaczach, zasilaczach, iskrownikach, zegarach
elektrycznych i innych urzadzeniach wystepujacych na warsztacie. Nawijaé
transformatory i autotransformatory. Przestawia¢ stoty pomiarowe do ba-
dania lamp prostowniczych, triod, tetrod lub innych podzespotéw produko-
wanych w zaktadzie.

Przyktady robot:

1. Przestawienie stotéw i urzadzen Domiarowych do badania
lamp, jak lampy prostownicze, triody, tetrody, pentody, hep-

tody, lampy kombinowane T/—I—
2. Naprawa i konserwacja stotow i urzadzen pomiarowych T—I—/
3. Naprawa i konserwacja podgrzewaczy, iskrownikéw, prob-

nikéw zwaré T—I—/
4. Naprawa i konserwacja ram trwatosci, generatorow w.cz.,

wzmacniaczy, zasilaczy niestabilizowanych, filtrow /—I—/

5 Naprawa i konserwacja szaf sterowniczych przy urzgdze-
niach do trawienia i formowania folii kondensatorowej oraz
formowania kondensatoréw T—1—/
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irrk\jeFTTIWATOR USTAWIACZ URZADZEN
kSSTrOLnS POMIAROWYCH | STEROWNICZYCH -

kategoria 8

SomicTrW ora raciywistyin, urojonym i zespolonym. Warto$¢ sku-
Srednia 1 szczytowa napiecia i pradu elektrycznego. Ogélne w.a-
Zrr.nti n malLetvzmie np. strumieniu magnetycznym. Sprzezenia induk-
Z ne pojemnoSciowe, rezonans szeregowy, rownolegly i mieszany. Zasade
SwskLnia sil termoelektrycznych oraz charakterystyki niektérych typéw
czujnikéw spotykanych na swoim
trycznego. Zasilacze pradu statego i zmiennego stabilizowane oraz ich za
sSsowanie. Ogdlne wiadomosci o uktadach lampowych, jak generatory nis-
S i wysokiej czestotliwosci. Wzmacniacze pragdu stalego i zmiennego
Sporowe” transformatorowe) niskiej i wysokiej czestotliwosci. Ogélne wia-
domosci o sprzecie produkowanym w_zaktadzie® fArell eT w art"S"za"sa-
elementow 1 wykonania ukfadu” pomiarowego o okreSlonej wartoscu Zasa

dyTzilania urzadzen pomiarowych: stotdéw pomiarowych i miernikéw, jak
ay aziaiaiiid a i,nvCh oraz ich przystosowania do badania od-
izolacji, nachylenia, lub innych wyrobéw produkowa-

ROLHCSME80a 4R VBBnizacie FBB3L ¥ Bygagech konserwatorow,

Powinien umiec:
j schematy uktadéw pomiarowych. Konserwowa¢c

Odczytywac ’ nachylenia I mocy. Naprawiaé
1 usuwaé usz o u " elektryczne przyrzady pomiarowe. Spraw-
i konserwowac . tL i korygowaé biad wsLzan.
dzac cechowanie Py 3 jarow wedtug schematu elektrycznego. Mon-
Przebudowywac urzad P “ggjjacze pradu statego i zmiennego, sta-
towac urzadzenia oraz wzmacniacze. Przeprowadzaé prze-
bilizatory jarzeniowe i elek r * N wymiang zespotow elektrycznych
rébki ztozonych urzadzen pomi , .grystyce. Sprawdza¢ i konserwowacé

na, inne o_zblizonejh Mn-AANomiarowe do lamp elektronowych lub innych
automatyczne ‘urzgdzenia pomiaro

podzespotéw produkowanych w za

Odpowiada za: »Unizenia uwagi w czasie wykonywania pracy
r$§|m™ j P,dleg.egO personelu ,r.z ze jako$¢ k,e-
lifikowania wyrobéw w produkcji masowej.

PrzKlkIady robot. . ..S, nomiarowych do ztozonych
1 aprawa i konserwacja stot P

lamp wielosiatkowych nachylenia, mocy, izola-

2 i k jnik, pojemnosci /
aR W by O e, Katoda-§r2E]M ™ ROJEMN [
I?\Hl mieuzy . trwatosci do badania Iam;%

3. prawa konserwacja ram ‘rrwa

elektronowych i kineskopowych
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4. Przebudowanie urzadzen i stotdw pomiarowych wedtug sche-
matu elektrycznego 71—
5. Montowanie urzadzen elektrycznych wedtug opracowanej do-
kumentacji, np. zasilaczy pradu statego i zmiennego, stabili-
zator6w napiecia pradu statego i zmiennego, wzmacniaczy
niskiej i wysokiej czestotliwosci wedtug schematu elektrycz-

nego T/—I/
6. Kontrola napie¢ odniesienia w automatycznych narzedziach

pomiarowych TI—I/
7. Czyszczenie i regulacja specjalnych przekaznikow w auto-

matycznych urzgdzeniach pomiarowych 7/—I/

8. Naprawa prostszych uktadéw w automatycznych urzadze-
niach pomiarowych, jak badanie zwar¢ elektrod na zimno
i gorgco, pomiar pradu zarzenia, pradu izolacji miedzyelek-

trodowej, katoda-grzejnik 7—
9. Naprawa i konserwacja miernikow pradu uptywu i kata
strat kondensatoréw 71—

KONSERWATOR — USTAWIACZ URZADZEN
KONTROLNO-POMIAROWYCH | STEROWNICZYCH —
kategoria 9

Powinien znaé:

Zasady dobierania rodzajéw instalacji elektrycznej w uktadach pomiaro-
wych, w zaleznosci od przeznaczenia wielkosci przeptywajgcego pradu elek-
trycznego. Budowe i zasade dziatania czujnikéw do pomiaru wielko$ci nie-
elektrycznych metodami elektrycznymi. Budowe i dziatanie przyrzadow
i urzadzen pomiarowych ztozonych wszystkich typéw wedtug danego sche-
matu urzadzenia. Zasady budowy generatoréw niskiej i wysokiej czesto-
tliwosci, wzmacniaczy pradu statego i zmiennego oraz uktadéw pomiaro-
wych uzywanych do pomiaru wszystkich parametrow elektrycznych lamp
elektronowych wedtug schematu elektrycznego. Zasady przebudowy stotoéw
pomiarowych do lamp elektronowych i kineskopowych réznych typoéw.

Powinien umieé:

Wykonywaé naprawy bardzo ztozonych unikalnych zestawoéw urzadzen po-
miarowych. Budowa¢ prostowniki pradu stalego, stabilizatory napiecia pra-
du zmiennego i statego, generatory niskiej i wysokiej czestotliwosci wedtug
schematu ideowego. Przebudowywa¢ i konserwowaé stoty pomiarowe do
lamp elektronowych i kineskopowych réznych typow lub innych podzespo-
téw produkowanych w zaktadzie. Odbiera¢ i uruchamiaé urzadzenia spro-
wadzone do zaktadu. Regulowaé wszelkiego typu “urzgdzenia po naprawie.
Naprawia¢ i sprawdza¢ automatyczne urzgdzenia pomiarowe. Sprawdzac
i korygowac¢ wskazania przyrzadow, jak elektroniczne kompensatory do po-
miaru temperatury, regulatory pneumatyczne. Kierowa¢ pracami remontu
gtownego lub demontazu urzadzen pomiarowo-kontrolnych.
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Odpowiada za:

Niezawodnos$¢ dziatania bardzo kosztownych zestawdw urzadzehA pomiaro-
wych. Za narazenie zdrowia i zycia witasnego, podlegtego personelu ora?
obstugujacego dane urzadzenie.

Przyktady robdt:

1. Naprawa i konserwacja stotéw pomiarowych do lamp kines-

kopowych T1—I2/
2. Naprawa i konserwacja urzadzen, jak do badania czasu po-

Swiaty, do badania punktu barwy lamp kineskopowych 71—I12/
3. Naprawa i konserwacja automatycznych urzadzen pomiaro-

wych V—12

4. Naprawa ztozonych uktadéVv w automatycznych urzadzeniach
pomiarowych, jak pomiar pragdévv poszczegélnych elektrod w
kilku punktach charakterystyki, pragdu emisji, nachylenia
charakterystyki, mocy 7'—I12/
5. Naprawa uktadéw impulsowych w automatycznych urzadze-
niach pomiarowych, jak pomiar szczytowego pradu emisji,

szczytowych pradéw poszczegdlnych elektrod 7'—I2
6. Naprawa uktadow regulujacych i kontrolujgcych napiecia

odniesienia w automatycznych urzgdzeniach pomiarowych 7T—121
7. Naprawa i konserwacja automatéw do sprawdzania para-

metrow kondensatorow 71—12:

KWALIFIKATOR LAMP, ELEKTRONOWYCH — kategoria 5

Powinien zna¢:

Podstawy elektrotechniki, a w szczegdlnosci pojecia; napiecie i natezenie
oraz oporno$¢ pradu i jednostki. Pragd staty i zmienny. Podstawowy podziat
lamp elektronowych (catoszklane, sptaszczowe, nowalowe i miniaturowe —
bezposrednio i posrednio zarzone). Podziat lamp oscyloskopowych. Podziat
lamp ze wzgledu na ilos¢ elektrod. Cel aktywowania lamp elektronowych.
Zasady obstugiwania ram do aktywowania, jak ustawiania napie¢ i czasu
aktywowania oraz witgczenia ramy. Sposoby poprawiania prozni i izolacji
w lampach. Wptyw dobrze rozpylanego getteru i wtasciwego aktywowania
na jakos$¢ lamp elektronowych. Zasady klasyfikowania lamp na zasadnicze
wady elektryczne, wymiarowe i inne.

Powinien umie¢:

Odczytywac s$rednio ztozone rysunki. Klasyfikowaé lampy Zle zatopione i zZle
wypompowane, jak krzywo zatopione, stabo rozpylony getter, Zle odtopiona
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rurka pompowa, krzywe nozki kontaktowe i wadliwe cokotowanie. Prowa-
dzi¢ proces zwigzany z aktywowaniem i poprawianiem izolacji i prézni
w lampach.

Przyktady robét:

1 Prowadzenie procesu aktywowania lamp spiaszczowych, no-

walowych, caloszklanych i miniaturowych 5/—/—1
2. Prowadzenie proces6w zwigzanych z poprawg izolacji i proz-

ni w lampach 5—/—/
3. Badanie lamp na trzaski, zwarcia, szumy 5'—/—/

KWALIFIKATOR LAMP ELEKTRONOWYCH — Kkategoria 6

Powinien zna¢:

Podstawy miernictwa w zakresie kwalifikowania lamp elektronowych. Pod-
stawy miernictwa elektrotechnicznego. Szczeg6towo budowe lamp ze wzgle-
du na ilo$¢ elektrod oraz znaczenie tych elektrod. Zasady obstugiwania sto-
téw pomiarowych, ram do aktywowania. Znaczenie ustawiania wiasciwych
napie¢ na poszczegélnych elektrodach i czasu aktywowania. Zasady dziata-
nia woltomierzy, amperomierzy, miliamperomierzy, omomierzy, miernikéw
uniwersalnych i ich konserwacje. Klasy doktadnosci przyrzadéw pomiaro-
wych i elektrycznych. Symbole i oznaczenia stosowane na elektrycznych
przyrzagdach pomiarowych. Zasady obstugi urzadzen do badania jakosSci po-
krycia balonéw promieniami ultrafioletowymi i przy roz$wietleniu elektro-
nowym. Rodzaje brakéw powstajagcych przy wadliwym aktywowaniu i spo-
soby zapobiegania im. Zasade organizacji pracy na stanowisku roboczym.

Powinien umieé:

Czyta¢ schematy elektryczne. Obstugiwaé stoty pomiarowe réznych typéw.
Ustawia¢ napiecia wedtug warunkoéw technicznych. Aktywowac¢ lampy we-
dtug warunkéw technicznych z zachowaniem kolejnosci ustawiania napiec
elektrycznych na poszczegélne elektrody lamp. Okresla¢ sprawno$é dziata-
nia stolu pomiarowego lub ramy do aktywowania oraz pozycji na nim po-
szczegblnych gniazd. Mierzyé grubo$¢ warstw aluminiowych w pokrytym
balonie. Mierzy¢ proznie lamp prézniomierzem. Postugiwac sie przyrzadami
do kontroli ostatecznej lamp kineskopowych (pomiar wymiaréow balonow
i wad ekranu). Wykrywac¢ bitedy i przyczyny nieprawidtowego dziatania
urzadzen.

Przyktady robét:

1. Pomiar prézni prézniomierzem lamp kineskopowych 5/1/—/
2. Pomiar pragdéw izolacji i pradéow emisji 6/—/—I
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3. Pomiar nachylenia charakterystyk, pragdéw anodowych, siatki

drugiej, wstecznych, siatki pierwszej lamp 6— -
4. Pomiar prawidtowos$ci montazu, wymiaréw geometrycznych
pokrycia ekranu lamp kineskopowych 51—/

KWALIFIKATOR LAMP ELEKTRONOWYCH — Kkategoria 7

Powinien zna¢:

Proces technologiczny produkcji lamp kineskopowych. Warunki techniczne,
instrukcje pomiarowe kwalifikowanych lamp kineskopowych. Zasady dzia-
tania lamp kineskopowych oraz ich dziatanie w ukladzie elektrycznym.
Sposoby sprawdzania urzadzen elektrycznych do badania lamp kineskopo-
wych oraz ich regulacje. Zasady organizacji pracy brygady kwalifikatoréw.

Powinien umieé:

Obstugiwaé stoty do pomiaréw parametrow lamp kineskopowych i za ich
pomocg mierzy¢ poszczeg6lne parametry lampy. Wyliczaé parametry elek-
tryczne lamp kineskopowych na podstawie otrzymanych wynikéw pomia-
row. Organizowaé prace brygady kwalifikatoréow lamp.

Przyktady robét:

Pomiar podstawowych parametréow elektrycznych lamp kineskopowych w
urzgdzeniach pomiarowych o rastrze liniowym, jak pomiar wytrzymatos$ci
na przebicie, napiecia zarzenia, napiecia ogniskowania, napiecia zaciemnie-
nia érodka ekranu, pradu elektronowego i jonowego anody, pradu uptywu
miedzy elektrodami, pradu uptywu w obwodach siatki 2 i 4, pojemnosci
miedzy siatkami, pojemnos$ci pomiedzy katodg a pozostatymi elektrodami,
pomiar pomiedzy anodg a pokryciem zewnetrznym.

MONTER ELEMENTOW POtLPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 3

Powinien zna¢:

Nazwy i rodzaje materialtdw wystepujacych na obstugiwanym stanowisku
pracy. Wymagania dotyczgce przygotowania detali do zgrzewania. Proste
narzedzia monterskie, jak penseta, ssawka. Sposoby obstugi urzadzen wy-
stepujacych na swoim stanowisku, np. zgrzewarek, urzgdzen do cynowania,
urzagdzen do dozowania mas, suszarek. Sposoby wykonywania pracy na
swoim stanowisku. Wymagania dotyczace zachowania czystosci przy wyko-
nywanej pracy. Sposoby sktadowania podzespotow.
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Powinien umieé:

Odréznia¢ materiaty i detale stosowane przy montazu na stanowisku pracy.
Przygotowa¢ stanowisko do pracy. Obchodzi¢ sie z detalami narazonymi na
odksztatcenia i uszkodzenia. Postugiwaé sie prostymi narzedziami monter-
skimi, jak penseta, ssawka. Obstugiwaé: zgrzewarki, urzadzenia do cyno-
wania, urzadzenia do dozowania mas, suszarki. Skilada¢ czesci w kase-
tach. Ocenia¢ optycznie prawidtowo$¢ wykonywanego montazu. Postugiwa¢é
sie dokumentacjg technologiczng i instrukcjami technologicznymi.

Przyktady robot:

1. Ladowanie i roztadowywanie listew transportowych 3/—m/
2. Wygrzewanie zlgcz na przepuscie i na ptytkach 3,—/—
3. Cynowanie ogniowe wyprowadzen tranzystorow i diod na
urzgdzeniach 3/—/—
4. Suszenie zigcz 3/—/—t
5. tadowanie ztgcz na przytrzymywacz do lutowania 3/—/—
6. Ladowanie i roztadowywanie kaset 3/—I—I
7. Sktadowanie detali w kasetach do zgrzewania dla tranzysto-
row matej mocy i diod 3/—/—
8. Dozowanie reczne lub na urzadzeniach mas w ostonki tran-
zystoréow [ | 3/—/—1
3/—I—/

9. Koncowe oczyszczanie elementéow potprzewodnikowych

monter elementéw poédprzewodnikowych —
kategoria 4

Powinien zna¢:

Rodzaje materiatow poétprzewodnikowych. Wiasciwosci i cel stosowania ta-
kich materiatow, jak zywice epoksydowe, lakiery. Cel stosowania suchej
linii i promiennikéw podczerwieni. Przyrzagdy montazowe i pomoce tech-
nologiczne stosowane na stanowisku pracy i ich konserwacje. Zasady ob-
stugi mikroskopéw i stanowisk do lutowania. Przyczyny powstawania bra-

kéw i sposoby zapobiegania im.

Powinien umieé:

Ocenia¢ optycznie detale i ich przydatno$¢ do montazu. Przyrzgdzaé¢ kom-
pozycje do maskowania ztgcz. Obstugiwaé zgrzewarki pdicyklowe. Lutowac
w ochronnym os$rodku doprowadzenia. Zabezpiecza¢ zlgcza diod i tranzy-
storow przed wilgocig. Postugiwa¢ sie mikroskopami: stereoskopowym
i warsztatowym. Konserwowaé uzywane narzedzia i urzgdzenia. Montowac
i sktada¢ pod mikroskopami podzespoly potprzewodnikowe. Zamykaé¢ lub
zaciska¢ tranzystory lub diody w zgrzewarkach lub prasach hydraulicz-

nych.
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Przyktady robot:

1. Zamykanie tranzystoré6w na zgrzewarce 4/—"—/
2. Lutowanie doprowadzen kompletnych do wyprowadzen
przepustu 4/—[—;
3. Zgrzewanie podtrzymywacza do przepustu 4/—/—/
4. Zabezpieczanie ztgcz elementow poéiprzewodnikowych przez
maskowanie tub lakierowanie 4f—/—/
0. Lutowanie detali spoiwami miekkimi 4/—/—"

MONTER ELEMENTOW POLPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 5

Powinien zna¢:

Podstawowe prawa z fizyki, chemii, elektrotechniki i elektroniki z zakresu
specjalistycznych zawodowych szko6t zasadniczych. Wiasnosci fizyczne i che-
miczne gazoéw technicznych, jak wodoér, azot. Sposoby wykonywania ztacz
szkto-metal. Rodzaje elementow pdiprzewodnikowych produkowanych przez
zaktad N ogdlne rnstcdy tecknolcgiczne otrzymywania ztgcz. Ogdlne zasady
budowy diod, tranzystoréw i tyrystoréow. Zasady dziatania urzadzen do etek

tropolerowania oraz trawienia zlagcz. Zasady dziatania urzadzen do zgrze-
wania ztgcz oraz wpltyw warunkéw zgrzewania na jako$¢ zigcza W piy~
proceséw, termicznych na parametry elektryczne diod i tranzystorow Wptyw
obrobki elektrochemicznej na parametry elektryczne diod i tranzystoréw
i ich stabilno$¢. Zasady obstugi piecow wodorowych. Zasady dziatania i ob-
stugi amperomierzy, woltomierzy, omomierzy, termoregulatoréw, termopar
przeptywomierzy. Zasady obstugi oscyloskopdéw. ’

Powinien umieé:

Odczytywac $rednio ztozone rysunki. Obstugiwaé automaty do elektropolero-
wania zlacz. Obstugiwacé piece tasmowe i wsadowe oraz ocenia¢ jakos$¢
zgrzewania. Obstugiwaé¢ automaty do zatapiania diod. Przygotowywaé do
pracy, uruchamia¢ i sprawdza¢ dzialanie urzadzen przez siebie obstugiwa-
nych. Obstugiv\'a¢ urzadzenia do rysowania, tamania i segregacji zlgcz
i krysztatow. Korzysta¢ z gazéw w stanie cieklym, jak azot, tlen.

Przyktady robét:

1 Elektropolerowanie ztgcz tranzystordw na automacie

2. Zgrzewanie ztgcz w piecu wodorowym

3. Zatapianie diod ostrzowych z jednoczesnym formowaniem na
automacie

4. Rysowanie, tamanie i segregacja zlacz i krysztatow 5/—/_/

5. Spawanie wyprowadzen na automacie
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6. Piaskowanie ptytek ——

7. Chemiczne trawienie zigcz na automatach i recznie przea

montazem
8. Wygrzewanie detali niklowanych w atmosferze ochronnej

azotu i wodoru

5/—/—/

5/—/—"

MONTER ELEMENTOW POLPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 6

Powinien zr.-ac;

Wiasciwosci chemiczne i fizyczne materiatow potprzewodnikowych, jak ger-
manu, krzemu. Wtasciwoséci chemiczne, fizyczne i mechaniczne stopéw uzy-
wanych przy produkcji elementéw poiprzewodnikowych. Wiasciwosci che-
miczne i fizyczne pierwiastkéw akceptorowych i donorowych. Wplyw za-
nieczyszczen podstawowych i pomocniczych materiatdbw uzywanych do pro-
dukcji elementéw potprzewodnikowych na jako$¢ wyrobdéw i uzyski. Wias-
ciwosci styku metal-p6lprzewodnik. Zasady obstugi piecdw prozniowych
oraz miernik6w prozni. Parametry ,,Y” i ich czesci sktadowe (op6r i pojem-
nos$¢). Ogdlne wiadomosci o metodach prowadzenia dyfuzji oraz zasady fo-
tolitografii. Sposoby pomiaru nadyfundowanej warstwy z dokladnos$cia do
10% wielkosci mierzonej i koncentracji powierzchniowej. Ogolne wiado-
mosci o czynnikach majacych wptyw na grubo$¢ nadyfundowanej warstwy
i koncentracje powierzchniowg. Czynniki decydujgce o grubo$ci warstwy
napylonej. Zasady obstugi urzadzen do termokompresji i do pomiaréw
ostrzowych. Metody pomiaru grubosci naktadanych warstw.

Powinien umieé:

Odczytywa¢ bardzo ztozone rysunki. Obstugiwaé i prowadzi¢ proces dyfuzji
w piecach prézniowych lub wodorowych, albo atmosferze powietrza z do-
ktadnoscig do 10% zatozonej grubosci warstwy nadyfundowanej. Mierzy¢
koncei>tracje powierzchniowag i grubo$¢ nadyfundowanej warstwy z do-
ktadnoscia do 10% wielkosci mierzonej. Prowadzi¢ proces napylania meta-
lami ptytek péiprzewodnikowych tgcznie z ustawieniem kaset. Przygotowaé
do pracy i uruchomi¢ stanowisko do termokompresji. Wykonywa¢ za pomo-
cq mikromanipulatorow prace monterskie. Obstugiwa¢ stanowiska reczne
do zatapiania diod ostrzowych i impulsowych. Wykonywa¢ pomiar gru-
bosci naktadanych warstw. Obstugiwaé stanowiska do nakladania emulsji,

naswietlania.

Przyktady robot:

1
1. Prowadzenie proceséow dyfuzji na stanowiskach proéznio-
wych, wodorowych i atmosferze powietrza z doktadnoscia
do 10% zatozonej grubosci warstww

6/— I — I
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2. Pomiary koncentracji powierzchniowej i grubosci nadyfun-

dowanej warstwy z doktadnoscig do 10% 6/—
3. Naparowanie ptytek pétprzewodnikowych metalami w préz-

ni z doktadnoscia do 10% 6 —
4. Termokompresyjne lutowanie doprowadzen z drutu Au i Al

(termokompresja kulkowa) 6,—/.
5. Segregacje struktur tranzystorow, diod i uktadéw scalonych

za pomocg mikroskopu 6/—
6. Naparowanie, wygrzew”™anie i wtapianie kontaktow 6/—
7. Usuwanie szkliwa 6/—
8. tadowanie nakladek emitera i bazy do $rednicy 100 u-
9. Lutowanie — wytwarzajgce eutektyke oraz na generatorze

0 wysokiej czestotliwosci 6/
10. Wtapianie i dyfuzja bazy i emitera o.
11. Dyfuzja antymonu do germanu w atmosferze boru 6/
12. Chemiczne dzielenie ptytek 6/
13. Ustawianie igiet na krysztale i zatapiania diod ostrzowych

1 impulsowych z ich formowaniem 6
14. Pomiary ostrzowe zigcz na pilytce 6/
15. Naktadanie powtok niklu, ztota i innych na zgdang grubos¢ 6/
16. Pomiar grubosci naktadanych warstw 6
17. Usuwanie tlenkéw w okreslonych miejscach na powierzch-

ni krysztatu 6'—/_1
18. Naktadanie emulsji na ptytki péiprzewodnikowe 6
19. Niklowanie chemiczne na zgdana grubos¢ 6'

MONTER ELEMENTOW POLPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 7

Powinien znadé:

Podstawy z fizyki, chemii i elektroniki z zakresu technikum elektroniczne-
go. Elektronike materiatow poiprzewodnikwych. Podstawowe wiadomosci
o barierze potencjatu zigcza ,,PN” powstalego metodg stopowg lub dyfuzyj-
ng i jej znaczenie dla parametréw elektrycznych diod i tranzystoréow. Spo-
soby regulacji gradientu rozktadu koncentracji powierzchniowej. Metody
utleniania krzemu. Metody pomiaru cienkich warstw z doktadnoscig do 5%
wielkosci mierzonej. Metody wykonywania ultrakompresyjnych oraz ultra-
termokompresyjnych doprowadzen z drutu Au i Al Sposoby napylania
ptytek metalami w prézni, pozwalajagce na sterowanie procesem z dokiad-
no$cig do 1 fj,. Zasady obstugi urzadzen do hermetyzacji elementow padit-
przewodnikowych w paskach. Wplyw proceséw oczyszczania i mycia na
napiecie wsteczne i stabilno$s¢ elementdw poétprzewodnikowych. Zasady
fotolitografii. Réznice technologiczne wynikajgce z zastosowania emulsji
pozytywowej lub negatywowej.
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Powinien umiec:

Prowadzi¢ proces dyfuzji z dokiadnos$cig do 5% grubosci warstwy nady-
fundowanej. Korygowaé warunki dyfuzji w celu otrzymania nadyfundowa-
nej warstwy o okre$lonej grubosci i koncentracji powierzchniowej. Na
podstawie charakterystyk okres$la¢ jako$¢ ztgcza ,,PN” otrzymanego metoda
dyfuzyjng i korygowaé¢ proces dyfuzji. Mierzy¢ okreslonag metodg grubos¢
warstwy nadyfundowanej z dokiadno$cig do 5%. Utlenia¢ krzem na Scisle
okreslong grubos¢ warstwy tlenkéw. Wykonywaé ultrakompresyjne lub
ultratermokompresyjne potgczenia z drutu Au lub Al. Prowadzié¢ proces
napylania ptytek metalami w prozni z doktadnoscig do 1 Obstugiwaé
urzadzenia do hermetyzacji. Wykonywaé procesy z zakresu fotolitografii,
jak nanoszenie emisji, naswietlanie, centrowanie, wywotywanie, trawienie

lokalne i zdejmowanie emulsji.

Przyktady robot:
1. Prowadzenie procesu dyfuzji z doktadno$cig do 5% grubosci

warstwy nadyfundowanej 7'—/—/
2. Pomiar cienkich warstw z dokladnosciag co najmniej do

0,1 na przyrzadach optycznych T/—I—/
3. Utlenianie krzemu na grubos$¢ TI—I—/
4. Ultrakompresyjne oraz ultratermokompresyjne lutowanie

doprowadzen z drutu Au i Al oraz termokompresja ostrzo-

wa 7—/—
0. Napylanie ptytek potprzewodnikowych metalami w prozni

z doktadnoscig do 1 TI—I1—1
6. Hermetyzacje i zamykanie przettoczne T—I1—/
7. Lokaine trawienie warstwy tlenku T—I1—
8. Naktadanie i suszenie emulsji na szkliwo fosforowo-krze-

mowe T—1—
9. Centrowanie, naswietlanie warstwy kopiowej T/—I—/
10. Pomiar rezystywnosci krzemu 7/—/—1

(
MONTEE ELEMENTOW POLPRZEWODNIKOWYCH —

kategoria 8

Powinien znadé:

Wiadomosci z fizyki, chemii oraz elektroniki z zakresu technikum elektro-
nicznego lub chemicznego. Elektronike materiatdw pdiprzewodnikowych.
Wiadomosci o zaczu i strukturze ,,PNP”, ,NPN” i ,PNPN” powstatlego me-
todg stopowa, dyfuzyjna, planarng i epiplanarng, i jej znaczenie dla para-
metrév/ elektrycznych, diod, tranzystordw, uktadéw scalonych i tyrystoréow.
Réznice miedzy technologiami stopowo-dyfuzyjng i dyfuzyjng a techno-
logiami planarng i epiplanarng. Sposoby regulacji gradientu rozktadu kon-
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centracji powierzchniowej. Metody utleniania Si oraz dyfuzji emitera i ba-
zy. Metody pomiaru cienkich warstw z doktadnoscig ponizej 5%. Sposoby
obrobki fotolitograficznej oraz materiaty uzywane w tym procesie. Metody
proceséw epitaksji. Zasady doktadnych pomiaréw wysokich temperatur.
Metody wykonywania fotoszablonéw. Czynniki wptywajace na parametry
uzyskiwanych warstw dyfuzyjnych. Wplyw jakosci warstw dyfuzyjnych na
parametry elektryczne elementow pdiprzewodnikowych. Technologig wyko-
nywania warstw pasywujgcych.

Powinien umie¢:

Prowadzi¢ proces dyfuzji z doktadnoscig powyzej 5% grubosci warstwy na-
«iyfundowanej. Prowadzi¢ procesy dyfuzji w technologiach planarnej i epi-
planarnej poprzez sterowanie czasem, temperatura, przeptywami gazéw
oraz temperaturami domieszek ciektych i gazowych. Prowadzi¢ prébne pro-
cesy technologiczne dyfuzji w celu dobrania wiasciwych parametrow w
procesach podstawowych produkcyjnych. Korygowaé¢ warunki dyfuzji w ce-
lu otrzymania nadyfundowanej warstwy o okre$lonej grubosci i koncentra-
cji powierzchniowej. Na podstawie charakterystyk okreslaé jakos$¢ zlgcza
., PNP", _NPN", _,PNPN” otrzymanego metodg dyfuzji. Mierzy¢ okre.Slong
metodag grubo$¢ nadyfundowanej warstwy z doktadnos$cig ponizej 5%. Wy-
konywa¢ skomplikowane kolejne procesy fotolitografii z doktadnoscig poni-
zej 5% poprzez naktadanie emulsji, centrowanie, naswietlanie, wywotywa-
nie, strawianie, zdjecia emulsji i kontrole. Wykonywac¢ selektywne trawie-
nie tlenko6w w tolerancji ponizej 1 i dokonywa¢ oceny jakosci metodami
optycznymi. Utlenia¢ Si na $cisle okreslong grubo$¢ warstwy tlenku. Wy-
konywaé procesy epitaksji poprzez osadzanie warstwy epitaksjalnej, tra-
wienie gazowe i usuwanie krystalitdw. Postugiwac¢ sie urzadzeniami pomia-
rowymi do profilowania i kontroli temperatury w strefie roboczej piecéw
dyfuzyjnych. Samodzielnie wykonywac¢ wszystkie operacje z zakresu foto-
litografii.

Odpowiada za:

Straty materialne mogace wynikngé na skutek braku zachowania szczego6l-
nej uwagi przy obstudze kosztownych urzadzen oraz szkody spowodow”ane
uszkodzeniem lub zniszczeniem kosztownych wyrobéw.

Przyktady robét:

(w produkcji prototypowej)
1. Wykonywanie probnych proceséow dyfuzji pod katem witasci-
wego dobrania stosunku parametrow elektrycznych 7__1il
2. Prowadzenie procesu dyfuzji z doktadnoscig ponizej 5% gru-
bosci warstwy nadyfundowanej w technologii planarnej lub
epiplanarnej poprzez sterowanie param.etrami elektrycznymi 7/_Ju
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3. Wielokrotne pomiary cienkich warstw z doktadnoscig do

0,1 na przyrzgdach optycznych 77—
4. Utlenianie Si na zadang grubo$¢ oraz trawienie selektywne

tlenkéw w procesie planarnymlub epiplanarnym 71—71
5. Prowadzenie procesow fotolitografii z doktadnoscia poni-

zej 5% 7 —117

6. Prowadzenie procesu epitaksji poprzez osadzanie warstwy
epitaksjalnej, trawienie gazowe i usuwanie krystalitow z do-

ktadnoscig ponizej 1 li—717
7. Wyznaczanie naktadu koncentracji domieszek w warstwach

dyfuzyjnych 717
8. Prowadzenie dyfuzji domieszek ze zrédia statego, ciektego

i gazowego 717
9. Kontrola wykonanych struktur po procesach dyfuzji i foto-

litografii 7—71

MONTER LAMP — kategoria 3

Powinien zna¢:

(zaleznie od wykonywanej pracy podanej w przyktadach robét). Rodzaje
uzywanych materiatbw. Sposoby obchodzenia sie z materiatami i pdtfabry-
katami. Typowe rodzaje poéifabrykatow uzywanych do produkcji. Rodzaje
brdkow powstajagcych przy wadliwej produkcji i sposoby ich wykrywania.
Rodzaje wykonywanych operacji i czynno$ci przy produkcji detali w swo-
jej brygadzie. Przyrzady kontrolno-pomiarowe, jak suwmiarka, przymiar,
sprawdzian. Elementarne zasady zjawiska elektrolizy. Sposoby pakowania
grzejnikow. Wiasnosci pasty alundowej. Sposoby postugiwania sie przyrzga-
dami do formowania skretek i doprowadnikéw pradu. Budowe i obstuge
praski recznej, walcarki recznej i gilotyny stotowej. Wymagania stawiani
skretkom uformowanym i doprowadnikom pradu. Wymiary rurek katodo-
wych i surowych katod. Wpltyw usterek w wykonanej katodzie na emisje
termoelektronowg. Wymagania dotyczace czystosci przy produkcji siatek.
Wymagania higieny stawiane przy produkcji lamp. Zasade zgrzewania nis-
konapieciowego i sposoby obstugi zgrzewarki. Sposoby usuwania zanie-
czyszczen powstajagcych podczas montazu zestawu. Dokumentacje techno-
logiczng i instrukcje montazu w zakresie wykonywanych czynnosci.

Powinien umie¢:

(zaleznie od wykonywanej pracy). Postugiwaé sie szablonami i urzadzeniami
do kataforezy. Obchodzi¢ sie ze skretka, grzejnikiem surowym i pokrytym.
Okresla¢ jakos¢ wykonanego grzejnika i eliminowa¢ braki. Wykonywaé
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czynno$ci wchodzace w zakres poszczegdlnych operacji przy wyrobe
wszystkich typow grzejnikéw. Pakowac grzejniki zgodnie z przepisami
Ocenia¢ przydatno$¢ skretki i doprowadnikéw pradu przeznaczonych do
formowania. Cigé¢ skretki. Wygina¢ skretki w luki w ksztatcie litery U i V
na gorgco i zimno. Postugiwac sie igtg i drutem oporowym do wyginania
Prostowa¢ doprowadniki pradu. Wykrywaé wady skretek i doprowadnikow
pradu oraz zapobiega¢ ich powstawaniu. Ocenia¢ jakos$¢ skretek i dopro-
wadnikow pradu. Uktadac rurki, katodowe w ramki przeznaczone do danego
typu katod. Oczyszcza¢ ramki z nadmiernego nalotu. Ciaé¢ rurki katodowe
na odpowiednie wymiary oraz gratowa¢ na urzgdzeniach. Usuwac luzne
zwoje z zachowaniem wymiaréw i tolerancji zgodnie z rysunkiem. Kontro-
lowa¢ wymiary i ilo§¢ zwojow siatek. Odrdznia¢ poszczegélne rodzaje ma-
teriatdbw (drutéw) i typy produkowanych siatek. Czyta¢ prosty rysunek
montazowy. Odroznia¢ detale, podzespoty, zespoly wchodzgce w skitad ze-
stawu. Zabezpiecza¢ detale, podzespoly i zespoty przed kurzem i innymi
zanieczyszczeniami. Usuwac zanieczyszczenia powstajgce w czasie montazu
zestawu. Obstugiwaé urzadzenia, jak zgrzewarki, gilotyny stotowe i praski
stolowe przy procesach montazowych. Wykonywa¢ montaz za pomoca
zgrzewarek. Pokrywac peretki talerzykow roztworami.

Przyktady robot:

1. Uktadanie grzejnikow w kuwety do mycia i wytrawienia

rdzenia 3y
2. Formowanie skretek w tuki na przyrzadach recznych 3/—f—]/
3. Formowanje doprowadnikow w przyrzadach recznych 3)—)—]
4. Prostowanie doprowadnikow pradu ~ec”nycn —I—
5. Usuwanie luznych zwojow g;_;_;
6. Montowanie podzespotéw do wszystkich typow lamp oscy- T

loskopowych
7. Zgrzewanie elementéw lamp, np. wspornikéw do siatek 3—I—/

sprezyn centrujqc&ch, wspornikow gettera 3/
8. Prostowanie siatek i przeston 3/_/_/
9. Pokrywanie peretek talerzyka roztworem 3/_/_/
10. Zwijanie siatki na uszczelki i ich prasowanie 3—/—/
11. Regeneracja detali do lamp elektronowych 3—/—/
12. Formowanie skretek w tulejach '3/_/_/
13. Reczne pokrywanie zestaw6w getterem 3/_/_/

14. Ciecie drutéw i tasiemek na gilotynach lub w przyrzadach 3/ —/

15. Ciecie paskéw termobimetalowych i ich krepowanie reczne
lub na urzadzeniach do zaptonnikdéw, lamp neonowych

1 lamp typu UFO-4a /]
16. Sptaszczanie wspornikéw na praskach recznych 311
17. Montowanje izolacji ptaszcza w lampach zaptonnikowych 3/
18. Walcowanie drutu "na tasiemki 3 —|
19. Kalibrowanie ustalaczy katod 3— |—|

20. zgrzewanie elementéw w proste podzespoty lamp nadaw-
czych matych mocy N 11



MONTER LAMP — kategoria 4

Powinien znaé:

(zaleznie od wykonywanej pracy podanej w przyktadach robét). Podsta-
wowe wiadomosci o wytrzymatosci i odksztatceniach plastycznych detali
z wolframu, molibdenu, zelaza, niklu, tantalu, kowaru, miedzi i wolframu
torowanego. Rodzaje i ogdélne wiasnosci uzywanych past do pokrywania
grzejnikow. Instrukcje technologiczng pokrywania grzejnikow pastg. Pro-
ces elektroforezy. Zasady dziatania obstugiwanych urzadzen i przyrza-
dow uzywanych do formowania, ciecia i pokrywania grzejnikéw. Rodza-
je zanieczyszczen grzejnika. Rodzaje brakéw powstajacych przy produk-
cji grzejnikéw i sposoby ich wykrywania. Ogo6lne wtasciwosci materia-
téw uzywanych do produkcji katod. Instrukcje pokrywania katod réznych
typoéw. Przyrzady kontrolno-pomiarowe, jak suwmiarka, mikrometr, gte-
bokosciomierz, czujnik, sprawdzian. Rodzaje powstajacych wad przy pro-
dukcji katod i sposoby zapobiegania im. Rodzaje materiatéw uzywanych
do produkcji lamp elektronowych i oscyloskopowych. Podziat tamp na:
catoszklane, sptaszczowe, nowalowe i miniaturowe. Podziat lamp na bez-
posrednio i posrednio zarzone. Zasady obchodzenia sie¢ z poifabrykatami,
np. talerzykami, zestawami, mostkami, katodami, siatkami, anodami, ekra-
nami. wspornikami itp. Higiene prézniowg pracy przy montazu lamp. Spo-
soby montowania pakietu i zestawu zmontowanego. Zasady doboru pradu
elektrycznego i czasu zgrzewania przy tgczeniu detali. Okreslenia 'jakosci
zgrzewania (stabe, wtopliwe, przepalone). Rodzaje i wiasnosci materiatow
i potfabrykatéw uzywanych do produkcji zestawow lamp oSwietleniowych,
neonowych lub rteciowych. Wymagania stawiane poHabrykatom oraz wplyw
ich wad na jako$¢ zestawdw. Rodzaje elektrod zgrzewarek w zaleznoSci
od wykonywanego typu zestawu. Sposob postugiwania sie przyrzadami,
szablonami i narzedziami na stanowisku pracy. Wymagania dotyczace za-
chowania czysto$ci przy montazu zestawdw. Przeznaczenie i wymagania
stawiane zestawom oraz wptyw ich wad na dalszy przebieg procesu tech-
nologicznego przy produkcji lamp oswietleniowych. Wady zestawdw oraz
sposoby zapobiegania ich powstawaniu. Kryteria oceny jakosci zestawdw

i sposob obchodzenia sie z zestawami.

Powinien umieé:

(zaleznie od wykonywanej pracy). Rozréznia¢ rodzaje materiatéw uzywa-
nych do produkcji lamp nadawczych i mikrofalowych. Przygotowywac
spoiwa. Formowaé grzejniki na przyrzadach lub recznie wedtug rysunku
lub wzoru. Naktadaé grzejniki w ramki i obchodzi¢ sie z gotowymi grzej-
nikami. Kontrolowaé¢ dtugos$é i grubos¢ pokrycia pastg grzejnika za pomo-
cg suwmiarki i mikrometru oraz okresla¢ jako$¢ pokrycia. Okresla¢ typy
grzejnikow. Segregowac grzejniki. Krepowac elektrody i przepusty. Spraw-
dza¢ jako$¢ wykonanych katod. Okresla¢ ich przydatno$¢ do produkcji.
Obchodzi¢ sie z poifabrykatami, tj. talerzykami, zestawami, mostkami.
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katodami, siatkami, anodami, ekranami, wspornikami i balonami, klon-
towaé zespolty do lamp oscyloskopowych oraz pakiety lamp elektronowych
prostych. Montowa¢ zestaw, my¢ i suszy¢ lampy elektronowe. Kontro-

lowaé¢ na rzutniku odlegtosci: katoda — siatka | oraz siatka | siat-
ka Il. Okre$la¢ jako$s¢ zmontowanego pakietu i zestawu dla lamp
sptaszczowych i prostowniczych. Postugiwaé sie przyrzadem: lupa_

Okresla¢ jakos¢ i przydatno$¢ poszczegdlnych potabrykatéw uzywanych
do produkcji lamp oswietleniowych. Zaciska¢ rézne elementy zestawow.
Ustawia¢ we wzajemnym potozeniu poszczegdlne elementy zestaw6w zgod-
nie z rysunkiem konstrukcyjnym. Postugiwa¢ sie przyrzadami kontrol-
no-pomiarowymi, jak suwmiarkg, przymiarem, mikrometrem, czujnikiem,
gtebokosSciomierzem, wysokoSciomierzem, sprawdzianami i innymi narz-?-
dziami stosowanymi na stf nowisku pracy. Ocenia¢ jako$¢ zmontowanego
zestawu. Usuwaé wady mo.” azowe.

Przyktady robét:

1. Formowanie skretek w przyrzadach lub recznie 4/-.-/
2. Naktadanie skretek grzejnikéw w szablony, pokrywanie
pasta 4°'-/-1
3. Katoforyczne pokrywanie grzejnikéw, katod 4/ 1.
4. Sprawdzanie dtugosci i grubosci pokrycia grzejnika 4—
5 Naktadanie pasty na skretke metodg kroplowg 4/-,-1/
6. Naktadanie i zdejmowanie katod z przyrzadow 4 —[]—/
7. Prostowanie, obcinanie i krepowanie elektrod talerzyka 4i— —
8. Zgrzewanie wyprowadzeA zarzenia 4-/-1
9. taczenie optyki z talerzykiem 41— 1—
10. Montowanie mostka gérnego i dolnego oraz wmontowanie
haczykéw napinajacych, ekranow itp. 4)—]—]/

11. Zaktadanie i zgrzewanie ekranu mostka gérnego, drutu
podstawowego, siatki, wasa ekranu, wyprowadzenia anody  g4/—/—/
12. Naktadanie balondw na zestaw, mycie zestaw6w i pakietow  4;.—/—/

13. Montowanie katody kompletnej do lamp bateryjnych 4)—[]—]
14. Ustawianie wyprowadzen katody 4f)—)—]/
15. Kalibrowanie otworéw w mostku 4'-/-/
16. Montowanie podzespotu anody 4 —]—,

17. Zgrzewanie na zgrzewarkach punktowych detali, jak: zgrze-
wanie anod w pakiecie, ekranu, mostka z ekranem talerzy-
ka, getteru do drutéw podstawowych siatek przytrzymywa-

cza lub wspornika oraz tasiemek do katod A
18. Montowanie zestawow: zaptonnikéw, lamp neonowych, od-

gromnikow Qe 1
19. Montowanie zestawow zaréwek samochodowych jednos$wiat-

towych A .
20. Montowanie zestawéw aktywatora do lamp neonowych 4—
21. Montowanie zaréwek do oSwietlenia ogdlnego 41—
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22. Reczne przygotowanie trzonkéw do trzonkowania 4—|—]

23. Reczne stemplowanie zaréwek i lamp tlgcych 4] —]
24. Wgniatanie siatek w dyski 4/_/_/
25. Naktadanie z lutowaniem pierScieni na trzonki zarowek
dwuswiattowych Ay
26. Formowanie reczne elektrod i przepustow do lamp nadaw-
czych A —|—1

27. Krepowanie doprowadnikéw pragdu na przyrzadach i recznie

do lamp rteciowych, neonowych, odgromnikéw i UFO-4a A — —]
28. Zgrzewanie detali i podzespotdéw do lamp nadawczych na

zgrzewarkach A)—f—]
29. Reczne wykonywanie katod i anod do lamp neonowych 4 __/ 4
30. Wykonywanie reczne detali do montowanych pakietéw diod,

jak tasiemki, podktadki, doprowadzenia Af—f—]

monter lamp — kategoria 5

Powinien zna¢:

(zaleznie od wykonyv\anej pracy podanej w przyktadach robot). Ogoélne

a omosci o wsp fczynniku rozszerzalnosci objetoSciowej i liniowej oraz
Aytrzymatosci na rozerwanie drutéw wolframowych i molibdenowycli.
Ogo6lne zasady dziatania lamp elektronowych, jak np. diody, triody, tetrody,
magnitronu, klistronu. Technologie wyrobu siatek. V/ptyw siatki na jakos$¢
iamp. Wady siatek, jak pekniete zwoje, krzywe druty podstawowe, zile
rozstawienie drutéw, niewlasciwa grubos$¢ siatki i utlenienie siatki. Zasa-
y utowania spoiwami miekkimi i péltwardymi. Rodzaje katod stosowa-
nych w lampach nadawczych i mikrofalowych. Sposoby okre$lenia wzro-
ov.0 i za pomoca lupy jako$ci detali uzywanych przy montowaniu lamp.
odziat lamp ze wzgledu na ilo$¢ elektrod i znaczenie poszczeg6lnej elek-
rod> w lampie elektionowej. Wiasnosci i zastosowanie gazéw redukcyj-
nych, jak np. azotu, wodoru. Zasady montowania pakietu i zestawu mon-
towanego lamp wielosiatkowych i ztozonych oraz lamp z siatkg napinang.
Ogo6lne zasady zatapiania, pompowania i aktywowania lamp. Sposoby
Nykrywania wad w zestawie zmontowanym np. za pomocg przyrzadu —
probnika zwar¢. Role rteci w lampach rteciowych. Kolejno$é i zasady mon-
tazu zestawoéw zarowek reflektorowych, kolejowych, turbinkowych i za-
robwek o specjalnym zastosowaniu oraz promiennikéw. Zasady ustawiania
doprowadnikéw pragdu w zaréwkach dwusSwiattowych. Wymagania stawia-
ne poszczeg6lnym typom zaréwek.

Powinien umie¢:

(zaleznie od wykonywanej pracy). Sprawdza¢ siatke i ustawiaé zwoje za
pomoca przyrzadow i sprawdzianow. Czyta¢ rysunki zestawieniowe lamp
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nraz Dostugiwa¢ siQ dokumentacjg technologiczng. Lutowa¢ podzespoty
lampowe spoiwem miekkim i potwardym. Nawija¢ i ksztaltowa¢ katody
i srzeiniki lamp nadawczych i mikrofalowych. Nawija¢ i zgrzewaé siatki
klatkowe” do lamp nadawczych. Montowa¢ wyjscia i doprowadzenia w
ikrnoach mikrofalowych. Nanosi¢ paste emisyjng na katody lamp nadaw-
czych Montowac pakiety roznych typow lamp nadawczych i glowic pr6znio-
mierzy jonizacyjnych. Montowa¢ pakiety i zestawy lamp siatkowych. Kon-
trolowaé zestawy lamp bezsiatkowych. Sprawdza¢ prawidtowo$¢ zmontowa-
nego pakietu i kontrolowaé¢ lampy na probniku zwaré oraz usuwaé zwar-
cia w lampach wielosiatkowych i ztozonych. Ustawia¢ szablony montazo-
we i przyrzady pomiarowe. Montowaé rozne typy lamp przy utrzymywa-
niu whasciwej wydajnosci pracy. Umie¢ zapobiega¢ powstajacym brakom
przy montowaniu zestawu. Montowa¢ zestawy lamp rteciowych. Montowaé
zestawy lamp reflektorowych dwuswiattowych, mikroskopowych, projek-
A jjjych, kolejowych, turbinkowych, karzetkowych i specjalnego przezna-
czenia oraz promiennikdw. Naktada¢ trzonki wraz z ustawieniem dopro-
wadnikéw pradu w zaréwkach dwuswiattowych.

Przyktady robdt;
1. Sprawdzanie i ustawianie zwojow siatek pod szktami po-

wiekszajagcymi 5/ /]
2. Nawijanie i ksztattowanie katod i grzejnikéw do lamp na

dawczych i mikrofalowych 5/ /—/
3. Montowanie pakietow lamp sptaszczowych, nowalowych,

miniaturowych, caloszklanych i prostowniczych 5/ )/
4. Nawijanie i zgrzewanie siatek ,klatkowych” lamp nadaw-

czych na nawijarce 5//—/
5. Montowanie zestawéw lamp nowalowych, miniaturowych,

caloszklanych i prostowniczych 5/—)—/
6. Lutowanie spoiwem miekkim i po6ttwardym elementéow

lamp nadawczych 5/—/—/
7. Kontrola montazu pakietow i zestawow 51/
8. Montowanie pakietéw lamp nadawczych i mikrofalowych 5/—/—]/
9. Zaktadanie i zgrzewanie ekranu zewnetrznego 5/
10. Montowanie radiatoréw do lutowania 5/ —|
11. Montowanie wyrzutni do lamp oscyloskopowych 51— |—|
12. Montowanie katod do lamp mikrofalowych 5l - |
13. Montowanie soczewki ogniskujgcej 5|_|_'|
14. Montowanie wyj$¢ i doprowadzen w lampach mikrofalo-

wych 51—1—/
15. Montowanie zestawu kompletnego do lamp oscyloskopo-

wyeh 5/—/—I
16. Montowanie zestawO6w lamp rteciowych 51/

17. Montowanie zestawow zaréwek reflektorowych dwuswiat-
towych, mikroskopowych, projekcyjnych, kolejowych, tur-
binkowych
51— 1— |
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18. Montowanie zestawo6w zaréwek karzetkowych i zarowek

0 specjalnym zastosowaniu oraz promiennikow 5'—/—/
19. Naktadanie trzonkéw wraz z ustawieniem doprowadnikow'
pradu zarowek dwuswiattowych 5/—1—1

MONTER LAMP — kategoria 6

Powinien znaé:

(zaleznie od wykonywanej pracy podanej w' przykitadach robot). Ogdlne
wiadomosci z elektrotechniki, jak napiecie i natezenie pradu, prad staly
i zmienny, oporniki i pojemno$¢ oraz ich jednostki. Prawm Ohma i Kir-
chhoffa. Rodzaje zrodet pradu elektrycznego. Ogdlne zasady dziatania roz-
nych typoéw lamp elektronowych (odbiorczych, nadawczych i mikrofalo-
wych), i lamp oscyloskopowych oraz zadania poszczeg6lnych elektrod i sia-
tek. Zasady montow”ania zestaw6w i pakietow- lamp ztozonych, wielo-
siatkow”ych i ditugowiecznych. Zasady spawania w atmosferze gazu ochron-
nego. Zasady kontroli zestawu zmontowanego lamp ztozonych wielosiat-
kow”ych i diugowiecznych. Sposoby ustawienia katody (symetrycznos¢) sia-
tek wzgledem osi katody. Sposoby w”ykryw”ania luznych zwmi w siatkach.
Sposoby ustawiania grzejnika w katodzie. Pokryw”anie sie zwojow siatek.
Sposoby spraw”dzania jakos$ci zgrzewania i potozenia tasiemek. Wykrywa-
nie w'ad montazowych w lampach ztozonych, wielosiatkowych i diugo-
wiecznych. Sposéb postugiwania sie mikroskopem i rzutnikami. Zasady
wtapiania optyki w‘ prety szklane. Znaczenie sezonowania lamp. Zasady
organizacji pracy brygady monterskiej.

Powinien umie¢:

(zaleznie od wykonywanej pracy). Rozrézniaé w'szystkie typy podzespo-
tow', zespotéw i lamp produkowanych w zakladzie. Montowaé¢ wedtug
rysunkow indywidualnie lampy siatkowe o przedtuzonej zywotnosci,
lampy z siatkami napinanymi. Wykonywa¢ siatki do lamp nadawczych
na nawijarkach. Indywidualnie montowac¢ ztozone zestaw'y lamp nadaw-
czych w atmosferze gazu ochronnego. Montowa¢ mostki mikowe i katody
kompletne oraz wtapia¢ optyke w prety szklane. Spraw'dza¢ za pomoca
rzutnikow' lub mikroskopu stereoskopowego prawidtowo$¢ montazu oraz
poprawia¢ niedoktadnosci montazu. Obstugiwaé wszystkie urzadzenia mon-
tazowe stosowane przy montazu zestawdw do lamp oscyloskopo'(vych. Wta-
pia¢ optyke w szklane prety. Ustala¢ przyczyny powstajagcych wad mon-
tazowych i zna¢ sposoby zapobiegania im. Organizowa¢ prace brygady
monterskiej.

-Przyktady robét:

1 Montowanie katod i siatek w lampach na3awczych i mikro-

falowych 6/—/—/
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.. Indywidualne montowanie lamp siatkowych o przedtuzonej

zywotnosci i niezawodnosci 6/—a—/
3. Wykonywanie siatek na nawijarce recznej do lamp nadaw-

czych 6 —/—/
4. Indywidualne montowanie pakietow i zestawéw lamp zto-

zonych, jak z siatkami napinanymi 6;—
5. Ksztatltowanie petli sprzegajacej i wyprowadzen energii

wys. czestotliwosci w lampach nadawczych 6 — |/
6. Indywidualne montowanie zestaw6w dla lamp nadawczych -

duzych mocy 6,-

7. Kalibrowanie siatek do lamp nadawczych 6. -1 |/
8. Sprawdzanie zestawoéw na rzutnikach z ustawieniem od- -
legtosci katoda — siatka | 6,-

9. Zawijanie pierscieni w lampach mikrofalowych 6. -/—/

10. Montowanie mostkéw mikowych do lamp oscyloskopowych — 6/-_/_—y
11. Wtapianie optyki lamp oscyloskopowych w prety szklane

z korygowaniem temperatury grzejnikow elektrycznych

lub palnikéw gazowych 6. -/—/
12. Montowanie katody kompletnej do lamp oscyloskopowych  g/-
13. Sprawdzenie i centrowanie zestawdw na rzutnikach wraz

z lutowaniem 6 -
14. Strojenie lamp mikrofalowych 6/

MONTER LAMP — kategoria 7

Powinien znaé:

M ateriaty stosowane przy produkcji lamp elektronowych nadawczych i w
technice prézniowej. Budowe i dziatanie lamp nadawczych i mikrofalo-

wych oraz magnetronéw. Zasady otrzymywania wysokiej prozni i stoso-
wane urzadzenia do jej otrzymywania. Zasady budowy i dziatania katody
wolframowej impregnowanej. Zasady naweglania i pompowania lamp

0 wysokiej prozni. Metody okre$lania naprezen w szkle. Budowe i obstuge
spawarki argonowej i stotu obrotowego do zatapiania lamp nadawczych
1 mikrofalowych. Technologie lutowania w prézni i w gazie ochronnym.
Przyrzady do produkcji elektrod Oczkowych. Organizacje pracy stanowisk
roboczych i organizacje grupy stanowiska montazu.

Powinien umie¢:

Okresla¢ jako$¢ podzespotdw przychodzacych do montazu i dalszej przy-
datnosci do nastepnych operacji. Okresla¢ naprezenia w zlaczach szkto —
metal, postugujac sie przyrzadami. Wykonywa¢ katode wolframowg impre-
gnowang. Wykonywac¢ elektrody oczkowe do lamp nadawczych. Lutowaé
podzespoty lampowe w atmosferze gazu ochronnego lub w prézni spoiwa-



mi twardymi. Zgrzewa¢ siatki i katody lamp nadawczych o najwieksz3ch
gabarytach i mocach. Organizowa¢ prace w gniazdach montazu lamp elek-
tronowych nadawczych.

Przyktady robot:

1. Okre$lanie za pomocag przyrzadéw kontrolno-pomiarow3ch
poszczeg6lne parametry techniczne lamp nadawczych np.

naprezen w zlgczach szklo-metal 7' —Il—
2. Montowanie wielosiatkowych lamp nadawczych w produk-

cji jednostkowej T/—1—
3. Montowanie magnetronéw wedtug dokumentacji technolo-

gicznej w produkcji jednostkowej 7—/—
4. Wykonywanie elektrod Oczkowych T—I—/
5. Montowanie podzespotu katody z doprov\'adzeniem w mag-

nctronie 7'—/—
6. Montowanie obudéw i blokéw anodowych do lamp mikro-

falowych T—I—

MONTER LAMP — Kkategoria 8

Powinien znaé:

Wiasnosci fizyko-chemiczne materiatéw stosowanych przy konstrukcji lamp
nadawczych i mikrofalowych. Podstawy elektrotechniki i elektroniki w za-
kresie $redniej szkoty technicznej. Tolerancje i pasowania oraz ich po-
miary. Budowe i zasady dziatania elektrycznych przyrzadow kontrol-
no-pomiarowych, jak woltomierze, amperomierze, omomierze, mierniki WFS,
wszystkich typow falomierzy, generatory wysokiej czestotliwos$ci, wobula-
tory i oscyloskopy. Wszystkie rodzaje obrébek termicznych i chemicznych
detali wchodzacych w sktad lamp nadawczych i mikrofalowych. Cel sto-
sowania poszczegdlnych typdw obrdébki. Procesy technologiczne wystepu-
jace w montazu wszelkiego typu lamp. Zasady dziatania, budowe i obstuge
urzadzen i maszyn, np. zgrzewarek, spawarek, szaf prézniowych, tokarek,
frezarek oraz innych urzadzen i przyrzadéw mechanicznych, elektr3cznych
i opt3cznych stosowanych przy montazu lamp nadawczych i mikrofalo-
wych.

Powinien umieé:

Indywidualnie montowa¢ skomplikowane lampy elektronowe oraz mon-
towaé¢ dla nich pakiety wielosiatkowe (dla techniki SBB, telewizyjnych
i bardzo wysokich czestotliwosci), z zastosowaniem spawania TJG i plaz-
mowego, lutowania miekkiego i twardego. Wykonywaé¢ prace na obra-
biarkach zwigzane z pracami monterskimi. Przeprowadza¢ wszelkiego ro-



dzaju obrobke techniczng katod i siatek. Przeprowadza¢ regeneracje pod-
zespotow lampowych. Zestawia¢ skomplikowane uktady pomiarowe i doko-
nywa¢ pomiarow lamp nadawczych i mikrofalowych w trakcie wykony-
wanych prac. Ustawia¢, regulowa¢ i konserwowa¢ wszelkiego rod-zaju
przyrzady elektryczne, optyczne i mechaniczne wystepujace na warsztacie.
Wykonywaé¢ we wiasnym zakresie szablony, przyrzady i pomoce warszta-
towe dla wykonania montazu lamp nadawczych i mikrofalowych przy pro-
dukcji jednostkowej.

Odpowiada za:

Straty materialne wynikte z uszkodzenia cennych podzespotéw lamp du-

zych mocy, uszkodzenia unikalnych urzadzen produkcyjnych, za bezpieczen-
stwo zdrowia i zycia wspoOtpracownikow.

Przyktady robot:

1. Montowanie indywidualnych lamp nadawczych wielosiatko-
wych dla techniki SSB i telewizji bardzo wysokich czesto-
tliwosci 7'—1/
2. Montowanie pakietow lamp dla techniki SSB, telewizji
i ukiadow liniowych dla najwiekszych czestotliwosci ze
sprawdzaniem w czasie montazu pokrycia sie siatek przy

uzyciu mikroskopu stereoskopowego 77—
3. Wymiana katod w lampach nadawczych i mikrofalowych

Srednich i duzych mocy 77—/
4. Wykonywanie elektrod Oczkowych i klatkowych metodg

elektroerozyjng 7—n7

5. Montowanie prototypowych podzespotéw do lamp nadaw-
czych i mikrofalowych na podstawie uproszczonej dokumen-

tacji technologicznej 7T =
6. Spawanie na spawarce argonowej i zamykanie lamp nadaw -

czych duzych mocy li—/1/
7. Pomiary czestotliwosci i sprzezenia z obcigzeniem dla lamp

mikrofalowych 7=
8. Zestrajanie pierscieni centrujagcych, dyskow i petli do lamp

mikrofalowych 1>/

MONTER LAMP — Kkategoria 9
Powinien znaé:

Zasady dziatania lamp nadawczych i mikrofalowych w nadajnikach. Zasa-
dy budowy i obstugi bardzo ztozonych zestawdw i urzadzen kontroino-po-
miarowych uzywanych do wykonywania pomiaro6w lamp nadawczych du-
zych mocy oraz lamp mikrofalowych. Zasady dziatania, ustawiania i konser-
wacji wszystkich przyrzadéw, narzedzi i urzgdzen stosowanych w pro-
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dukcji lamp nadawczych i mikrofalowych. Zasady dobierania i zestawia-
nia uktadéw do strojenia lamp mikrofalowych. Zasady pracy nadajnikow
i odbiornikéw mikrofalowych oraz schematy blokowe ww. urzadzen.

Powinien umiec:

Montowa¢ prototypy lamp nadawczych i mikrofalowych wedtug uproszczo-
nej dokumentacji przy wspotpracy z konstruktorem i technologiem. Wy-
konywa¢ czesci, jak elektrody oczkowe i klatkowe o najwyzszych wyina-
ganiach w zakresie doktadnos$ci metodg elektroerozyjna. Zestawia¢ ukta-
dy pomiarowe dla wykonania pomiarow parametréw lamp mikrofalowych
i nadawczych w trakcie przeprowadzanego prototypowego montazu. Prze-
prowadza¢ na przyrzadach optycznych dokitadne pomiary wspoétzaleznych
elementéw w montowanym zestawie Mamp nadawczych i mikrofalowych.
Dobiera¢ i zestawia¢ uktady do strojenia lamp mikrofalowych. Wykrywaé
usterki konstrukcji i montazu przy budowie prototypow lamp mikrofalo-
wych i nadawczych duzych mocy.

Odpowiada za:

Straty materialne wynikte z uszkodzenia kosztownych urzadzehA oraz znisz-
czenia lamp mikrofalowych i nadawczych duzych mocy oraz bezpieczenstwo-
zdrowia wspotpracownikow.

Przyktady robot:

1. Montowanie prototypowych lamp nadawczych i mikrofalo-

wych wszelkich typéw na podstawie uproszczonej dokumen-

tacji konstrukcyjnej przy wspotpracy z konstruktorem 71—I2/
2. Wykonywanie prototypowych trudnych ztgcz wysokopréznio-

szczelnych, jak np. ztgcza ceramika — metal, szklo — metal

przy montazu z doborem parametréw 71—r2/
3. Zestawianie uktadéw pomiarowych do strojenia prototypo-

wych lamp mikrofalowych —12
4. Zdejmowanie charakterystyk prototypowych lamp nadaw-
czych i mikrofalowych na stanowisku kontrolno-pomiaro-
n—121

wym

NASTAWIACZ MASZYN | URZADZEN LAMPOWYCH —
kategoria 6

Powinien znaé:

Zakres wiadomosci elekromontera zaktadowego kategorii 5. Materiaty i pot-
fabrykaty uzywane do produkcji lamp, jak kit, cyne, ,ptyn do lutowania®
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pierscienie metalowe, ptytki, cokoly bakelitowe, kapka itp. Rodzaje sma-
row uzywanych do konserwacji maszyn i urzgdzeA lampowych. Wiasnosci
gazu S$wietlnego, gazu ochronnego, jak ,gaz zielony", ,brgzowy , azotu
oraz tlenu i powietrza sprezonego. Sposoby obchodzenia sie z gazami.
Wplyw jakosci gazu ochronnego na jako$¢ lamp zatopionych oraz zna-
czenie oczyszczalnika do gazu ochronnego. Wpiyw ciénienia i kalorycz-
no$¢ gazu Swietlnego na jako$¢ lamp zatapianych. Znaczenie podgrzewa-
cza i odprezacza przy zatapianiu lamp. Sposoby obchodzenia sie z zesta-
warrii lamp, jak zestawem zmontowanym, nakrytym balonem, lampg za-
topiong, wypompowang i zacokotowang. Budowe lamp oswietleniowych, rte-
ciowych, neonoév:xk, luminescencyjnych, elektronowych i kineskopowych.
Zasady podziatu lamp na; caloszklane, sptaszczowe, nowalowe i miniatu-
rowe oraz bezpos$rednio i posrednio zarzone. Ogdlne wiadomosci z zakresu
elektrotechniki. Zasady przygotowania zatgpiarki do zatapiania lamp. Zasa-
dy przygotowania automatu pompowego do produkcji lamp, jak wiaczenie
wody na generator wysokiej czestotliwosci, napiecia na grzatki pomp dy-
fuzyjnych, wigczenie pomp pr6zni wstepnej, wiaczenie i ustawienie pal-
nikéw odtapiajacych. Zasady dobrania temperatury na pozycjach podgrze-
wania, zatapiarki i odprezacza. Zasady dziatania urzadzen, jak suszarki
wodnej i promieniowej, myjki, szlifierek i polerek. Technologie zatapiania
lamp. Zasady dziatania napedéw elektrycznych.

Powinien umiec:

Wykonywa¢ prace elektromontera zaktadowego kategorii 5 Obchodzi¢ sie
z potfabrykatami i materiatami uzywanymi przy produkcji lamp danego
typu oraz stosowanymi gazami. Obchodzi¢ sie z zestawem zmontowanym,
nakrytym balonem, lampg zatopiong, wypompowang i zacokotowang. Obstu-
giwaé¢ i konserwowaé oczyszczalniki do gazu ochronnego oraz kontrolowaé
i regulowac przeptyw gazu przez przewody. Przygotowaé zatapiarke do pro-
dukcji oraz regulowa¢ ptomienie w zaleznosci od kalorycznosci gazu. Uru-
chamia¢ i nastawia¢ podgrzewacze w odprezarce. Uruchamiaé¢ i regutorVaé
prace urzadzen, jak myjki, piuczki, suszarki wodne i promieniowe, szli-
fierki i polerki oraz urzagdzenia do grafitowania. Nastawia¢ urzadzenia
do zwijania i spawania rurek katodowych. Wykrywaé wadliwe dziatanie
elementéw lub zespotdw’ w ww. maszynach i urzgdzeniach. Zatapia¢ i pom-
powa¢ lampy. Konserwowaé maszyny i urzgdzenia oraz smarowac¢ odpo-
wiednimi smarami. Postugiwaé¢ sie przyrzadami kontrolno-pomiarowymi
uzywanymi przy ustawianiu maszyn i urzadzeA lampowych. Wykryw'aé
pow’stajgce braki na zatapiarce i automacie pompow’ym oraz zapobie-
gac im.

Przyktady robot:

1. Nastawianie zatapiarki i nadzorowanie procesu zatapiania
lamp elektrycznych z regulacjag parametrow temperatury
ptomieni w zaleznos$ci od kalorycznosci i ciSnienia gazu 6/—/—/
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2. Obstuga i konserwacja oczyszczalnika do gazu ochronnego  6/—/—/
Nastawianie podgrzewacza, odprezacza i nadzorowanie pro-

cesow wraz z kontrolg i regulacjg przeptywu gazu 6/—/—/
4. Nastawianie ptuczek, myjek, urzadzen do grafitowania, su-

szarek wodnych i promieniowych, szlifierek i polerek [CYA— /
5. Nastawianie urzgdzen do zwijania i spawania rurek niklo-

wych w atmosferze ochronnej z argonu 6/—/—'

NASTAWIACZ MASZYN | URZADZEN LAMPOWYCH —
kategoria 7

Powinien znaé:

Skiad gazéw uzywanych przy produkcji lamp. Zasady dziatania i obstugi
aparatury, np. gene-ratorow wysokiej czestotliwosci, piecow indukcyjnych
oraz urzadzen — przetlaczniki, przekazniki termiczne i termoregulatory.
Zasady budovyy pomp dyfuzyjnych, olejowych i rteciowych. Zasady pracy
urzadzen, jak np. automatéw pompowych, iskiernikéw, automatéw do za-
tapiania lamp kineskopowych, urzadzen do naktadania ekranoéw, cokola-
rek, trzonkarek oraz piecéw silitowych. Zasady konserwacji zgrzewarek
z automatyka czasu zgrzewania. Zasady pracy montazéwki do produkcji
zarowek karzetkowych, neonéwek i lamp rteciowych. Zasady pracy ma-
szyn do produkcji peretek szklanych. Zasady pracy maszyn i urzadzen do
produkcji siatek, katod, talerzykéw i grzejnikéw. Wplyw wiasciwego od-
gazowania szkta, detali metalowych na jako$¢ lamp. Znaczenie odgazowania
i rozpylania getteru na dobro¢ lamp. Sposoby badania i okre$lania uszko-
dzeh w maszynach i urzadzeniach lampowych.

Powinien umieé:

Odczytywa¢ zitozone schematy uktadow elektrycznych i pneumatycznych.
Przygotowaé¢ automat pompowy do produkcji. Nastawia¢ i regulowaé tem-
perature w piecach gazowych i silitowych. Nastawia¢ urzadzenia, jak
iskierniki, urzagdzenia do naktadania ekrandw w lampach kineskopowych,
cokolarki, trzonkarki i zgrzewarki. Nastawia¢ montazéwki do produkcji
zarowek karzetkowych, neonéwek i lamp rteciowych. Nastawia¢ maszyny
do produkcji peretek szklanych. Nastawia¢ urzadzenia do produkcji siatek,
katod, talerzykoéw i grzejnikéw. Konserwowa¢ i usuwaé uszkodzenia w ma-
szynach i urzgdzeniach lampowych. Kontrolowa¢ jako$¢ prowadzonych pro-
cesoOw produkcyjnych na maszynach i urzadzeniach, ktore nastawia. Wy-
krywaé powstajgce braki na automacie pompowym, iskrowniku, cokolar-
ce, trzonkarce, montazéwje i innych urzadzeniach lampowych. Obstugiwac
urzadzenia, ktére nastawia i konserwuje.
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Przyktady robot:

1. Nastawianie automatéw pompowych do produkcji lamp
elektrycznych H—l—t

2. Nastawianie i regulacja temperatury pieca gazowego, pto-
mieni odtapiajgcych, napi<?¢ zarzenia na poszczegélnych
pozycjach automatu pom.powego

3. Nastawianie iskiernika .

4. Nastawianie automatu do zatapiania lamp kineskopowych i—!—m

5. Nastawianie maszyn do naktadania ekranow H—t~t

6

7

Nastawianie cokolarek i trzonkarck oraz piecow silitowych ==/
Konserwacja zgrzewarek do lamp elektrycznych i elektro- L
nowych z automatyczng regulacjg czasu zgrzewania ==
’8. Nastawianie montazowki do produkcji zaréwek karzelko-
wych, neonéwek i lamp rtgciowych ;I/ZI/ZI/
9. Nastawianie maszyn do produkcji peretek szklanych
10. Nastawianie urzadzen do produkcji siatek, katod, talerzy-
kéw i grzejnikow

NASTAWIACZ MASZYN | URZADZE5I LAMPOWYCH —
katcoria 8

Powinien znaé:

Wiadomosci z elektroniki i miernictwa elektrycznego w zakresie produkcji
lamp elektrycznych, neonowych, rtgciowych, lum.inescencyjnych, elektrono-
wych i oscyloskopowych wystepujagcych w zaktadzie pracy. Schematy elck-
trvczno nastawianych maszyn i urzadzen lampowych. Zasady pracy po-
szczeg6lnych zespotdw w maszynach i urzadzeniach lampowych. Zasady
pracy urzadzen, jak np. ram do aktywowania lamp elektronowych, stotéw
pomiarowych. Zasady nastawiania automatéw do aluminiowania lamp Ki-
neskopowych. Zasady ustawiania i konserwacji regulator6u- w piecach
»,Smifa”. Zasady nastawiania automatéw wielostanowiskowych do spawa-
nia balonéw do lamp oscyloskopowych. Zasady nastawiania linii produk-
cyjnych do wyrobu lamp. Organizacje pracy przy instalowaniu, remoncie
i rozruchu maszyn i urzagdzen lampowych.

Powinien umieé:

Odczytywaé bardzo ztozone schematy uktadow elektrycznych. Regulowaé
wszelkie maszyny i urzadzenia do produkcji lamp. Usuwmé uszkodzenia
i dobiera¢ aparature zastepczg w instalacjach elektrycznych lub pneuma-
tycznych przy urzadzeniach lub aparatach bardzo ztozonych lub uniwmrskl-
nych. Przeprowadza¢ przerobki bardzo zlozonych urzadzen elektrycznych
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z wymiang niektdrych zespotow na inne o zblizonej, zastepczej charakte-
rystyce. Nadzorowa¢ naprawe bardzo ztozonych zautomatyzowanych urzg-
dzehA i agregatow oraz regulowa¢ cato$¢ po naprawie. Organizowaé prace

brygady i kierowac pracag zespotu nastawiaczy.

Odpcv.iada za:
Straty materialne wynikajgce z obnizenia uwagi w czasie wykonywania

pracy oraz za bezpieczenstwo wtiasne i podlegtego personelu, jak réwniez
za bezpieczenstwo zdrowia obstugi w czasie eksploatacji.

Przyktady robét:
1. Dobieranie i nastawianie parametrow pracy ram do aktywo-
wania, stotdw pomiarowych oraz usuwanie powstatych uste-

rek podczas pracy urzadzenia
2. Nastawianie automatéw do aluminiowania lamp kineskopo-

7—,1/

wych 7/—//
Nastawianie krzywej temperatury w piecach ,,Smifa” 71—,/

3
4. Nastawianie automatéow do spawania balonéw (szyjki ze
stozkiem i stozka z ekranem) 71—N1
Nastawianie linii produkcyjnych do wyrobu lamp, sktadaja-
71—

cych sie z szeregu automatéw stanowigcych cigg produkcyjny

OPERATOR MASZYN DO PRODUKCJI LAMP — kategoria 3

Powinien znaé:

(zaleznie od wykonywanej pracy podanej w przyktadach robd6t). Hodzaje
i nazwy materiatow (po6ifabrykatow) uzywanych przy wykonywaniu ope-
racji. Cel wykonywahej operacji. Ogdélne wymagania stawiane materiatom
i detalom oraz ich przydatnos¢ do produkcji. Rodzaje wad m.ogacych po-
wsta¢ w czasie pracy oraz ich wptyw na dalszy przebieg procesu produk-
cyjnego. Kryteria oceny jakosci po zakonczeniu wyk-“nywanej przez siebie
operacji. Elementarne wiadomo.sci z zasad budowy lamp elektronowych.
Elementarne wiadomos$ci o stosowanych podstawowych i pomocniczych
materiatach i poétfabrykatach przy produkcji lamp elektronowych, jak Kit,
pasta do lutowania, farba do stemplowania, cyna, ptytka metalowa, pier-
Scien, cokot bakelitowy. Zasady obchodzenia .sie z potfabrykatami. Ogoélne
zasady dziatania obstugiwanych urzadzen: iskierniki, cokolarki i lutownic.y.
Podziat produkowanych lamp na lampy catoszklane, sptaszczowe, nowalowe
i miniaturowe. Higiene prozniowg pracy na swoim stanowisku. Rodzaje
brakéw powstajagcych na stanowisku pracy oraz sposoby ich wykrywania
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i zapobiegania. Podstawowe pojecia dotyczace gazdw, jak ci$nienie, atmos-
fera techniczna i préznia. Przyrzady do pomiaru cisnienia, jak manometry
rteciowe, ich budowe i dziatanie. Pojecie implozji i eksplozji w lampach
oscyloskopowych. Cel grafitowania zewnetrznego lampy. Znaczenie czystosci
i pozbawienia $ladéw grafitu stozka lampy wokdét wyprowadzenia anody
i przy szyjce. Cel sprawdzania lampy na zwiekszone cis$nienie.

Powinien umie¢:

(zaleznie od wykonywanej pracy). Obstugiwaé iskrownik. Oceni¢ jakos$é
prozni pod iskrownikiem. Obstugiwaé urzadzenia do wySwiecania zarowek.
Kontrolowaé wartosci elektrycznych i czasowych parametréw wyswiecania.
Oceni¢ optycznie przebieg procesu wy$wiecania oraz oceni¢ jakos$¢ lamp
wyswiecanych. Obchodzi¢ sie z lampami wysv/ieconymi. Obstugiwa¢ urza-
dzenie do stemplowania trzonkéw. Oceni¢ jako$¢ trzonkéw z punktu wi-
dzenia przydatnos$ci do operacji stemplowania i naktadania kitu. Obstugi-
wacé urzadzenia do dozowania kitu. Oceni¢ jako$¢ wykonanej przez siebie
operacji. Czysci¢ zaréwki. Obchodzi¢ sie z pdifabrykatami, jak np. ptytka
metalowg, pierScieniem, cokotem bakelitowym i okreslaé ich przydatnos¢
do produkcji. Obchodzi¢ sie z lampa zatopiong, wypompowang, nawleczong
i zacokotowang. Uruchamia¢ i obstugiwaé¢ urzadzenia: iskrownika, cokolarki
i lutownicy. Nawlekaé¢ cokoty. Okresla¢ sprawnos$¢ urzgdzenia pracujacego.
Wykrywaé powstajgce braki i zapobiega¢ im. Obchodzi¢ sie z lampami oscy-
loskopowymi. Usuwaé tlenki z elektrod. Naktada¢ kit do cokotow. Nawlekac
przepusty do odpowiednich nézek cokotu. Odczytywa¢ wskazania manome-
trow i wskaznikdw elektrycznych. Odpowiednio podiacza¢ lampy do akty-
wowania i stwierdzaé, czy napiecia i natezenia sa ustawione wlasciwie.
Grafitowaé zewnetrznie lampy.

Przyktady robét:

1. Sprawdzanie prozni iskrownikiem 3/—/—'
2. Naktadanie ptytek i pierScieni, saterowanic 3/ /
3. Lutowanie zanurzeniowe lamp 3/—/—
4. Cokotowanie lamp 3/—/—
5. Znakowanie ekrandw zewnetrznych na urzgdzeniu 3/—/—"
6. Naktadanie ekranéw i wkrecanie uchwytu w denko ekranu  3/— —/
7. Czyszczenie i znakowanie lamp po lutowaniu 3/—/—
8. Obstuga urzadzen do wyswiecania zaréwek gtdwnego sze-

regu z kontrolag parametrow 3/—/—/
9. Obstuga stemplarek z jednoczesnym sortowaniem jakoscio-

wym trzonkow 3/—/—
10. Obstuga urzadzen do dozowania kitu 33— —I/
11. Badanie lamp na zwiekszone cis$nienie 3/—/—
12. Wkitadanie i wyjmowanie lamp oscyloskopowych z ramy do

przepalania zanieczyszczen 2/11/—/
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13. Oczyszczanie elektrod 3/—"'—1
14. Przewieszanie kineskopoéw lub balonéw na transporter lub

z transportera na stanowiska robocze 2/1—!

OPERATOR MASZYN DO PRODUKCJI LAMP — kategoria 4

Powinien zna¢:

(zaleznie od wykonywanej pracy podanej w przyktadach robot).
wiasnosci szklg. Zasady wykonywania ztgcz: szkto—szkio, szklo—metal.
Wiasnosci gazéw uzywanych przy produkcji lamp. Ogoélne zasady otrzymy-
wania prozrii. Ogoélne zasady zgrzewania metali. Zasadnicze rodzaje kitov/
uzywanych do trzonkowania i ich rozpoznawania. Higiene procesu trzon-
kowania i lutowania zaréwek. Ogoélng budowe lamp elektronowych. Po-
dziat lamp ze wzgledu na ilo$¢ elektrod (dioda, trioda itd.). Rodzaje
i wilasnosci niklu, nikléw katodowych, molibdenowych, wolframu,
miedzi i jej stopéw, drutow ptaszczowych i innych wystepujgcych
na danym odcinku pracy. Rodzaje i wtasnosci past emisyjnych i izolacyj-
nych, rodzaje szkta i sposéb jego obrébki. Rodzaje i wtasnosci gazéw, za-
sady korzystania z instrukcji gazowych, obchodzenie sie z butlami z gazem
sprezonym. Zasady dziatania przeptywomierzy. Zasady pracy i obstuge
urzadzen na swoim odcinku pracy. Zna¢ podstawowe mierniki pradu elek-
trycznego i pomiaru czasu oraz postugiwa¢ sie nimi. Zasady postugiwania
sie mikrometrem, wagg torsyjng, mikroskopem warsztatowym, czujnikiem
i sprawdzianami. Przyczyny powstawania brakéw: wady uzywanych pét-
fabrykatéow i sposoby ich eliminowania. Sposéb obchodzenia sie z potfabry-
katami li materiatami. Cel napetniama balonéw goragcym azotem 1 prze-
dmuchiwanie balonu podczas zatapiania. Cechy witasciwie wypalonego
kitu. Warunki dobrego lutowania. Przyczyny psucia sie prézni w lampach.
Zasady obstugi urzadzen do przepalania i aktywowania lamp.

Ogolne

Pov.inicn umiec:

(zaleznie od wykonywanej pracy). Ocenia¢ jakos$¢ i przydatno$¢ pétfabry-
katow sktadajgcych sie na lampe. Obstugiwaé zatapiarke do zaréwek, od-
gromnikow i lamp btyskowych. Ocenia¢ prawidtowo$¢ procesu zatapiania
i jako$¢ zatopionych lamp. Obchodzi¢ sie z lampami zatopionymi. Obstugi-
wacé urzadzenie do wyrobu noézek. Oceni¢ jako$¢ i przydatno$é detali do
wyrobu nézek. Postugiwac sie pinceta. Ocenia¢ jako$¢ gotowych ndézek. Ob-
chodzi¢ sie z nézkami. Obstugiwaé¢ montazéwke do wyrobu zestawow. Oce-
nia¢ jako$¢ i przydatno$¢ poifabrykatow. Reperowaé zestawy. Oceniac
jakos¢ gotowych zestawdw. Obchodzi¢ sie z zestawami. Obstugiwac
pompownice. Ocenia¢ jako$¢ i przydatno$¢ detali. Oceniaé prawidtowos$c
przebiegu operacji pompowania. Kontrolowaé¢ i ocenia¢ jako$¢ lamp proz-
niowych lub gazowych. Postugiwac sie palnikiem do ciecia szkta. Obchodzi¢
sie z lampami po zakonczeniu operacji. Obstugiwaé trzonkarke do zarowek.
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Ocenia¢ jako$¢ surowcow i detali (trzonek, lampa, kit). Naktada¢ trzonek
na lampQ. Lutowaé¢ doprowadniki za pomoca kolby. Ocenia¢ jako$¢ wypa-
lenia kitu w lampie. Ocenia¢ prawidtowo$¢ przebiegu operacji trzonkowa-
nia i jako$¢ lamp zatrzonkowanych. Obstugiwaé urzgdzenie do v,-y$wieca-
nta lamp tlacych, starterow, S$wietlowek, odgromnikéw i lamp UFO-4a.
Kontrolowaé warto$ci wszystkich parametrow wys$wiecania. Ocenia¢ prze-
bieg procesu wySwiecania oraz jako$¢ lamp wyswieconych. Obchodzi¢ sie
z lampami wyswieconymi. Obstugiwaé urzadzenia do produkcji katod su-
rowych i dobiera¢ narzedzia do ich produkcji. Obstugiwa¢ urzadzenia do
pokrywania katod, dobiera¢ wtasciwe narzedzia, sprawdziany i wzory gtad-
kosci. Obstugiwaé urzadzenia do produkcji skretek i dobiera¢ odpowiednie
narzedzia oraz materialty potrzebno do ich wyrobu. Obstugiwa¢ urzadzenia
do pokrywania grzejnikow i mostkow, dobiera¢ odpowiednig pa.ste i spraw-
dza¢ jej lepkos¢ oraz jako$¢ pokrycia. Obstugiwaé urzgdzenia do nawijania,
wyciggania, rozciggania, ciecia i formowania siatek. Dobiera¢ odpowiednie
materiaty, narzedzia, czas wyciggania, przyptyw gazu itp. Obstugiwac urza-
dzenia do wykonywania doprowadnikow pradu. Ocenia¢ jakos$¢ i przydat-
nos$¢ poifabrj'’katow wykonywanych i uzywanych na stanowiskach pracy.
Postugiwa¢ sic mikroskopem, waga torsyjna, mikrometrem, czujnikiem
i sprawdzianami. Wy.krywa¢ wady w produkowanych wyrobach i zapobie-
ga¢ ich powstawaniu. Uruchamiia¢ i wytgcza¢ zatapiarke. Obstugiwacé auto-
mat pompowy. V7ykrywa¢ powstajgce braki na automacie pompowym oraz
zapobiega¢ im. Okre$la¢ prawidtowos$¢ pracy automatu pompowego. Po-
stugiwaé sie miernikami ci$nienia.

Przyktady robot:

1. Obstuga zatapiarki lub pompownicy do zaréwek, odgrom-
nikéw i lamp blysko®wych

2. Obstuga trzonkarki z réwnoczesnym lutowaniem zarowek,
odgromnikéw, lamp tlagcych, UFO-4a i Swietlowek

3. Lutowanie za pomoca kolby zaréwek, lamp tlagcych, UFO-4a,
Swietlowek, rteciowek 4)/—/—/

4. Obstuga urzadzen do wyswiecania z kontrolg parametrow
lamp tlagcych, starter6w, lamp UFO-4a, $wietlowek i od-
gromnikoéw 4)—. —1
Montowanie starter6w na urzadzeniu A)]—]—]
Obstuga urzadzenia do wyrobu zestawéw zaréwek gtowne-
go szeregu, specjalnych, samochodowych, karzetkcwych,

lamp tlagcych, UFO-4a itp. oraz .Swietlowek z kontrolg go-
towego zestawu 4/— —

Obstuga urzadzenia do wyrobu nézek z ich kontrolg

8. Regeneracja Swietlowek przez wymiane lub dob6r odpo-
wiednich trzonkéw .- -/
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10.

11.
12.
13.
14.

15.
16.

17.

18.

19.
20.
21.

22.
23.

24.
25.

26.
27.

28.
29.
30.

31.

32.

33.

34.

Obstuga urzadzen do przeciggania rurek katodowych, jak
np. mlotkownic, przeciggarek i urzadzen do prostowania
rurek

Naktadanie i zdejmowanie katod i siatek z ramek, sorto-
wanie na wady geometryczne, porownywanie z wzorami
gtadkosci i wazenie pasty emisyjnej na katodzie

Obstuga urzadzenia do ciecia i koinierzykowanie katod
Obstuga urzadzen do iormowania katod

Obstuga urzadzen do formowania grzejnikow <

Obstuga urzadzen do kataforycznego pokrywania grzejni-
t:6w, jak pokrywanie, kontrola grubosci i dtugosci pokrycia
Obstuga urzadzen do» nawijania siatek

Obstuga urzadzen do wyciggania pretdw siatkowych na
gorgco lub na zimno

Wykonywanie na gotowo siatek do lamp elektronowych;
ciecie, formowanie i rozcigganie siatek, zgrzewanie magnezji
Obstuga urzadzen do nawijania skretek o nawoju ciggtym
lub z przerwg

Obstuga urzadzen do ciecia skretek

Obstuga urzadzen do produkcji doprowadnikéw pradu
Obstuga urzadzenia do spawania tgcznikow i doprowadni-
kow pradu do lamp rteciowych

Obstuga urzadzenia do pokrywania mostkéw mikowych

Pomiar prézni prézniomierzem lub iskrownikiem lamp
oscyloskopowych

Cokotowanie lamp oscyloskopowych

Obstuga zatapiarki oraz wktadanie zestawéw do szyjek ba-
lonow

Rozpylanie gettem w lampach oscyloskopowych
Nawcglanic siatek lamp nadawczych matych mocy w stano-
wiskach prézniowych

Nawegtanie katod lamp nadawczych matej mocy
Spiekanie siatek w prézni do lamp nadawczych matej mocy

Rozpylanie czutych pochtaniaczy gazu w lampach elektro-
nowych

Hartowanie lamp nadawczych w trakcie i po zakonczeniu
pompowania

Wyzarzanie prostych detali lampowych w atmosferze och-
ronnej

Lutowanie miekkie lutownicg reczng podzespotow i zespo-
téw lamp mikrofalowych

Cokotowanie reczne specjalnymi kitami lamp nadawczych
réoznych typéw

41— I — 1

4/——/
4/—/—/
4/—/—"
4)/—/—
4)/—;—/
4/—'—/
4/—/—/
4/—I—/
4/—1—/
4/—/—I
4/—/—
4/—.—1
31—/

31—/

31—/

31—/

4/—/—/
4/—/—/
4/— —/
4/—/—
4)—J—/
4/—|—/
4/—/—/
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OPERATOR MASZYN DO PRODUKCJI LAMP — Kkategoria 5

Powinien zna¢:

(zaleznie od wykonywanej pracy podanej w przyktadach robot). Rodzaje
szkta uzywane do produkcji lamp i ich wkasnoséci. Zasade dzialania zata-
piarki do zaréw’ek, odgromnikow itp. Zasade dziatania zatapiarki 1-pozy-
cyjnej. Przebieg procesu zatapiania szkla. Zasade pracy pomp prézniowych,
jak olejowe, dyfuzyjne, rteciowe. Przebieg procesu pompowania. Budowe
i zasade pracy zarowek, lamp tlgcych, Swietlowek i rteciowek. Wiadomosci
0 napieciu i natezeniu pradu statego i zmiennego oraz o opornosci i pojem-
nosci. Zasady obstugi miernikéw uniwersainych. Rodzaje wad wystepuja-
cych w lampach gotowych oraz przyczyny ich powstawania. Jednostki
1 wielkosci cisnienia stosowane w technice wysokiej prozni. Zasady dzia-
tania stanowiska pompowego (pompa obrotowa, dyfuzyjna, otejowa), zata-
piarki, ram do aktywowania i stolu pomiarowego. Wspdiczynniki rozsze-
rzalnos$ci liniowej i objetoSciowej stosowanego szkta. Proces termicznej ob-
robki szkia i zlgcz. Gatunki stosowanego szkta w produkcji lamp oscylo-
skopowych. Wiasnosci chem.iczne wodoru, ttenu i azotu. Metate uzywane do
produkcji ztgcz oraz ich wymogi. Witasnosci alkoholu i trojchloroetylenu.
Proces termochemiczny formowania. Aktywowanie katod tlenkowych. Przy-
czyny zatruwania sie katod.

Powinien umieé:

(zaleznie od wykonywanej pracy). Obstugiwaé zatapiarke do lamp tlgcych,
Swietldwek i rteciowek. Obstugiwaé zatapiarke 1-pozycyjna. Ocenia¢ jakos$é
detali przeznaczonych do zatapiania. Reperowa¢ zestawy lamp tlgcych.
Kontrolowa¢ i ocenia¢ przebieg procesu zatapiania oraz ocenia¢ jakos¢
lamp zatopionych. Obchodzi¢ sie z lampami zatopionymi. Obstugiwaé¢ pom-
powmice do lamp tlagcych, Swietlowek i rteciowek. Ocenia¢ prawidtowosé
procesu pompowania. Kontrolowaé¢ i ocenia¢ jako$¢ lamp wypompowanych.
Obchodzi¢ sie z palnikiem do ciecia szkla. Obstugiwaé grzebieniowe stano-
wisko pompowe. Obchodzi¢ sie z lampami po zakonczeniu operacji. Obstu-
giwa¢ zatapiarke do lamp nawalowych, miniaturowych, catoszklanych
i prostowniczych. Obstugiwa¢ automaty pompowe, ramy do aktywowania,
stoty pomiarowe. Obstugiwaé¢ urzadzenia do natryskiwania katod, czernie-
nia siatek. Wykonywac¢ siatki napinane na urzadzeniach. Cig¢ skretki pod
wizjerem na urzadzeniu. Wykrywaé wady i braki w produkowanych wyro-
bach oraz zapobiega¢ powstajagcym wadom. Odréznia¢ gatunki szkta po ko-
lorze ptomienia palnika. Aktywowac¢ lampy oscyloskopowe zgodnie z prze-
pisami. Mierzyé gabaryty lamp (dlugos$¢, szerokos$¢, grubo$¢) za pomocg
przyrzadéw. Odpreza¢ potgczenie szklo—szkio i metal—szkto. Obstugi-
wac¢ automatyke zatapialni. Ocenia¢ sprawnos$¢ stanowisk pompowych. Uru-
chamia¢ szafy sterujgce transporter6w oraz ramy do aktywowania. Obstu-
giwac¢ generator wysokiej czestotliwo$ci oraz automat do badania na im-

plozje.



Przyktady ‘robét:

1.

2.

3.
4.

10.
11.
12.
13.
14.

15.
16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.
25.

26.

27.

Obstuga zatapiarki i pompownicy do zatapiania zestawu
z balonem, do lamp tlagcych, Swietlowek i rtecidowek
Obstuga urzadzen do wyswiecania i aktywowania lamp rte-
ciowych i jarznika

Obstuga zatapiarki do zatapiania lamp elektronowych
Obstuga automatu pompowego do lamp elektronowych
Obstuga urzadzenia do aktywowania, pomiaréw i starzenia

lamp elektronowych
Obstuga urzadzenia do natryskiwania katod i czernienia

siatek

Wykonanie siatek napinanych na urzgdzeniach

Obstuga urzadzen z wizjerem do ciecia skretek, np. skretki
z przerwg 0 nawoju o diugosci od 0,3 mm — 3 mm
Odcinanie palnikiem (odtapianie) lamp oscyloskopowych od
stanowisk pompowych

Kontrola procesu stapiania talerzyka z szyjka balonu
Obstuga aparatury automatycznej na zatapiarce
Sprawdzanie naprezen podpolaryskopem

Ustawianie napie¢ i procesu aktywowania i kontrola prze-

biegu procesu
Obstuga ramy do przepalania i aktywowania lamp oscylo-

skopowych

Obstuga pras do wciskania obejm antyimplozyjnych
Obstuga linii do naktadania obejm antyimplozyjnych na
kineskopy

Grafitowanie zewnetrzne kineskopéw na linii
zyjnej oraz ogledzin i czyszczenie po natozeniu obejm i gra-
fitowaniu

Obstuga zespotowych stanowisk pompowych do lamp elek-
tronowych na wysokie proznie

Odcinanie recznym palnikiem (odtapianie) lamp elektrono-
wych od stanowik pompowych

Pomiar temperatur czesci lamp przy pomocy pirometru op-
tycznego i kredek temperaturowych

Ustawienie wtasciwych parametréw chiodzenia lamp w cza-
sie ich obrébki na stanowisku prézniowym

Naweglariie katod oraz siatek lamp nadawczych
Sprawdzanie lamp nadawczych $redniej mocy na szczel-
nosci na stanowisku pompowym

Pokrywanie grzejnikéw lampowych o prostej konstrukcji
Emaliowanie i spiekanie nieskomplikowanych podzespotow
lampowych

Dobér parametrow pradowych, prowadzenie i kontrola ak-

tywowania lamp nadawczych
Badanie stanu naprezen w szkle 4o procesach termicznych

antyirnplo-
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5/—/—/
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OPERATOR MASZYN DO PRODUKCJI LAMP — Kkategoria 6

Powinien zna¢:

Uktad tolerancji. Parametry lamp oscyloskopowych, jak napiecie i prad za-
rzenia, prad emisji, proznia, napiecie odciecia, jaskrawo$¢, \vykres zalez-
nosci lepkosci szkta od temperatury i objasnienie charakterystycznych ob-
szarow. Gazy redukujace, ich wiasnosci i zastosowanie. Prawo Eoylea —
Mariotte'a. Lampy Kkineskopowe; role grzejnika, katody, anody, grafitu,
alum.inium i innych. Metody pomiaru tem.peratur za pomocg termometrow
elektrycznych oporowych, termopar, pirometréow i kredek temperaturowych.
Zasade dziatania prézniomierza kompresyjnego. Organizacje pracy na sta-
nowisku roboczym.

Powinien umie¢:

Odczytywac S$rednio ztozone rysunki i schematy. Mierzy¢ rozktad temperatur
podgrzewania, stapiania i odprezania w automacie do zatapiania oraz auto-
macie do odpompowywania. Postugiwaé sie miernikami elektrycznymi tem-
peratury, wskaznikami kredowymi. Sprawdzaé¢ sprawno$¢ pompy, chiodze-
nie, grzatke, uszczelki gumowe. Kontrolowa¢ olej w pompie obrotowej.
Obstugiwaé generator wielkiej czestotliwosci.

Przyktady robét:

1. Kontrola i korekta krzywej temperatury na automacie do

zatapiania oraz automatéw pompowych 6/—/—I
2. Sprawdzanie prawidtowos$ci dziatania.automatow odpom-

powujacych 6/— m—/
B Kontrola i odczytywanie wskazan miernikdw na szafie ste-

rowniczej 6/—/—/
4. Ustawianie ptomieni palnikéw przy wtapianiu optyki w

prety szklane 6/—/—/
5. Obstuga automatéw do zatapiania zestawow optyki elek-

tronowej z szyjkg balonéw kineskopowych 5/1—/

6. Obstuga agregatéw pompowych do kineskopéw w zakresie
podigczania i odigczania od stanowisk pompowych oraz

oceny sprawnosci dziatania stanowisk 5/1/—/
7. Pomiary parametréw stanowisk agregatu pompowego oraz

kineskopéw.'- w procesie odpompow'ywania 5/1 «—/
8. Kontrola temperatury lamp w czasie procesu ich wygrzewa-

nia na stanowisku proézniowym 6,—/—/
9. Naweglanie katod i formowanie ich do lamp nadawiczych

duzej mocy 6/—"' _/

10. Samoazielne przeprowadzanie procesu pompow,'ania lamp
nadawczych i mikrofalowych $rednich mocy zgodnie z in-
strukcjg technologiczng 6/ | [



11. Wykrywanie zwaré miedzyelcktrodowych 6/— —/

12. Okres$lanie obcigzenia elektrod lampy przez pomiar tem-

peratury 6/—/—/
13. Prowadzenie procesu spiekania w prézni elementow lampy
pokrytych cyrkonem, platyng, zlotem, palladem i chromem
zgodnie z instrukcjg techniczng 6/—m/
14. Formowanie bardziej skomplikowanych grzejnikéw lam-
powych z wykorzystaniem atmosfery wodoru 6/—/—/
13. Emaliowanie i spiekanie podzespotéw lampowych na S$cisle
okre$lone wymiary 6/—.—/
16. Spiekanie pokry¢ galwanicznych miedzi, niklu, ztota, pal-
ladu i platyny 6/—f—
17. Wj'zarzanic elementéw miedzianych i tantalowych w prézni 6/— —>
18. Lutowanie detali miedzianych i kowarowych w podzespoty
6/—/—i

lampowe lutami AgCu w szablonach

OPERATOR MASZYN DO PRODUKCJI LAMP kategoria 7

Powinien znaé:

Metale stosowane w produkcji lamp kineskopowych implczyjnych i bez-

implozyjnych (w#asnosci, sktad chemiczny). Dziatanie zespolu pompa obro-
towa — pompa dyfuzyjna. Parametry pomp prozniowych. Szybko$¢ pom-
powania, wydajno$¢, cisnienie poczatkowe i koncowe. Zasadg dziatania
prézniomierza jonizacyjnego, oporowego i innych stosowanych w zakladzie.
Zjawiska zachodzgce w gazach rozrzedzonych pod wpltywem pol elektrycz-
nych (wzbudzenie atomu, jonizacja, jarzenie gazu). Witasnosci pradéw wy-
sokiej czestotliwosci i ich zastosowanie w produkcji lamp kineskopowych
(odgazowanie detali metalowych, sprawdzanie stanu prézni-iskiernik, rozpy-
lanie getter6w itp.). Odgazowywanie detali, celowos$¢ tej operacji. Wykry-
wanie nieszczelno$ci w lampach i aparaturze prézniowej. Zasady wykony-
wania pomiarow temperatur w piecu tutenowym. Lampy oscyloskopowe
i ich podziat, zastosowanie i zasady dziatania. Dokumentacjg konstrukcyjng
lamp. Cykl produkcyjny lamp kineskopo\v'ych na operacjach koncowych.

Organizacje pracy zespotowej operatoréow.

Powinien umiec:

Odczytywac ztozone rysunki i schematy. Obstugiwa¢ proézniomierze joniza-
cyjne, oporowe Feminga i inne stosowane w zakladzie. Obstugiwa¢ genera-
tory wysokiej czestotliwos$ci stosowane przy operacjach koncowych. Wj'kry-
waé¢ nieszczelnosci w lampach i aparaturze prozniowej, kontrolowaé olej
w pompie obrotowej. Zdjgé krzywa tem.poratur pieca tunelowego i auto-
matu pompowego. Organizowaé¢ i kierowaé pracg brygady operatorow.



Przyktady robot:

1 Wykrywanie nieszczelno$ci w lampach i aparaturze préz-
niowej. Wymiana uszczelek w ramkach, kontrola potaczen
pompa obrotowa — pompa dyfuzyjna on—
2. Kontrola nastawionych wartosci prgdéw formowania kato-
dy, pradéw podgrzewania, odtapiania i odprezania rurek
pompowych S
Obslugiwanie szafy sterowniczej automatow
4. Obstuga zatapialni i automatéw pompowych w zakresie
kontroli i regulacji mechanizméw przesuwu, automatyki
sterowania plomieniami, krzywej temperatury, wskaznikéw
kontroli jakoSci prézni i pradow formowania katody 6/- -1V
5. Naweglanie katod wolframowych torowanych _ -
6. Samodzielne prowadzenie procesu pompowania lamp duzej

w

m.ocy 7—]—I
7. Wykonanie grzejnika lub katody prototypowej oraz innych

detali przy produkcji prototypow 71-
8. Pomiary pradu wstecznego lampy i rozkiad na sktadowe

(jonowa, termoemisje, uptywnosc) 71- I—I

9. Formowanie prototypowych grzejnikébw do lamp nadaw-
czych i mikrofalowych o skomplikowanej konstrukcji na

podstawie dokumentacjitechnologicznej N—]—!
10. Emaliowanie i spiekanie podzespotéw lampowych z tole-

rancjg 01 mm T/—I—1
11. Spiekanie proszku niklu na rurkach katodowych w prozni 6,—/!/
12. Spiekanie anod grafitowych cyrkonowanych z ponriarem

temperatury 6/—1/
13. Spiekanie siatek cyrkonowanych lamp nadawczych na okre-

$§long grubos$¢ i pojem.nosé 6/—11/

14. Montowanie i lutowanie podzespotdw spoiwami AgCu i Cu,
lutowanie przepustéw, talerzykéw, pierscieni zaciskowych 6/—'1/
15. Kontrola potgczen i préznioszczelnosci uktadéw préznio-
wych na zakresie niskiej i wysokiej prézni w urzadzeniach  7/—/—/

OPEKATOK MASZYN DO PRODUKCJI LAMP — kategoria 8

Powinien zna¢:

*Technologie otrzymywania materiatbw uzywanych w lampach elektrono-
wych. Konstrukcje lamp elektronowych; magnetron, amplitron, klistron,
tyratron, lampe gazowang, triody i tetrody duzej mocy. Budowe i dziatanie
lamp wielosiatkbwych. Pojecie i rodzaje polaryzacji oraz pojemnosci mie-
dzyelektrodowe. Graficzng zalezno$¢ miedzy pradem a napieciem w lam-
pach elektronowych. Podstawy techniki szklarskiej. Budowe urzadzen slu-



zacych do pompowania, napeiniania i naweglania lamp nadawczych. Zio-
zony rysunek techniczny. Technologie wysokiej prézni i napetnianie lamp
gazowanych. Zasade lutowania zespotéw lampowych w prozni. Zasade pra-
cy urzadzeh pomiarowo-kontrolnych. Budowe i zasade dziatania generato-
row wysokiej czestotliwosci. Obstuge urzadzen elektrycznych do technolo-
gicznych pomiaréw specjalnych, jak pomiar emisji impulsowej pradu jono-
wego i termoemisji. Cykl produkcyjny wszelkich typéw lamp nadawczych
i mikrofalowych.

Powinien umiec;

Aktywowa¢ katody tlenkowo lamp mikrofalowych. Wykrywac¢ i okreslaé
naprezenia w szkle za pomocg polaryskopu. Samodzielnie zestawia¢ uktady
pomiarowe i umie¢ je obstugiwaé. Postugiwacé sie prdézniomierzem oporo-
wym, jonizacyjnym, gtowicg detektorowag, linig pomiarowa itd. Przygotowac
uktady pomiarowe do pracy, ustawia¢ uklady strojenia pomiaru czestotli-
wosci. Nawegla¢ katody wolframowe do lamp duzej mocy i formowac je.
Zdejmowac¢ charakterystyki lamp. Wykrywa¢ w czasie procesu technolo-
gicznego biedy i usuwac je. Lutowa¢ indywidualnie podzespoty lam.powe
w prézni lub w gazie ochronnym. Sprawdzaé stan techniczny i przydatnos¢
do pracy stanowiska oraz nastawia¢ jego parametry. Pompowac i napetniac
lampy prototypowe. Aktywowaé dynamicznie wszystkie typy magnetronow
wystepujace w cyklu produkcyjnym.

Odpovviada za:

Prawidtowe prowadzenie cyklu pompowania, aktywowania i pomiaréw lamp
elektronowych, mikrofalowych i nadawczych zgodnie z dokumentacjg. Za
uszkodzenie cennych narzedzi, urzadzen oraz zniszczenie kosztownych ze-
spotdw lampowych. Za bezpieczenstwo zdrowia i zycia wspotpracownikéw.

Przyktady robét:

1. Naweglanie katod wolframowych lamp duzej mocy na od-

powiedni procent 7/—T71
2. Aktywowanie koncowe lamp duzej mocy T—/
3. Zamykanie lamp mikrofalowych w prézni i gazieochronnym  7/—71/
4. Pompowanie i napetnianie lamp mikrofalowych duzej mocy  7/—71
o. Lutowanie indukcyjne w prézni korpusu i wyjsé¢ lamp mi-

krofalowych 7—7y

Nalutowanie i odtapianie lamp mikrofalowych i zwiera-

kow na kanat prézniowy 71—7Y

Aktywowanie dynamiczne magnetronéw 7717

Pompowanie lamp duzej mocy prototypowych wedtug wska-

z6wek nadzoru —717
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9. Obstuga wysokotemperaturowych, komorowych piecow z
atmosferg wodoru

10. Sprawdzanie szczelnosci na wykrywaczu helowym w pro-
dukcji prototypowej wraz ze zlokalizoVv'anicm miejsca nie-

szczelnosci
11. Spiekanie i wypalanie katod lamp, mikrofalowych na okre-

$§long gestos¢ —m
12. Impregnowanie katod miedzig lub pastg emisyjng na okre-

Slong wage
13. Montowanie i lutowanie detali lampowych zawierajgcych

elementy szklane z zachowaniem $cistych wymiarow 77— 1
14. Pasowanie indywidualne i lutowanie zestawéw dzwigni do

blokéw anodowych lamp mikrofalowych _ 7/—/
15. Spiekanie tarcz katod tytanowych Vi—,1/

16. Lutowanie twarde podzespotdw wielodetalowych w zespo-
ty z zachowaniem $cistych wymiaréw na stanowiskach proz-
niowych i z atmosferg ochronng VI—/1/

OPERATOR MASZYN DO PRODUKCJI LAMP — kategoria a

Powinien znac:

Metale, izolatory, szkta i inne materiaty stosowane do produkcji lamp na-
dawczych i mikrofalowych. Technologie otrzymania i obrobki metali i in-
nych materiatow stosowanych w produkcji lamp nadawczych i mikrofalo-
wych. Budowe i dziatanie lamp elektronowych oraz procesy technologiczne
w zakresie i*rodukcji. Sposéb pomiaru p6t magnetycznych. Przetaczniki
elektronowe. Ogdlng zasade dziatania prostownikéw. Budowe urzadzen, jak
stanowiska prézniowo do wygrzewania, do pompowania lamp, do naweg-
lania, piece prézniowe, piece z atmosferg ochronng oraz ich obstuge. Uktady
pompowe czystej prozni i zasade dzialania pomp sorpcyjnych, jonowych,
sublimacyjnych. Zasade dziatania i budowe uktadéw elektrycznych do tech-
nologicznych pomiaréw specjalnych, jak np. pomiar emisji impulsowej,
termicznej, pradu jonowego itp. Rysunek techniczny na poziomie S$redniej
szkoty zawodowej. Technike wysokiej prézni i technike szklarskg. Zasade
dziatania miernikdw pomiaru temperatury, jak mikropirometréw, termore-
gulatorow, termopar. Zasady budowy zlgcz obwodowych, dobér toleran-
cyjny.

Powinien umie¢:

Wygrzewaé¢ i lutowa¢ podzespoty w prozni lub gazie ochronnym, prawidto-
wo dobierajgc temperature, czas i spoiwo w zalezno$ci od materiatow
i przeznaczenia wykonywanego podzespotu. Prowadzi¢ samodzielny proces
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pompowania lamp prototypowych duzej mocy, magnctronéw z zastosowa-
niem pomp obrotowych olejowych, dyfuzyjnych olejowych i rteciowj'ch,
pomp jonowo-sorbcyjnych czy sublimacj'jnych. Spieka¢ pokrycia meta-
liczne. Obstugiwaé urzadzenia czystej prézni. Pompowaé lampy wszystkich
typéw wedtug wskazéwek konstruktoréw. Lutowac¢ podzespoty cerami-
ka — metal. Lutowa¢ w prozni i gazie spoiwem twardym skom-
plikowane podzespoty, odpowiednio sterujgc procesem. Zestawia¢ sa-
modzielne uktady elektryczne do pomiaru lamp oraz specjalnych pomiaréw
technologicznych, uzywajac odpowiednich elementéw, zasilaczy i miernikow.
Prowadzi¢ procesy wygrzewania i lutowania w piecach indukcyjnych wyso-
kiej czestotliwosci oraz w piecach oporow3'ch. Samodzielnie w\'konywaé po-
moce warsztatowe, jak wzbudnik wysokiej czestotliwosci, koncowki, kubki
do wygrzewania itp. Dokonywac¢ skomplikowanych pom.iaréw elektrycz-
nych lamp duzej mocy. jak pomiar emisji impulsowej, termoemisji, pradu
jonowego. Opisa¢ dziatanie lamp mikrofalowych. Okreslié pojemnos$ci niie-
dzjmlektrodowe.

Odpowiada za:

Straty materialne spowodowane obnizeniem uwagi przy pracy witasnej
i nadzorowanych pracownikéw. Za uszkodzenia cennj*ch narzedzi, urzadzen
oraz zniszczenie kosztownjwh zespotéw i podzespotéw lampowych. Za bez-

pieczenstwo zdrowia i zycia wspétpracownikow.

Przyktady robot:
1 Pompowanie tetrody na stanowisku z pompami jonowo-sorp-

cyjnymi 71—/12/

2. Lutowanie obudowy ceramiczno-metalowej lamp duzej mocy,
w produkcji prototypowej 71—12]/

3. Ze."tawianie uktadu do pomiaru i pomiar termoemisji z siat-
ki w produkcji prototypowej 71—I12/

4. Spiekanie pokrycia antyemisyjnego na tantalu lub molib-
denie 7/—72/

5. Lutowanie w piecu indukcyjnym blokéw anody kompletnych
w produkcji prototypowej 7/—'2/

6. Pompowanie lamp prototypowych mikrofalowjmh i nadaw-
czj'ch duzej mocy 7/—727

7. Pomiary parametrow lamp mikrofalowych prototypowych
na duzj'm poziomie mocy 7—721
S. Pompowanie lamp uktadami czystej prozni n—721

9. Przeprowadzanie pomiaréw lamp mikrofalowych na duzym
—727

poziomie mocy
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OPERATOR MASZYN | URZADZEN SZKLARSKICH
lampowych — Kkategoria 3

Po~vinicn zna¢:

Ogéblne wiasnosci szkta. Rodzaje gazéw stosowanych w produkcji. Sposoby
obstugi maszyn i urzadzen do produkcji i obrobki detali szklanych na
swoim stanowisku pracy. Sposoby podgrzewania i odprezania detali szkla-
nych. Zasady postugiwania sie przyrzgdami kontrolno-pomiarowymi, jak

np. suwmiarkg, sprawdzianami i innymi narzedziami szklarskimi. Wyma-
gania stawiane wykonywanym poétfabrykatom szklanym. Wady w nro-
dukcj i sposoby zapobiegania ich powstawaniu na swoim stanowisku

pracy. Kryteria oceny jako$ci produkowanych poéiabrykatow.
Powinien umie¢:

Rozréznia¢ rodzaje szkiet wystepujacych na swoim stanowisku pracy.
Wykrywaé wady materiatbw wyjsciowych do produkcji potHabrykatow
szklanych. Wykonywa¢ prace pomocnicze przy obstugiwaniu maszyn
i urzadzen do produkcji badz obrobki poéifabrykatéw szklanych. Postu-
giwac sie przyrzadami kontrolno-pomiarowymi, jak np. suwmiarka i spra-
wdzianami. Ocenia¢ jako$¢ produkowanych poifabrykatow i wpltywaé na
prawidtowy przebieg wykonywanej operacji. Obchodzi¢ sie z potfabryka-
tami szklanymi. Prawidtowo uktada¢ ekrany wszystkich typéw w piecu
do podgrzewania.

Przyktady robot:

1. Wykonywanie prac pomocniczych przy produkcji maszy-

nowej talerzykéw, baniek i innych detali szklanych 3/—/—/
2. Ciecie baniek do zarowek miniaturowych 3/—/—/
3. Ciecie pretéw szklanych, ciecie i obtapianie rurek pom-

powych 3/—/—
4. Nakladanie ekran6w na podstawki na transporterze w pie-

cu tunelowym 2/1/—/

OPERATOR MASZYN | URZADZEN SZKLARSKICH
LAMPOWYCH — Kkategoria 4

Powinien zna¢:

Rodzaje stosowanego szkia do produkcji lamp. Zasadnicze wady szkia.
Przyczyny powstawania naprezen w szkle i sposoby ich usuwania. Rodzaje
rur, baniek do zaréwek karzetkowych i balonéw szklanych stosowa.iych
do lamp os$wietleniowych i elektronowych. Sposoby wykonywania zlgcz
szkto—szkto i szklo—metal. Budowe piecow tunelowych i komorowych



do podgrzewania i odprezania detali szklanych i balonéw. Sposoby po-
miaru naprezen w szkle i wykonywanie pomiaru temperatur. Zasady po-
stugiwania sie palnikiem gazowyrn. Zasady dziatania piecow elektrycz-
nych. Zasady kwalifikowania jakosci szkta pod wzgledem technicznym,
jak cylindrycznos¢, kapilary i owalizacja. Przyczyny powstawania brakow

i sposoby zapobiegania im.

Powinien umie¢:

Rozréznia¢ zasadnicze wady szkia, jak pecherze, zendra, szliry, kapilary,
kamienie i owalno$¢ szkia. Rozréznia¢ rodzaje detati szklanych. Prowa-
dzi¢ proces odprezania i podgrzewania szkla oraz sprawdzaé i korygowaé
temperature w piecach tunelowych i kom.orowych. Cigé, opala¢, obtapiaé
elementy ze szkta. Wyrabia¢ na urzadzeniu drobne elementy szklane, roz-
wija¢ koinierze. Uruchamia¢ i prawidtowo eksploatowa¢ oraz wytgczaé
piece i urzadzenia do podgrzewania i odprezania szkta. Okres$la¢ wielko$é
naprezen w detalach szklanych, postugujac sie polaryskopem. Sortow’aé
potfabrykaty szklane oraz balony wedlug poszczegéinych typéw lamp.

Przyktady robot:

1. Sortowanie, ciecie i opalanie rurek pompowych oraz rurek

balonikowych 4/—/—I
2. Przedmuchiwanie i wusuwanie zanieczyszczen wewnatrz
balonu 4/—m—/
3. Obtapianie i sortowanie rurek balonikowych 4/—/—I
4. Sortowanie stopek do lamp spias-zczowych i balonéw cato-
szklanych 4)—/—/
5. Ciecie n6zek kontaktowych 4/—/—/
6. Krepowanie i okrecanie elektrod w zestawie 4)/—/—/
7. Ciecie kapilary, nawlekanie i zatapianie peretek 4/—/—/
8. Reczny wyrob nézek peretkowych i baniekkarzetkowych 4)/—/—/
9. Reczno rozwijanie koinierza baniek lamp os$wietleniowych
4/—/—

lub elektronicznych

OPERATOK MASZYN | URZADZEN SZKLARSKICH
LAMPOWYCH — kategoria 5

Powinien zna¢:

Metale uzywane przy produkcji talerzykow. Rodzaje i wiasciwosci gazéw
uzywanych do obrébki szkla. Wtasnosci termiczne i fizyczne uzywanych
szkiet do produkcji poszczeg6lnych typéw lamp. Warunki techniczne
i wzorce dopuszczalnych wad na detale i zespawane balony. Zasady ob-
stugi automatéw jednostanowiskowych. Zasady obstugi urzadzen do wy-

5 — Taryfikator kwalifik. cz. VIII 55



wonywania detali szklanych, jak talerzykéw. Zasady postugiwania sie pal-
nikiem recznym przy pracach ciggniecia rurek peretkowych, rozcigganiu
stopek szklanych oraz odprezaniu szyjek. Zasady obstugi zcstawiarki i au-
tomatow do wyrobu pdifabrykatow szklanych. Zasady postugiwania sig
szablonami przy kontroli potfabrykatéw szklanych.

Powinien umieé:

Obstugiwaé maszyny do wyrobu detali szklanych, jak zestawiarke i auto-
maty do wyrobu pétfabrykatow. Postugiwaé sie palnikiem recznym, wy-
konujac ciggnienie rurek, rozciaganie stopek szklanych oraz odprezaé
szyjki. Centrowaé¢ detale w automatach spawalniczych. Spawac stozki
z szyjka na automacie jednostanowiskowym. Wtapia¢ rurki pompowe ze
szkta kwarcowego w banke jarznika. Segregowac detale szklane, jak balo-
ny, talerzyki i pierscienie.

Przyktady robdt;

1. Obstuga maszyn jednostanowiskowych przy spawaniu stozka

z szyjka 5/—/—/
2. Ciecie, obtapianie i odprezanie reczne szyjek do lamp oscy-

loskopowych 5/—/—/
3. Ciagniecie na palniku recznym rurek peretkowych 5/— —/
4. Ciecie rurek balonikowych, pierscieni z rur szklanych do

lamp nawatowych, sptaszczowych i catoszklanych 5/—/—/
5. Rozcigganie stopek szklanych do lamp sptaszczowych 3/—I—/
6. Ciecie, obtapianie i odprezanie reczne szyjek do lamp oscy-

loskopowych ikineskopowych 5/—/—I
7. Wykonywanie talerzykéw do lamp miniaturowych, nowelo-

wych, catoszklanych i kineskopowych 5/—/I—/
8. Wtapianie rurki pompowej w talerzyk lub balon do lamp

nawatowych icatoszklanych 5/—/—f

9. Wtapianie rurki pompowej (kwarcowej) w banke jarznika 5/—/—/
10. Kontrola detali szklanych, jak balonéw, talerzykéw, pier-
Scieni, rurekperetkowych 5/—/—I

OPERATOR MASZYN | URZADZEN SZKLARSKICH
LAMPOWYCH —=kategoria 6

Powinien zna¢:

Cechy charakterystyczne stopow metali uzywanych do wtapiania w szkio.
Zasady #aczenia szkia ze szkiem i szkia z metalem. Rodzaje szkiet i ich
wiasnosci spotykanych w produkcji balondw oscyloskopowych. Zasady spa-
lania gazu Swietlnego i ziemnego z tlenem, powietrzem lub mieszaning tle-
nu z powietrzem. Budowe i zasade dziatania palnika szklarskiego. Budowe
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i zasade postugiwania sie butlg tlenowg, reduktorem tlenowym i urzadze-
niem do wtapiania anod. Zasady obstugi urzadzen do spawania szkia
kwarcowego. Ogolnie budowe i dziatanie maszyn jednostanowiskowych do

spawania balonéw. Zasady organizacji pracy na stanowisku.

Powinien umieé;

Czyta¢ rysunek techniczny. Uruchamiaé i obstugiwaé urzadzenia jedno-
stanowiskowe do spawania stozka z ekranem. Ustawia¢ i regulowac palniki
gazowe i temperature ptomieni w zaleznosci od typu balonu. Odprezaé szkta
palnikami szklarskimi. Ustawia¢ ognie na palnikach gazowo-tlenowych w
obstugiwanych urzadzeniach. Regenerowaé¢ balony. Wtapia¢ anody do wszy-
stkich typéw balondéw. Kontrolowac¢ zilacze szkto — metal. Usuwaé¢ drobne

usterki w pracy automatow.

Przyktady robot:

1. Wtapianie anody 6/—/—/
2. Wtapianie elektrod w balon jarznika ze szklg kwarcowego  6/—/—/
3. Regeneracja balonéw do lamp kineskopowych, jak spawa-
nie szyjka — szyjka 6/—/-
4. Wrtapianie rurki w talerzyk i w balon do lamp nadawczych  6/—/-
5. Obstuga -maszyn jednostanowiskowych przy spawaniu stozka
6/—/—¢

z ekranem

OPERATOR MASZYN | URZADZEN SZKLARSKICH
LAMPOWYCH — kategoria 7

Powinien znaé:

W ogélnych zarysach technologie operacji szklarskich stosowanych przy
produkcji lamp. Witasnosci szkta w zaleznosci od wytopu. Szkta twarde, ich
obrébke i zastosowanie. Wplyw prawidtowego ustawienia zestawiarki i au-
tomatu do wyrobu zestawow i talerzykéw oraz balondw na jako$¢ w}mo-
béw. Wpltyw temperatur ptomieni na palnikach na jako$¢ produkowanych
detali szklanych. Znaczenie podgrzewania i odprezania szkia przy w-yko-
nywmniu ztgcz na urzadzeniach. Zasady eksploatacji maszyn do regenera-
cji szyjek balonéw lamp kineskopowych. Technologie regeneracji balonow.
Warunki techniczne na balon zregenerowany oraz wzorce i dopuszczalne
wady. Ogolnie budowe i dziatanie maszyn i urzadzen do produkcji detali

szklanych lampowych. Zasady organizacji pracy brygady.

Powinien umie¢:

Obstugiwaé agregaty — automaty gazowo-tlenowe lub elektryczne wielo-
stanowiskowe do spawania ekranu stozk’’m przy obstudze wieloosobo-



wej, przy kolejnej zmianie poszczeg6lnych operacji, jak naktadanie ekranéw
do gniazd, centrowanie detali, ustawianie i regulacja ptomieni, spawanie
stozka z szyjka oraz stozka z ekranem. Uruchamia¢ i nastawia¢ ognie na
poszczegolnych palnikach w urzgdzeniach. Regulowaé przeptyw gazu w za-
leznosci od cisnienia gazu i jego kalorycznosci. Wymienia¢ wadliwe pal-
niki w urzadzeniach i sprawdzac¢ ich jako$¢ dziatania. Wykrywac¢ usterki
w pracy urzadzen. Okreslaé wzrokowo jakos¢ utlenionych drutéw prze-
pustowych i jako$¢ zlacza szkto-metal. Organizowac prace brygady.

Przyktady robot:

1. Spawanie balonéw na agregatach s— automatach gazowo-
tlenowych lub elektrycznych przy obstudze wieloosobowej 6/1.'—/

2. Uruchamianie i nastawianie ogni na poszczegdlnych palni-

kach w urzadzeniach, w zaleznosci od cisnienia gazu i jego

kalorycznosci T—.—

Regeneracja balonéw do lamp, jak spawanie szyjki do stozka  6/1/—/

4. Regeneracja lamp oscyloskopowych z pokryciem chem.icznym 6/1'—/

w

OPEKATOR URZADZEN DO NAKELADANIA POWLOK
CHEMICZNYCH — Kkategoria 3

Powinien znaé:

Ogdlinie cel naktadania powtok chemicznych. Nazwy podstawowych skiad-
nikéw stosowanych do mycia balonéw, jak kwas fluorowodorowy i roz-
puszczalnik organiczny. Metody rozrézniania kwaséw i zasad. Wtasciwosci
roztworéw, jak np. krzemianu potasowego, azotanu baru, kwasu fluoro-
wodorowego, toluenu oraz materiatdw luminescencyjnych, roztworéw zywic
organicznych, acetonu, grafitu i azbestu. Wptyw kwasu fluorowodorowego
i toluenu na zdrowie ludzkie. Rodzaj i wiasnosci lakieréw stosowanych
do lakierowania oraz ich wyplyw na jako$¢ lakierowania. Podstawowe
wyposazenie i sprzet oraz pomoce do czyszczenia i naktadania powiok
chemicznych, jak naczynia, pojemniki, wozki, urzadzenia do grafitowania,
suszenia grafitu, aluminiowania oraz piece do wypalania btonki organicz-
nej. Sposoby przemieszczania naczyn i pojemnikéw ze sktadnikami ptyn-
nymi stosowanymi do mycia i naktadania powtok chemicznych. Zasady
obstugi urzadzen do lakierowania i suszenia lamp. Wptyw powioki lakie-
rowanej na jako$¢ lamp. Wady wystepujace przy lakierowaniu oraz spo-
soby zapobiegania im. Kryteria oceny jakosci lamp polakierowanych oraz
sposoby obchodzenia si¢ z nimi.
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Powinien umie¢:

Rozrézniaé podstawowe sktadniki stosowane do mycia balonéw. Czyscié
naczynia i zbiorniki z pozostatosci roztworéw. Przygotowaé lakier do
lakierowania zaréwek. Ocenia¢ jako$¢ i przydatno$é lakieru oraz lamp
przeznaczonych do lakierowania. Transportowaé¢ balony do stanowisk pra-
cy. My¢ rocznie balony kwasami i rozpuszczalnikami. Usuwaé bionke or-
ganiczng z wewnetrznej powierzchni szyjki i stozka balonu. Lakierowac
zanurzeniowe zarowki i lampy ozdobne. Ocenia¢ jako$¢ powtoki lakiero-
wanej. Obchodzi¢ sie z lampami polakierowanymi. Utrzymywac¢ czystos$é

na stanowisku pracy.

Przyktady robét:

1. Transport balonéw na wozkach do i od stanowisk pracy
oraz wykonywanie prac pomocniczych, jak mycie sprzetu

pomocniczego 2/1/—/
2. Mycie balonéw kwasami i rozpuszczalnikami organicznymi

recznie 2/1/—/
3. Lakierowanie zanurzeniowe zaréwek i lamp ozdobnych 3/—I—/
4. Reczne usuwanie btonki organicznej z wewnetrznej po-

wierzchni szyjki i stozka balonu 2/1/—!

OPERATOR URZADZEN DO NAKEADANIA POWLOK
CHEMICZNYCH — Kkategoria 4

Powinien znadé:

Ogo6lne wiadomosci o produkcji balonéw do lamp oscyloskopowych, elek-
tronowych lub zarowych produkowanych w zakladzie. Ogélne wiadomo-
§ci o kwasach i zasadach, jak rodzaje kwasow i zasad, sposoby zobojet-
niania i szkodliwo$¢ dziatania na organizm ludzki. Roztwory btonkotwor-
cze, jak roztwér metakrylanu w toluenie, nitrocelulozy w acetonie buty-
lenu. Zasady filtracji wody i roztworéw oraz wiasciwo$¢ opornosci cie-
czy — jednostki oraz przyrzady do mierzenia tych jednostek. Wymogi
stawiane rurom i bankom przeznaczonym do powlekania. Zasady obstugi
urzadzen do matowania i opalizowania baniek zarowek. Kryteria oceny
jakosci rur i baniek powleczonych oraz umiejetno$¢ obchodzenia sie z nimi.

Wady powlekania i sposoby zapobiegania im.

Powinien umiec:

Zobojetnia¢ kwasy na zasady. Przygotowac rozcienczony roztwor kwasu
fluorowodorowego, paste polerskg. Na podstawie ogledzin zewnetrznych
kwalifikowa¢ balony i rury do operacji mycia oraz okres$la¢ rodzaj wy-
steoujgcych brakéw. Postugiwaé sie wskaznikami, jak papierek uniwer-



salny, lakmus, fenoloftaleina. Czysci¢ poszczegélne powierzchnie balonow
przed lub po operacji naktadania powlok chemicznych. Usuwac zanieczy-
szczenia, jak np. zlepy szkia z ekranu. Obstugiwaé¢ pod nadzorem urzg-
dzenia do wuzdatniania, filtrowania i regeneracji roztworéw btonkotwar-
czych. Napetnia¢ metakrylanem zbiornik maszyny do natryskiwania btonki.
Obstugiwaé urzadzenia do matowania i opalizowania baniek zarowek.
Wykonywaé¢ czynno$ci pomocnicze przy urzadzeniach, jak powlekarki, urza-
dzeniach do suszenia i piecach do spiekania, graficiarkach i innych urzg-
dzeniach wystepujgcych na wydziale.

Przyktady robot:

1. Napetnianie zbiornikéw roztworem kwasu fluorowodorowego  3/1/—/

2. Matowanie i opalizowanie baniek Zzarowek 4)/— —/
3. Reczne czyszczenie zewnetrznej powierzchni ekrandéw lamp
oscyloskopowych za pomocg past polerskich 3/1/—/
4. Zmywanie szyjki kwasem fluorowodorowym po aluminiowa-
niu na stanowiskach jednopozycyjnych 31—
Mycie szyjki w alkoholu przed zatapianiem 3/1/—/
6. Usuwanie zanieczyszczen mechanicznych z balonéw meto-
dg przedmuchiwania sprezonym powietrzem lub azotem 3/1—/
7. Uzdatnianie, filtrowanie i regeneracja roztworéow bionko-
twérczych 4f——/
\

OPERATOR URZADZEN DO NAKLADANIA POYMEOK
CHEMICZNYCH — kategoria 5

Powinien znaé:

Ogdlnie skitad i witasciwosci materiatow, jak suspensji luminoforowej, ace-
tonu, grafitu, aluminium. Zasady utrzymywania szczegdlnej czystosci przy
powlekaniu suspensjg luminoforowg. Wptyw warunkdw zewnetrznych, tj.
wilgotnosci powietrza, $wiatta i kurzu na jako$¢ powitoki luminoforowej.
Wady wystepujgce przy procesie sedymentacji, aluminiowania, grafitowa-
nia. Ogo6lng budowe urzadzen, ktore obstuguje, jak maszyny do mycia
baniek i powlekarek, urzadzen do suszenia oraz urzadzen do obrdbki po-
wierzchniowej czesci lampowych. Zasady przygotowania suspensji lumino-
forowej do naktadania btonki organicznej. Zasady dziatania urzadzen do
natryskiwania roztworu bitonkotworczego. Wpltyw jakosci grafitowania i alu-
miniowania na jako$¢ lamp oscyloskopowych. Technologie mycia balonow,
rur i lamp oscyloskopow”ych, oswietleniowych, wytadowczych w'ysokiego
i niskiego cisnienia na obstugiwanym stanowisku pracy.
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Powinien umieé:

Okresla¢ stopien zakwaszania balonu. Uruchamiaé maszyne do mycia
balonéw. Regulowa¢ czas mycia balonéw na poszczegélnych stanowiskach.
Przygotowa¢ suspensje luminoforu. Wykonywa¢ prace pomocnicze przy ma-
szynie do sedymentacji oraz przygotowa¢ szczotki do acetonowania i gra-
fitowania. Obstugiwaé¢ maszyny do lakierowania oraz korygowac¢ prawid-
towy przebieg lakierowania i suszenia. Obstugiwa¢ urzadzenia do aceto-
nowania i grafitowania wnetrza balonéw. Wykonywac proste prace konser-
watorskie, jak wymiana filtrbw w urzadzeniach do filtrowania kwasu
fluorowodorowego, odpowietrzanie pomp kwasowych, ustawianie dozowni-
kéw na okreslong warto$¢ dozowania materiatu, wym.ienianie dysz do
natryskiwania, ustawianie oston grzejnikow i haczykéw przy aluminiarce.
Kontrolowa¢ i ocenia¢ jako$¢ czyszczenia, powlekania oraz usuwaé przy-
czyny wynikajgce z wadliwej obstugi. Obstugiwaé urzadzenia do susze-
nia i piece do spiekania. Odczytywa¢ krzywe temperatur na rejestrato-
rach w procesie wypalania btonki w piecach. Odzyskiwa¢ i przerabiac
suche pozostato$ci z obciekajacej suspensji. Zapobiega¢ powstawaniu bra-
kéow w przypadku nieprawidtowej pracy urzadzen.

Przyktady robét:

1. Czyszczenie na urzadzeniach za pomocg kwaséw i rozpusz-
czalnikéw ogranicznych- zewnetrznych i wewnetrznych po-
wierzchni baniek (balonéw) lamp oscyloskopowych, osSwietle-
niowych oraz wytadowczych wysokiego i niskiego cisnienia 4/1/—/

2. Naktadanie i spiekanie warstw luminescencyjnych w lam-

pach wytadowczych niskiego i wysokiego cisnienia 5/—/—/

3. Przygotowanie suspensji luminoforowych do naktadania
ekranéw luminescencyjnych 5/— —/

4. Obroba powierzchniowa w kwasach, alkaliach i rozpuszczal-

nikach organicznych czesci lampowych pracujacych w wy-
sokiej prézni 5/—I—/

5. Naktadanie i spiekanie warstw luminescencyjnych w lam-
5/—/—/

pach specjalnych

OPERATOR URZADZEN DO NAKELADANIA POWLOK
CHEMICZNYCH — kategoria 6

Powinien zna¢:

Wiadomosci z zakresu chemii nieorganicznej na poziomie zasadniczej szko-
ty zawodowej. Wady wystepujagce w szkle. Specyficzne witasciwosci mate-
riatbw zwigzanych z produkcjg lamp oscyloskopowych, jak np. azotanu
baru jako koagulatora, wilasnosci lepigce roztworu, krzemianu potasu,



toluenu jako rozpuszczalnika, wiasnosci Swiecgce (luminescencyjne) lumi-
noforu. Wplyw zanieczyszczen takich jak zelazo i miedz na v.dasnosci Swie-
cace luminoforu. Wiasnosci fizykochemiczne roztworow, takich jak krze-
mian potasowy, azotan baru, zywice akrylowe, toluen, aceton i grafit.
Zasady pracy urzadzen, jak maszyny do sedymentacji, urzadzania do dozo-
wania roztworéw, urzadzenia do naparowywania aluminium w prézni, mie-
szacze. Budowg takich urzadzen kontrolno-pomiarowych, jak acrometry.
sonda jonizacyjna. Budowg filtru piaskowego i pompy obrotowej dyfu-
zyjnej oraz wtasnosci fizyczne olejow stosowanych w technologii prézni.
Zasady cechowania acrometru. Proces technologiczny naktadania blonki
organicznej. Przyczyny powstawania brakéw na obstugiwanych stanowi-
skach pracy. /

Powinien umieé:

Przygotowywac roztwory, jak np. krzemianu potasowego, azotanu baru,
rozcienczonego roztworu zywicy metakrylanowej i suspensji grafitowej.
Okresta¢ i korygowac stezenie roztworéw i mierzy¢ lepko$¢ roztworow,
jak np. suspensji grafitowej. Wykonywa¢ pomiary prézni. Obstugiwac urza-
dzenia do grafitowania balonéw, nanoszenia warstw metalicznych i lakie-
rowania. Przygotowywa¢ maszyng do natryskiwania roztworu btonkotwdr-
czego, do grafitowania i aluminiowania oraz ustawia¢ dysza dozownikéw
lub elektrod w urzadzeniach. Prowadzi¢ proces rozkiadu btonki organicz-
nej w piecach tunelowych. Sprawdza¢ temperature pieca za pomocg Spec-
jalnych urzadzen. Ocenia¢ jako$¢ balonu pokrytego i usuwacé przeswity
podtuzne, dziury i zacieki v/ procesie 'sedymentacji.

Przyktady robit;

1. Prowadzenie procesu rozkiadu btonki organicznej w piecu
AN

tunelowym 5/1/—/
2. Nanoszenie i suszenie warstw tuminescencyjnych w lampach

oscyloskopowych metodami: sedymentacji i natryskiwania 5/1'—/
3. Nanoszenie metalicznych warstw przewodzacych na wew-

netrzng powierzchnig balonéw lamp oscyloskopowych me-

todg naparowania w préozni 5/1/—/
4. Lakierowanie i suszenie warstw lakieru w balonach lamp

oscyloskopowych na specjalnych urzadzeniach 5/1/—/

OPERATOR URZADZEN DO NAKLADANIA POWLOK
CHEMICZNYCH — kategoria 7

Powinien znadé:

Podstawy elektroniki, a w szczegblnosci zasady pracy lamp elektrono-
wych, oscyloskopowych. Zasady pracy prézniomierza jonizacyjnego. Mate-
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riaty izolacyjne i zaroodporne stosowane w elektronice. Zasady domine-
ralizacji wody. Zasady wypalania jako proces rozkiadu blonVi organicznej.
Technologie przygotowania roztworéw stosowanych przy sedymentacji. Spe-
cyficzne wiasciwosci zjawisk przy naktadaniu powlok, jak np. wplyw .ste-
Zenia azotanu baru na zjawisko sedymentacji, zjawisko kondensacji oleju
w pompie dyfuzyjnej. Zasady przygotowania wszelkich, wy.stepujagcych w
zaktadzie maszyn zwigzanych z nakiadaniem powtok chemicznych. Orga-
nizacje pracy zespotowej w zakresie brygady technochemii.

Powdnien umie¢:

Okre,"ia¢ za pomoca przyrzadow kontrolno-pomiarowych zawarto$¢ pro-
centowa kwasu, stopien zakwaszenia balonéw' po myciu, przelicza¢ opor-
no$¢ roztworu w zalezno$ci od statej konduktomerycznej. Postugiwac sie
woltomierzem, mostkiem konduktomerycznym (filoskopem) oraz elektroda-
mi szklanymi do pomiaru opornosci i przewodnictwo roztworéw i wody.
Regulowo¢ temperature piecow za pomocg termoregulatoréw'. Kierowac
pracqg konserwacji biezacej maszyn i urzadzeA. Znalez¢ zrdédia brakéw'
w procesie obrobki chemicznej na wydziale technologii. Organizowaé¢ cykl

produkcyjny i kierow'a¢ pracg brygady.

Przy.ktay robét:

1. Regenerowanie jonitdbw' w urzgdzeniach do demineralizacji
wody i przygotow'anie roztworéw do naktadania ekrandow

luminescencyjnych T—I—
2. Kontrola parametrow technologicznych w procesie naktada-
nia powtok chemicznych, w procesie produkcji lamp elek-
I—I1—F

tronowych i o$wietleniowych

PRZECIAGACZ DRUTU WOLFRAMOWEGO
I MOLIBDENOWEGO — kategoria 3

PowinicM zna¢:

Nazw'y materiatdw przecigganych na obslugiwanj'm stanowisku pracy. Za-
sade dziatania i sposéb obstugi przeciggarki. Budowe ciggadta w zakresie
sktadowych czesci i stosowanych materiatdow. Ogodlne zasady przeciggania
drutéw wolframowych i molibdenowych. Przyrzady pomiarowo-kontrolne,
jak suwmiarka i mikrometr.
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Powinien umieé:

Rozroznia¢ podstawowe i‘pomocnicze materialty stosowane na stanowisku
pracy. Obstugiwa¢ ciggarke i ciasna¢ drut na poifabrykat przez ciggadio
pcd nadzorem wedtug tolerancji na mikrometr. Postugiwaé sie przyrza-
dami, np. suwmiarkg i mikrometrem. Dobra¢ odpowiednia gesto$¢ grafitu
wedtug wskazéwek.

Przyktady robdt:

1 Przecigganie pod nadzorem drutéw wolframowych i molib-
denowych na okre$lone Srednice (pofabrykaty) 3/—/—/

PRZECIAGACZ DRUTU WOLFRAMOWEGO
I MOLIBDENOWEGO — Kkategoria 4

Powinien znaé:

Ogodlne wiasnosci diamentu i weglikow spiekanych. Cel i zasady stoso-
wania grafitu. Budowe przeciggarki, na ktérej pracuje. Zasady obstugi
przeciggarek w pracy wielowarsztatowej. Technologie ciggnienia drutéw
na swoim stanowisku pracy. Wplyw temperatury na wiasnosci przecig-
ganego materiatu.

Powinien umieé:

Dobraé odpowiednig gestos¢ grafitu. Korygowm¢ plomienie palnikow'.
Ostrzy¢ konce drutow metodg chemiczng. Obstugiwaé ciagarki w systemie
pracy wielowarsztatowej. Przecigga¢ druty w roznych zakresach S$rednic.
Regulow'a¢ szybko$¢ przeciggania w zaleznosSci od materiatu i S$rednicy
drutu.

Przyktady robot:

1. Pomoc podczas przeciggania drutéw wolframowych i molib-
denowych na ciggu pojedynczym (fawowym) 31—/
a) Odczepianie i odsytanie wdézka pociggow'ego
b) Zwijanie drutu gotowego w Kkregi

c) Zaostrzanie koncow drutu walframowego i moblideno-
w'ego przed zatozeniem w ciggadip.

PRZECIAGACZ DRUTU WOLFRAMOWEGO
I MOLIBDENOWEGO — kategoria 5

Powinien zna¢:

Wiasciwosci, przeznaczenie i zastosowanie drutow wolframowych i molib-
denowych. Budovce i przeznaczenie ciggadta. Zasade zmniejszania tarcia

74



mw ciggadle. Zasady dobierania temperatury i szybko$¢ ciggnienia drutow
Av zaleznosci od materiatu i $rednic drutu. Ogdlng budowe piecéw do pod-
grzewania drutow. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak mikroczujnik i wa-
ga torsyjna. Podstawowe przyczyny powodujgce zrywanie drutu podczas
przeciggania.

Powinien umieé:

Pod nadzorem dobra¢ ciagadta do produkowanych $rednic. Okres$li¢ tem-
perature drutéw na podstawie barwy materiatlu w granicach btedu +100°C.
Utrzymywac grafit w czasie ciggnienia drutu w okre$lonej gestosci. Obstu-
giwac¢ przeciggarki do ciggnienia drutéw w zakresie robdt przewidzianych
technologig. Pod nadzorem mierzy¢ druty mikroczujnikiem i wagag tor-

syjnag.

Przyktady robét:

1. Przecigganie drutdéw molibdenowych na ciggach pojedyn-

czych w zakresie $rednic 0,2—0,075 mm 5, —/—/

Przecigganie drutéw wolframowych na ciggach pojedyn-

czych w zakresie $rednic 0,22—0,056 mm 5/—'—/

Przecigganie drutow wolframowych na wielociggach w za-

kresie $rednic 0,141—0,056 mm 5/—I—/
4. Przecigganie drutow molibdenowych na wielociggach W za-

kresie S$rednic 0,132—0,080 ram 5/—/—I/

PFZECIAGACZ DRUTU WOLFRAMOWEGO
I MOLIBDENOWEGO — kategoria 6

Powinien znaé:

Budowe i dziatanie ciggarek wszelkich typéow do produkcji drutéw molib-
denowych i wolframowych. Technologie produkcji drutéw obowigzujacg
w zaktadzie. Tablice przeliczeniowe tolerancji wagowej na mikronowe.
Ogolne zasady konserwacji przeciggai-ki.

Powinien umieé:

Przecigga¢ drut wolframowy i molibdenowy na ciagarkach wszelkich ty-
péw. Dobiera¢ ciggadta dla okreslonego technologig zgniotu. Okresli¢ tem-
perature drutéw na podstawie barwy materiatu w granicach btedu +80=C.
Przeciaga¢ druty w tolerancjach na mikroczujnik i wage torsyjng. Doko-
nywa¢ pomiarow kontrolno-sprawdzajgcych jako$¢ ciggnionego drutu. Spo-
rzgdza¢ grafit o okreSlonej gestosci. Konserwowa¢ przeciagarki.



Przyktady robot:

1. Przecigganie drutéw molibdenowych na ciggu tawowym w
zakresie $rednic 2,4—15 mm 61— 1—

2. Przecigganie drutéow wolframowych na ciggu lawowym w
zakresie $rednic 2,2—1,02 mm

3. Przecigganie drutéw molibdenowych na ciggach pojedyn-

czych w zakresie $rednic 0,075—0,040 mm 6/—/—I/
4. Przecigganie drutéw wolframowych na ciggach pojedyn-
czych w zakresie $rednic 0,056—0,032 mm 6'—/—/

Przecigganie drutu o specjalnej zawezonej tolerancji érednicy — 6/—/—/
6. Przecigganie drutow W i Mo o specjalnych wtasciwosciach

PRZECIAGACZ DRUTU WOLFRAMOWEGO
I MOLIBDENOWEGO — Kkategoria 7

Powinien znaé:

Ogolne podstawmy metalurgii w zakresie otrzymywania potabrykatéw wol-
framu i molibdenu. Zasady eksploatacji i konserwacji ciggadet. Normy ma-
teriatlowe na przeciggane $rednice. Sposoby rozliczania materialowego. Wy-
magania odnos$nie do jako$ci drutéw wolframowych i molibdenowych. Za-

sady dziatania wagi zryw”kowej. Organizacje pracy na stanowisku robo-
czym.

Powinien umieé:

Odczytywaé rysunki techniczne. Ustawia¢ ciggadta w oprawkach i doko-
nywa¢ préb praktycznych z dokonaniem pomiaréw kontrolno-sprawdza-
jacych. Przecigga¢ druty wolframow'e i molibdenowe na zadane S$rednice
w okre$lonych technologig tolerancjach na rdéznych ciggarkach. Okres$laé
temperature drutow na podstawie barwy materiatlu w granicach biedu
+ 50°C. Ocenia¢ temperature ciggadta. Kwalifikowa¢ ciggadta przez probe
praktyczng lub po ogledzinach pod mikroskopem do produkcji drutow
0 zawezonej tolerancji, tzw. wagowej. Prowadzi¢ rozliczanie z pobranego
materiatu. Szkoli¢ pracownikéw w zawodzie ciggacza drutow wolframo-
wych i molibdenowych.

Przyktady robot:

1. Przecigganie drutow molibdenowych w zakresie S$rednic

15—0,2 mm na ciggach pojedynczych 7—I—
2. Przeciaganie drutéw wolframowych w zakresie $rednic
0,032—0,019 mm 7—I—/
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PRZECIAGACZ DRUTU WOLFRAMOWEGO
I MOLIBDENOWEGO — Kkategoria 8

Powinien Eiia¢:

Zasade przeciggania drutu w temperaturze podwyzszonej. Zasady ustawia-
nia urzadzen do ciggnienia drutow. Zasady obstugi pirometrow optycz-
nych. Zasady wj'konyvv-ania pomiaréw kontrolnych produkowanego drutu.
Przyrzagdy do pomiaru wydtuzenia liniowego drutu. Mikroskop do badania
jakosci powierzchni ciggnionego drutu. Zasady obliczania naddatk6\ly na
elektropolerowanie drutéw. Organizacje pracy zespotowej w zakresie bry-

gady przeciggaczy.
Powinien umie¢:

Sprawdzi¢ i zakwalifikowa¢ ciggadta do produkcji. Przecigga¢ druty wol-
framowe i molibdenowe w tolerancjach temperatury oraz okresla¢ tempe-
rature drutu na podstawie barwy materiatu w granicach +40°C za pomocg
pirometru optycznego. Nastawia¢ przeciggarki réznych typéw. Nastawiaé
mwszystkie typy urzadzen stuzacych do produkcji. Postugiwaé sie piromet-
rem optycznym. Ustali¢ przyczjmy zlej pracy urzadzenia. Kwalifikowac
ciggadta pod wzgledem zawezonych tolerancji i w stosunku do gatunku
mdanej partii wyrobu. Okres$la¢ zwiekszenie sie odpadu poza normg tech-
nologiczng i sposoby ich usuwania. Okresla¢ granice tolerancji dla odcin-
ka drutu w oparciu o ciezar nominalny wyliczony z ciezaru wiasciwego.
Sprawdza¢ naddatki na elektropolerowanie. Postugiwacé sie tablicami prze-
liczeniowymi. Prowadzi¢ gospodarke ciggadtami na podlegtym odcinku
pracy. Organizowac, rozplanowaé¢ i kierowac¢ pracg brygady.

Odpowiada za:

Straty materialne spowodowane obnizeniem uwagi przj™ pracy wiasnej
i nadzorowanych pracownikéw. Za uszkodzenie cennych narzedzi oraz zni-
szczenie drogich poifabrykatow.

Przyktady robét:

1. Przecigganie drutow wolframowych na ciggach pojedyn-

czych' w zakresie $rednic 1,02—0,22 mm 71—/
2. Przecigganie drutéw wolframowych cienkich na ciggach po-

jedynczych w zakresie $rednic 0,019—0,012 mm 7/—I/
3. Przecigganie drutéw wolframowych o specjalnej zawezonej

tolerancji $rednicy 71—/
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SZKLARZ LAMP ELEKTRONOWYCH — kategoria 3

Powinien znaé:

Ogolne wiasnosci szkta. Rodzaje i wyndiary rurek i pretow ze szkia. Wy-
stepujace wady w rurkach i pretach szklanych. Rodzaje gazéw stosowa-
nych w produkcji. Sposoby rozréznienia rurek z poszczegélnych mas .szkla-
nych. Budowe i zasady dziatania palnika gazowo-powietrzncgo i gazowo-
-tlenowo-powietrznego. Rozlozenie temperatur w stozku plomienia oraz
dobrania odpowiedniej strefy cieplnej dla przeprowadzenia okreslonej
operacji formowania. Sposoby regulowania paliwa dla uzyskania wtasciwej
temperatury ptomienia. Sposoby podgrzewania i odprezania delati szkta-
nych. Stosowane narzedzia pracy, takie jak rozwiertaki, noze do krojenia
szkta itp. ora.z dopuszczalny stopien ich zuzycia. Przyrzady i narzedzia
stosowane do sprawdzania prawidtowosci wykonywanych wyrobow, takie
jak: miarka milimetrowa, suwmiarka, szablony, sprawdziany.

Powinien umie¢:

Rozréznia¢ na podstawie cech zewnetrznych, symboli i nazw poszczegdlne
rodzaje rur i pretow szklanych o réznych S$rednicach, grubosciach $cianek
i wilasciwosciach fizykochemicznych. Wiasciwie ocenia¢ przydatno$é rurek
do produkcji, wykryw”ajagc podstawowe v/ady materiatu wyjsciowego, jak
kapilary, wygiecia, zbieznoi$¢ $rednicy, roéznice w grubosci $cianek, cwal-
no$¢, odszkienia, wtracenia obce, pecherze, pekniecia, szczerby. Regulowaé
ptomien palnika gazowo-tlenowo-powietrznego przez wiasciwe dobranie
dysz wylotowych oraz odpowiednie dozowanie ilosci gazu, tlenu i po-
wietrza. Podgrzewa¢ w odpowiedniej strefie ptomienia rury szklane celem
nadania im miejscowej plastycznosci. Wyréwnywaé¢ powstalo naprezenia
szkta przez stopniowe obnizanie temperatury szkia w koncowej fazie
obrébki ptomieniowej. Mierzy¢ za pomocg odpowiednich narzedzi i spraw-
dzianéw S$rednice, grubos$¢ i zbiezno$¢. Wykonywac¢ praco pomocnicze pod
nadzorem szklarzy wyzszych kategorii, jak wylepianie azbestem przyrza-
dow do wolnego studzenia wyrobow'. Wtasciwie obchodzi¢ sie z potfabryka-
tami szklanymi i prawidtowo uktada¢ poifabrykaty na transporterach.

Przyktady robot:

1 Ciecie pretow i rurek pompowych 21- 1
2. Obtapianie obrzezy pretow i rurek 21- 1

SZKLARZ LAMP ELEKTRONOWYCH — Kkategoria 4

Powinien znaé:

Rodzaje szkia uzywanego do produkcji detali lamp elektronowych. Naz-
wy, rodzaje metali i stopéw metali uzywanych do produkcji lamp elektro-
nowych. Wiasciwosci termiczne rur ™e szkla. Wplyw’ rozszerzaln'\r-> Imio-
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wej i objetosciowej szkJa na proces termicznego tgczenia (spawania). Za-
sady obstugi urzadzen do mycia, suszenia, szlifowania i polerowania szkila.
Zasady nanoszenia napiséw na szkle metoda poligraficzna. Zasady obstugi
urzadzenia do wykonywania przepustow. Stosowane narzedzia i przyrzady,
jak np. kleszcze fasonowe, wiertarki mechaniczne, i formy do wj'ginania,,
taczenia i formowania szkia o odpowiednich ksztattach. Wady wystepujgce
w procesie termicznego #gczenia (spawania) szkla. Zasady czytania rysunku

technicznego.

Powinien umie¢:

Dobiera¢ odpowiednie rury szklane pod wzgledem S$rednicy, grubosci i wta-
Sciwosci fizykochemicznym szkta. Dobiera¢ roztwory do mycia szkia. Ob-
stugiwa¢ urzadzenia do mycia, suszenia, szlifowania i polerowania szkia.
Wykonywaé przepusty na zrywarce. Nanosi¢ napisy na balony metodg po-
ligraficzng. Formowac z rur szklanych potaczenia o $rednicy od 5 do 20 mm
przez odpowiednie podgrzewanie w ptomieniu palnika odcinka rury i na-
danie w miejscu uplastycznionym odpowiedniego ksztattu w drodze pod-
muchiwania i recznej obrobki, z jednoczesnym zachowaniem tolerancji
wymiarowej. Konserwowac palniki z osprzetem oraz narzedzia. Konserwo-
wac urzgdzenia prozniowe. Czytaé proste rysunki techniczne.

Przyktady robét:

1. Mycie i suszenie szkta w czasie procesu spawania 4/—/—/
2. Wj~konywanie przepustow na zrywarce elektrycznej ; 4)/—/—"
3. Szlifowanie i polerowanie przepustéow 4)—/—/

4. Nanoszenie napis6w na balony szklane technikg poligraficz-
ng - 4/—1—/
4/—/—/

5. Spawanie rurek pomocniczych do stanowisk pompowych

SZKLARZ LAMP ELEKTRONOWYCH — kategoria 5

Powinien znac:

Wiasnosci fizykochemiczne szkia stosowanego .do produkcji lamp elektro-
nowych. Wiasciwoséci fizyczne i chemiczne gazéw technicznych. Zasady

przygotowania proszkow szklanych. Przyczyny powstawania naprezen w-

szkle i metody ich usuwania. Przyczyny wystepowania oraz sposoby
unikania krystalizacji i spienienia szkta w procesie obrébki ptomieniowej
rur. Wptyw duzych S$rednic otworowych i grubych S$cianek rur oraz

iloSci i rodzaje taczen (spawéw) na powstawanie wzmozonych naprezen
w szkle. Zasady obstugi piecéw do odprezenia. Temperatury odprezenia sto-
sowanych szkiet. Budowe i zasady dziatania zatapiarek pionowych i po-
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ziomych. Zasady obstugi przyrzadéw kontrolno-pomiarowych, jak czujniki,

polaryskopy i termopary stykowe. Wptyw wad w szkle na jako$¢ lamp
elektronowych.

Powinien umieé:

Giagc i faczy¢ rury szklane o $rednicy do 20 mm. Cig¢ rury i balony szkla-
ne za pomocag drutu oporowego lub ptomieniem. Obstugiwaé urzadzenia
do wyrobéw proszkéw szklanych. Obstugiwaé piece do odprezania poifa-
brykatow szklanych z atmosferg powietrzng lub z gazami ochronnymi.
Obstugiwa¢ urzadzenia do wyzarzania detali do lamp elektronowych w
atmosferze gazéw ochronnych. Biegle oblicza¢ wsp6tzalezno$é Srednic
i grubosci $cianek rur do zatozonej wielkosci formowanych detali. Usta-
wia¢ i regulowa¢ palniki szklarskie i temperatury ptomienia w zaleznosci
od rodzaju szkla i wielko$ci obrabianego przedmiotu. Oceniaé w procesie
obrébki ptomieniowej moment majgcej nastapi¢ krystalizacji' szkla i umie-
jetnie jej zapobiegal przez przyspieszenie operacji w krytycznych tempe-
raturach. Zgrzewac przepusty z metali niezelaznych. Ocenia¢ jako$¢ spoin
i sprawdza¢ prawidtowos$ci usuniecia naprezen w szkle. Obstugiwa¢ urzg-
dzenia do wypalania napiséw na balonach Szklanych. Postugiwaé sie kred-
kam.i i farbami temperaturo-wymi przy okreslaniu temperatury pieca. Ob-
stugiwa¢ mate zatapiarki poziome oraz pionowe. Wykonywa¢ naprawy pro-
stej aparatury prézniowej i laboratoryjnej. Ocenia¢ prawidtowos$¢ prowa-
dzonych procesoéw technologicznych przy odprezaniu szkta i wypalaniu na-
pisow.

Przyktady robot:

1. Wypalanie napis6w na balonach szklanych 5/—I/—I
2. Ciecie rur i balonéw z masy szklanej za pomoca drutu

oporowego lub ptomieni 5/—/—I
3. Przygotowywanie proszku szklanego do detali spiekanych

o okreslonej granulacji 5/—/1—I
4. Odprezanie podzespotow lampowych wykonanych z uzyciem

roznych gatunkéw szkia 5/—/—I

Spawanie sondy do kanatu prdozniowego 5/—/—/
6. Zgrzewanie i szlifowanie przepustow 5/—/—1
7. Wykonywanie wskaznikéw przeptywu 5/—I—/

SZKLARZ LAMP ELEKTRONOWYCH — kategoria 6
Powinien znaé:

Wiasnosci fizycznochemiczne szkiet stosowanych do specjalnych typow lamp
i aparatury prézniowo laboratoryjnej, np. szkta kwarcowego, takie jak wy-
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trzymalo$¢ mechaniczna, odporno$¢ mechaniczna itp. Budowe i zasady
dziatania palnika wodorotlenowego do obrébki,ptomieniowej rur ze szkia
kwarcowego. Zasadnicze zagadnienia z zakresu prézni — pojecia ci$nienia
i jednostki fizyczne. Czynniki wptywajgce na jako$¢ ztgcz — czynniki
utleniania, stapiania i barwy zlgcza metal—szkio. Budowe i zasady dzia-
tania polaryskopu do badania uktadu napie¢ w szkle. Sposoby #aczenia
szkta z innymi materiatami, np. z metalem, spiekami, tworzywami cera-
micznymi itp. Zasady obstugi butli z gazami sprezonymi. Budowe i zasady
dziatania wszystkich typoéw zatapiarek stosowanych w zakladzie. Warunki
techniczne odbioru dla formowanych podzespotéw. Rysunek techniczny.

Powinien umie¢:

Rozréznia¢ na podstawie stosowanej symboliki oraz po wygladzie zewne-
trznym rury ze szkta kwarcowego. Sporzadza¢ powiesiny na emalie z prosz-
ku szklanego. taczy¢ (spawaé) za pomocag palnika wodorotlenowego rury
kwarcowe lub ze szkta specjalnego w pelnym zakresie wielkosci $rednic
i roznych grubosciach $cianek, z zapewnieniem wtitasciwej wytrzymatosci
mechanicznej spojen, ksztattu i grubosci Scianek. Formowaé poétfabrykat.y
ze szkita kwarcowego. Wykonywaé ziacza typu przepustowego. Obstugiwacé
urzadzenia z butlami z gazami sprezonymi. Obstugiwa¢ piece indukcyjne
do utleniania metali do ztgcz ze szkiem. Obstugiwaé¢ wszelkiego rodzaju
zatapiarki. Postugiwaé sie aparaturg do pomiaréw naprezen w szkle, jak
np. polaryskopach. Oceniaé prawidtowo$¢ wykonanych prac.

Przyktady robét:

1. Wykonywanie ztgcz szkto—metal typu przepustowego 6/—/—/
Reczne wykonanie nozek katody i anody oraz wtapianie
ich V' balon 6/—/—/
3. Wtapianie indukcyjne okienek do przeston o dtugosci szcze-
liny do 60 mm 6/—/—1/
Reczne formowanie rurki wyprowadzenia anody i wtapianie
rurki pompowej w balon 6/—/—/
5. Wtapianie anod do balonéw lamp nadawczych matej mocy 6/—/—/
Formowanie balonéw z rur do miki i katod 6/—
Emaliowanie powierzchni metalowych, jak kowar, miedz
z uwzglednieniem wspotczynnikéw rozszerzalnosci liniowej
ze wspdblpracujagcymi elementami 6/—/—/
Wykonywanie szklanych grzebieni do stanowisk pompo-
wych 6—/—/
9. Wykonywanie szklanych odstojnikéw rteciowych
10. Wykonywanie szklanych wymrazarek . 6/—I—I
G — Taryfikator kwalifik. cz. VIII 81



SZKLARZ LAMP ELEKTRONOWYCH — kategoria 7

Powinien zna¢:

Technologie hutniczej produkcji rur szklanych i péifabrykatéw stosowa-
nych w przetwdérstwie szkta lampowego. Rodzaje i metody badan wtas-
nosci fizycznych szkia, takich jak plastyczno$¢, wspotczynnik rozszerzal-
nosci liniowej i objetosciowej, punkt deformacji. Zasady i sposoby #3cze-
nia, spawania rur szklanych o réznych wspétczynnikach rozszerzalnosci,
jak np. rur ze szkia kwarcowego i zwyklego przez zastosowanie odpowied-
nich gatunkow szkta o posrednim wspotczynniku rozszerzalnosci. Wias-
nosci metali uzywanych do tgczenia ze szklem. Wpltyw wielkosci przeptywu
gazu ochronnego na jako$¢ wykonywanych podzespotéw lampowych.
Wplyw wspotczynnikéw rozszerzalnosci liniowej na zlgcza szkio—szkio
i szklo—metal oraz sposoby doboru wspétczynnikow w zaleznosci od
rodzaju ztagcza. Wplyw temperatur i strefy plomieni na jakos$¢ produko-
wanych detali i podzespotéw lampowych. Zasady wspotpracy pomp dyfu-
zyjnych i obrotowych. Zasady przeprowadzania remontow biezacych i $red-
nich stnowisk prézniowych. Budowe i zasady dziatania wszelkich typéw
maszyn szklarskich stosowanych w zaktadzie. Budowe palarymetru do ba-
dania itoSci naprezen w szkle. Organizacja stanowiska pracy.

Powinien umieé:

Rozréznia¢ po cechach zewnetrznych oraz konstrukcji odpowiednie pod-
zespoty i elementy wchodzace w skiad produkowanych lamp elektrono-
wych. Ocenia¢ jako$¢ i przydatno$¢ poszczegolnych podzespotéw do mon-
tazu lamp elektronowych, zwlaszcza w zakresie centrycznos$ci, grubosci
Scianek, ksztattu przetotu, tgczenia i wytrzymatosci mechanicznej spawan.
Dobiera¢ przy tgczeniu (spawaniu) rur o réznych wspdiczynnikach roz-
szerzalno$ci odpowiednie odcinki rur o posrednich wspdtczynnikach rozsze-
rzalnosci. Dobiera¢ i wymienia¢ palniki w urzgdzeniach w zaleznosci od
wykonywanej pracy. taczy¢ (spawac) rury szklane o wszystkich rozmiarach
i grubos$ciach $cianek i r6znym wspdtczynniku rozszerzalnosci. Szkli¢ tule-
je kowarowe o réznych ksztattach. Wykonywaé zigcza tarczowe elastyczne
i nieelastyczne. Wykonywaé¢ balony do lamp elektronowych o skompliko-
wanych ksztattach z rur szktanych. Wykonywaé¢ skomplikowane grzebienie
do stanowisk pompowych. Zatapia¢ lampy nadawcze na zatapiarkach
jednopozycyjnych. Regenerowaé¢ lampy i podzespoty lampowe. Wykrywaé
nieszczelnosci na stanowiskach pracy. Sprawdza¢ stan prézni w lampach
nadawczych za pomoca iskiernika i prézniomierzy. Sprawdza¢ wspdiczyn-
niki rozszerzatnosci liniowej szkta metoda podwojnej nici. Przeprowadzacé
remonty biezgce i $rednie stanowisk prozniowych. Organizowac prace bry-
gady szklarskiej.



Przyktady robot:

1. Wykonywanie zigcz szkto—metal typu zewnetrzno-wewnetrz-

nego do lamp matej i Sredniej mocy 7—/—

2. Wtapianie indukcyjne okienek do przeston o dtugosci szcze-
liny powyzej 60 mm T—I—

3. Wykonywanie metodg indukcyjng zlgczy tarczowych ela-
stycznych i nieelastycznych T—I/—/

4. Zatapianie lamp nadawczych S$redniej mocy na zatapiar-
. kach jednopozycyjnych T/—I—I

5. Lutowanie indukcyjne detali i podzespotéw metalowych
z detalami potgczonymi ze szkiem T—I—/

6. Wykonywanie doprowadzenn katodowych i wyj$s¢ anodowych
do lamp mikrofalowych TI—I—/
7. Wykonywanie przejs¢ szklanych o 0 do 15 mm T—I—
8. Reczne formowanie izolatoréw kwarcowych T—I—/

9. Wykonywanie kurkéw i ztgcz ze szlifowaniem czesci do apa-
7—I—

ratury prézniowej

SZKLARZ LAMP ELEKTRONOWYCH — Kkategoria 8

Powinien znaé:

Wiasnosci fizykochemiczne ceramiki, technologie obrobki szkiet twardych
uzywanych przy produkcji lamp elektronowych, aparatury prézniowej i la-
boratoryjnej. Technologie ztagcz metal—ceramika—szkto. Wiadomosci
0 kwasach i zasadach, ich rodzaje, sposoby zobojetniania. Zasady pracy
z benzyna, benzenem i rtecig. Szkodliwe dziatanie zwigzkéw na organizm
ludzki. Szczeg6towo warunki kontroli detali i podzespotdw lampowych.
Uktady naprezen wystepujagce w procesie plomieniowego (termicznego)
montowania i tgczenia (spawania) detali uformowanych z rurek z elemen-
tami wykonanymi metodg hutniczag. Metody badania wspotczynnikéw roz-
szerzalnosci liniowej szkta. Budowe i zasade dziatania pomp obrotow-ych
1 dyfuzyjnych. Wplyw procesu technologicznego wykonywanych detali
i podzespotdw lampowych na jako$¢ i trwato$¢ lampy. Zasady eksploata-
cji maszyn i urzadzen szklarskich. Zasady przeprowadzania remontéw
kapitalnych aparatury prézniowej. Zasady organizacji pracy brygady lu-

dzi.
Powinien umie¢:

Ocenia¢ jako$¢ i dobiera¢ rury lub prety wedtlug wiasciwosci fizykoche-
micznej szkta — przez podzespoty w zaleznosci od rodzaju lamp elektro-
nowych. Wykonywa¢ oprzyrzadowanie utatwiajgce przeprowadzenie bardzo



ztozonych operacji formowania aparatury szklanej do lamp elektrono-
wych. Wykonywaé ztacza szklo — metal — ceramika. Wykonywa¢ ztgcza
elastyczne i nieelastyczne o zawezonych tolerancjach oraz o specjalnych
wymaganiach technologicznych. Wykonywaé¢ detale i podzespoly szklane
wedtug szkicu do serii prototypowej. Wykona¢ i zamontowaé¢ szklang apa-
rature prézniowa we wszystkich typowych urzgdzeniach prézniowych. Usta-
wia¢ maszyny i urzadzenia oraz przyrzady do wykonywania operacji wy-
stepujacych w dokumentacji z zadang tolerancjg. Zorganizowa¢ i przepro-
wadza¢ remont kapitalny aparatury prézniowej. Wykrywaé przyczyny wad
wystepujacych w detalach i podzespotach oraz zapobiega¢ ich powstawa-
niu. Organizowaé¢ prace zespotu pracownikow.

Odpowiada za:

Nieprawidtowosci w dziataniu aparatury przemystowej przy zatapianiu
lamp nadawczych, przyrzadéw do dyfuzji lub innych — spowodowane nie-
wiasciwym wykonaniem tgczen; za niewlasciwe przeprowadzenie remon-
tow aparatury na stanowiskch prézniowych oraz za wynikte w zwigzku
z tym powazne straty kosztownych elementéw lamp nadawczych i mikro-
falowych oraz za bezpieczenstwo oséb obstugujacych urzadzenia.

Przyktady robot:

Zatapianie lamp nadawczych z zaostrzonymi wymagania-
mi tolerancji wymiarowych i o specjalnych wymaganiach

technologicznych 7/—lil

Wykonywanie wyj$s¢ anodowych do lamp mikrofalowych

duzej mocy 7I—/1/

Szklenie i regeneracja anod i lamp duzej mocy 7/—m

Wykonywanie przyrzagdéw "kwarcowych do dyfuzji przy

produkcji elementéw potprzewodnikowych 7/—m

Wykonywanie przejsciowek powyzej 0 15 mm i lgczenie

z aparaturg prozniowg 71—
6. Remont $redni aparatury prozniowej do stanowisk i urza-

dzen prozniowych 71—lil
7. Wykonywanie aparatury prézniowej z kurkami wielodroz-

nymi i szlifami szklo — metal 71—l
8. Laczenie i denkowanie rur kwarcowych o $rednicy po-

wyzej 100 mm i dtugosciach do 3000 mm 71—l

9. Wykonanie remontu kapitalnego szklanej aparatury proz-

niowej we wszystkich typach stanowisk o skomplikowa-

nych uktadach prézniowych 7—/
10. Wykonanie szklanej pompy dyfuzyjnej 71—
11. Wykonywanie skomplikowanych przyrzadow ze szkta kwar-

cowego, np. rury ze szlifami, nawilzacze z kurkami i szli-

fami 7/—i\!



SZKLARZ LAMP ELEKTRONOWYCH — kategoria 9

Powinien znaé:

Sposobj' wykonywania wszelkiego rodzaju zigcz metal-szkto-ceramika.
Zasady pasowania préznioszczelnych urzgdzen szklanych. Budowe i dzia-
tanie wszelkiego rodzaju maszyn i urzadzen szklarskich. Wymagania sta-

wiane ukladom aparatury prézniowej.

Powinien umieé:

Wykonywac¢ podzespoty do lamp nadawczych i mikrofalowych duzych mocy
na podstawie odrecznych szkicow. Wykonywaé skomplikowane przyrzady
ze szkia kwarcowego. Wykonywaé ztgcza wielkich typow do serii proto-
typowych. Mierzy¢ wielko$¢ naprezen w szkle i ztgczach za pomocg ptytek
wzorcowych. Interpretowa¢ krzywa polarymetryczng. Instruowaé robotni-
kéw o nizszych kwalifikacjach. Czyta¢ schematy instalacji prozniowej.

Odpowiada za:

Nieprawidtowos$¢ w dziataniu lamp nadawczych i mikrofalowych, wynika-
jacych z niewtasciwie przeprowadzonego procesu wykonania podzespotow
szklanych na koncowych operacjach szklarskich. Mozliwo$¢ narazania zdro-

wia i zycia wiasnego i wspotpracownikow.
Przyktady robét:

1 Wykonywanie konicowych operacji przy szkleniu anod i wy-
konywanie podzespotéw do lamp nadawczych i mikrofalo-

wych duzej mocy przy seriach prototypowych 11—121

SZLIFIERZ MATERIALOW POLPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 3

Powinien znaé:

Rodzaje materiatbw pdiprzewodnikowych, jak krzem, german i zwigzki
intermetaliczne. Ciecze uzywane do mycia i odtluszczenia. Kleje do przy-
klejania ptytek germanu i krzemu. Zasady obstugi urzadzen do ciecia,
segregowania i odtluszczania ptytek germanu i krzemu. Sposoby ciecia
i szlifowania materiatbw potprzewodnikowych. Narzedzia pomiarowo-kon-

trolne, jak suwmiarka i mikrometr z czujnikiem.



Powinien umie¢:

Rozréznia¢ ciecze uzywane do mycia i odtluszczania. Wykonywaé proste
prace, jak klejenie ptytek do szal ceramicznych, mycie i odtluszczanie
ptytek w aparatach. Szlifowaé¢ i polerowa¢ monokrysztaty pod nadzorem.
Postugiwaé sie narzedziami kontrolno-pomiarowymi, tj. suwmiarkg i mi-
krometrem z czujnikiem. Zbiera¢ i przechowywa¢ odpady uzytkowe zgodnie
z instrukcjg. Obchodzi¢ sie z monokrysztatami przygotowanymi do dal-
szych operacji.

Przyktady robot:

1. Przyklejanie i obklejanie ptytek germanu i krzemu do szal

szlifierskich 3f—I—/
2. Mycie i odttuszczanie ptytek w parach tréjchloroetylenu 3/—I—
3. Pomiar grubosci ptytek mikrometrem z czujnikiem 3/—I—

SZLIFIERZ MATERIALOW POLPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 4

Powinien zna¢:

Rodzaje materiatéw $ciernych, ich granulacje, zastosowanie i witasnosci.
Rodzaje urzadzehA i narzedzi stuzacych do przecinania monokrysztatow
i zasady ich obstugi. Rodzaje urzadzen do szlifowania materiatbw potprze-
wodnikowych. Zasady konserwacji urzadzen i narzedzi szlifierskich. Spo-
soby przygotowania zawiesiny karborundowej. Narzedzia pomiarowe —
mikrometr. Przyczyny powstawania brakéw i sposoby zapobiegania im.

Powinien umieé:

Odczytywac proste rysunki. Rozréznia¢é materiaty Scierne wedlug gatun-
kéw i granulacji. Przemywaé¢ proszki. Przygotowywa¢ zawiesiny karbo-
rundowe. Przygotowa¢ urzgdzenie do pracy. Przykleja¢ monokrysztalty w
uchwytach maszyn do ciecia. Przecina¢ monokrysztaty na czesci na pilach.
Szlifowaé¢ i polerowaé czota monokrysztatow na szlifierkach. Postugiwac
sie narzedziami kontrolno-pomiarowymi oraz konserwowa¢ je. Oceniaé za
pomocg przyrzadéw kontrolno-pomiarowych prawidtowo$é wykonanej

pracy.

Przyktady robét:

1. Ustawianie monokrysztalu w uchwytach maszyn do ciecia 4/—/—/
2. Przecinanie monokrysztatlu na czesci na pile jednotarczowej 4/—/—/
3. Szlifowanie i polerowanie czota monokrysztatu na szlifier-

kach 4)—/—/



SZLIFIERZ MATERIALOW POLPRZEWODNIKOWYCH
kategoria 5

Powinien zna¢:

Ogolne wiadomosci o otrzymywaniu i wasciwosciach materiatow poiprze-
wodnikowych. Wptyw wad mechanicznych w materiale, jak rys, peknie¢
na dalszy przebieg procesu wykonania krysztatdw. Rodzaje i sposoby
obstugi maszyn do ciecia i szlifowania materiatdw poétprzewodnikowych.
Sposoby orientowania monokrysztatow. Zasady postugiwania sie goniome-
trem optycznym. Zasadniczy wplyw na materiatowych oraz nieprawidto-
wosci w cieciu i szlifowaniu na jako$¢ otrzymanych piytek.

Powinien umieé:

Odczytywaé $rednio ztozone rysunki. Orientowa¢ monokrysztaly na gonio-
metrze optycznym. Cigé monokrysztalty na piytki. Szlifowa¢ jednostronnie
ptytki germanu i krzemu. Wykrywac¢ usterki w dziataniu maszyn do
ciecia i szlifowania. Ocenia¢ jako$¢ uzyskanych poifabrykatow.

Przyktady robot:

1. Orientowanie monokrysztalu na goniometrze optycznym 5/—/—1
2. Ciecie monokrysztatu na ptytki 5/—/—/
3. Szlifowanie jednostronne piytek germanu i krzemu 5/—I—1

SZLIFIERZ MATERIALOW POLPRZEWODNIKOWYCH
kategoria 6

Powinien znaé:

Podstawowe wtasnosci fizyczne i mechaniczne materiatdw poiprzewodni-
kowych, jak oporno$é¢, dyslokacja, orientacja, naprezenie itp. Podstawowe
parametry elektryczne materiatow potprzewodnikowych. Ogélne zasady
pracy szlifierek dwustronnych, polerek i drgzarek ultradzwiekowych. Za-
sady dziatania i obstugi goniometru rentgenowskiego. Sposoby postugi-
wania sie przyrzadami kontrolno-pomiarowymi, tj. mikroskopem, gtadkos-
ciomierzem i mikroskopem interferencyjnym. Organizacje pracy na sta-
nowisku roboczym.

Powinien umie¢:

Odczytywaé¢ ztozone rysunki techniczne. Orientowaé ptytki i monokrysz-
taly na goniometrze rentgenowskim. Szlifowa¢ dwustronnie ptytki z ger-
manu i krzemu. Polerowaé recznie i na polerkach ptytki. Wykonywa¢é



pomiary gtadkosci na mikroskopie interferencyjnym. Obrabia¢ ptytki ger-
manu i krzemu metodg uttradzwiekows.

Przyktady robot:

1. Polerowanie ptytek germanu i krzemu na polerkach

2. Orientowanie ptytek na goniometrze rentgenowskim 6/—/—/
3. Pomiar gtadkosci powierzchni i gtebokosci na mikroskopie
specjalnym 6/—/—/
4. Szlifowanie dwustronne ptytek z germanu i krzemu z za-
chowaniem réwnolegtosci do 5 mikronéw 6/—'—/
5. Obrobka ptytek germanu i krzemu metodg ultradzwiekowg 6/— m—/

SZLIFIERZ — POLEROWACZ SZKLA LAMPOWEGO —
kategoria 3

Powinien zna¢:

Zasady prawidtowego zmywania i sposoby suszenia ekranéw. Wymagang
czystos¢ przy procesie mycia ekrandw. Og6lne sposoby wykonywania prac
pomocniczych przy obstudze urzadzen do szlifowania, suszenia i polero-
wania ekranéw. Zasady pakowania ekranow i stozkow.

Powinien umieé:

Rozpoznawa¢ zasadnicze typy i wymiary ekrandw, stozkdéw i balonow.
Wykonywa¢ wedtug wskazéwek prace pomocnicze przy zmywaniu, susze-
niu i polerowaniu ekranéw. Pakowaé¢ ekrany. Rozréznia¢ zasadnicze wady
szlifowanych ekrandéw. Przenosi¢ ekrany.

Przyktady robét:

1. Donoszenie ekranéw oraz wykonywanie pomocniczych prac
przy zmywaniu, suszeniu i polerowaniu 2/1/—1

SZLIFIERZ — POLEROWACZ SZKtA LAMPOWEGO —
kategoria 4

Powinien zna¢:

Stosowane materialty przy polerowaniu i szlifowaniu ekrandéw. Zasadnicze
wymagania dotyczace czystosci ekranéw. Zasady dziatania urzadzen do
zmywania i suszenia ekranéw. Zasady uktadania ekranéw dla unikniecia
uszkodzen.



Powinien umieé:

i polerowane od surowych. Uruchamiaé
Zmywac¢ i suszy¢
ich przydatnos$é¢ do

Rozréznia¢ ekrany szlifowane
i eksploatowa¢ urzadzenia do zmywania i suszenia.
ekrany. Ocenia¢ optycznie ekrany i kwalifikowac

produkcji.

Przyktady robot:

1. Zmywanie i suszenie oraz pakowanie ekrandéw 3/1/—/

SZLIFIERZ — POLEROWACZ SZKEA LAMPOWEGO —
kategoria 5

Powinien zna¢:

mRodzaje proszkéw Sciernych, pumeksu i past polerskich oraz ich wkasnosci
i zastosowanie. Sposoby przygotowania proszkéw S$ciernych i past poler-
skich wedtug receptury. Ogo6lne wiasnosci fizyczne szkta sodowo-wapnio-
wego i barowo-litowego. Wady szklg w ekranach surowych. Przyrzady
pomiarowo-kontrolne, jak suwmiarka, czujnik, sprawdzian. Zasady szlifo-
wania i polerowania szkta. Budowe i zasady pracy szlifierko-polerek uzy-
wanych do szlifowania i polerowania ekrandéw kineskopowych, takich jak

szlifierki ,,Kergera” lub inne.
Dopuszczalne wady szkta w ekranach. Obowigzujgce wzorce na dopusz-

czalne wady ekranu 16". Zasady pracy przy obstudze kilku stanowisk
szlifierskich. Przyczyny powstawania brakéw i sposoby zapobiegania im.

Powinien umieC:

Czyta¢ rysunki techniczne ekranéw. Przygotowac proszki S$cierne i pasty
polerskie. Przygotowa¢ obstugiwane maszyny do pracy. Uruchamia¢ i obstu-
giwa¢ maszyny szlifierskie typu ,Kergera” lub inne. Szlifowa¢ i pole-
rowac¢ ekrany kineskopowe 16", prawidtowo dozujac proszki $cierne i stru-
mien wody. Zapobiega¢ nieprawidtowej pracy urzgdzenia w czasie sdifo-
wania lub polerowania. Profilowaé waly filcowe do polerek. Czysci¢
maszyne szlifierskg lub polerskg. Postugiwaé sie wzorcami na ekrany.
Kwalifikowa¢ ekrany po szlifowaniu i polerowaniu. Zapobiega¢ powsta-

waniu brakéw.

Przyktady robdt:

1. Przygotowanie past i emulsji szlifierskich oraz polerskich
5/—I—/

wedtug receptury
2. Szlifowanie i polerowanie ekranéw 16" 4/1/—/



SZLIFIERZ — POLEROWACZ SZKtEA LAMPOWEGO —
kategoria 6

Powinien zna¢:

"Wlasnofecl fizyczno SzUla SpCICijtlll1020. SZ0Z62(NOWO WSSIIOSCi HICLIItinifzne
szkta. Zasady polerowania ekranéw o duzych powierzchniach. Zasady szli-
fowania szkia specjalnego. Zasady pracy maszyny poziomej do usuwania
rys z ekranow. Obowigzujgce wzorce na dopuszczalne wady ekranu 18 .
Zasady zeszlifowywania rys na ekranach balondw.

Powinien umieé:

Czytaé¢ rysunek techniczny. Szlifowa¢ i polerowaé¢ ekrany kineskopowe 18"
Szlifowa¢ ekrany ze szkta specjalnego. Szlifowa¢ ekrany pumeksem i wa-
tem gumowym. Usuwaé rysy na ekranach balonéw do 16". Okresla¢ przy-
czyny wadliwej pracy szlifierki lub polerki. Rozpoznawa¢ braki i okres$lac
przyczyny ich powstawania.

Przyktady robot;

1. Szlifowanie i polerowanie ekranéw 18" 5/1/—/
2. Usuwanie rys na ekranach balonéw i lamp do 16" 5/1/—/
3. Szlifowanie i polerowanie detali szklanych do lamp elektro-

nowych, np. talerzykéw GU-32 6/—/—/

SZLIFIERZ — POLEROWACZ SZKEA LAMPOWEGO --
katdgoria 7

Powinien zna¢:

Przeznaczenie i zastosowanie szlifowanych ekran6éw oraz ogélne warunki
techniczne kineskopdw lub oscyloskopow. Podstawowe parametry szlifierek
i polerek do szlifowania i polerowania ekranéw. Zasady przezbrajania szli-
fierek i polerek. Wymogi dotyczace prawidtowosci pracy szlifierek i polerek.
Zasadniczy wptyw wad szlifowania i polerowania oraz nieprawidtowosci
obrobczych na jako$¢ lamp kineskopowych. Obowigzujagce wzorce na do-

puszczalne wady ekranow 20" i 24". Organizacje pracy zespotowej w zakre-
sie brygady szlifiersko-polerskiej.

Powinien umieg;

Szlifowaé¢ i polerowaé ekrany kineskopowe 20" i 24". Usuwaé rysy na
ekranach i krawedziach balonéw 18", 20" i 24". Usuwac rysy na ekra-

nach lamp w'szystkich typéw. Organizowaé, rozplanowaé¢ i kierowaé pracg
brygady szlifiersko-polerskiej.
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Przyktady robot:

1. Szlifowanie i polerowanie ekranéw 20" i 24" 6/1'—/
2. Usuwanie rys na ekranach i krawedziach balonéw i lamp
10", 20"  24- 0/1/—/

WYCIAGACZ MONOKRYSZTALOW
POLPRZEWODNIKOWYCH — kategoria 4

Powinien znaé:

"Wtiasnosci gazéw: wodoru, argonu, tlenu i azotu. Podstawowe witasnosci
fizyczne germanu i krzemu, jak oporno$¢ wiasciwa i typ przewodnictwa.
Podstawowe zasady rafinacji metali pétprzewodnikowych. Zasady obstugi
urzadzen, np. pieca, generatora wysokiej czestotliwosci i instalacji wodo-
rowej do strefowej rafinacji. Sposéb obchodzenia sie z materiatami uzy-
wanymi do procesu rafinacji.

Powinien umie¢:

Obchodzi¢ sie z surowcami podstawowymi i pomocniczymi uzywanymi
w procesie rafinacji strefowej, takimi jak german, krzem, wodér, argon
i azot. Rozréznia¢ wzrokowo materiaty. Przygotowaé materiat do procesu
strefowej rafinacji przez odwazenie i trawienie. Przygotowaé, uruchomic
i obstugiwaé urzadzenia, jak piece, generator wysokiej czestotliwosci i in-
stalacje wodorowg do strefowej rafinacji.

Przyktady robot:

1. Przygotowanie wsadu i prowadzenie procesu strefowej ra-

finacji germanu w atmosferze gazu ochronnego 4f—/—/
2. Przygotowanie wsadu i prowadzenie procesu strefowej ra-

finacji krzemu w uktadzie poziomym w atmosferze gazowej 4/—/—/
3. Prace pomocnicze przy wycigganiu monokrysztatbw germanu

i krzemu, jak czyszczenie urzgdzen przed i po procesie, mon-

taz i demontaz komory urzadzenia, stapianie wsadu germa-

nowego i wygaszenie urzgdzenia po procesie 4/—/—/
4. Wyzarzanie czesci grafitowych 4)—/—/
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WYCIAGACZ MONOKRYSZTALOW
POLPRZEWODNIKOWYCH — Kkategoria 5

Powinien zna¢;

Podstawy elektrotechniki w zakresie zasadniczej szkoty zawodowej. Pod-
stawowe parametry procesu wyciggania monokrysztatbw wpiywajace na
jakos$¢ wyrobu, jak regulacja temperatury, regulacja przeptywu gazu, wody
chtodzacej, czasu wygrzewania monokrysztatu, formowania zarodzi ilp.
Wiasnosci materiatdow poéiprzewodnikowych przed i po strefowej rafinacji.
Zasady dziatania urzadzenia do strefowej rafinacji z oczyszczaini-
kiem gazu i uktadem prézniowrym. Zasady postepow”ania przy nieszczelnosci
urzadzen prozniowych. Zasady dziatania urzgdzenia do wyciggania mono-

krysztatow.
Powinien umieé:

Uruchomié¢ i obstugiwa¢ urzadzenia do strefowej rafinacji w prozni. Przy-
gotowywac¢ wsad i urzgdzenie do procesu wyciggania. Stwierdzac istnienie
nieszczelnosci urzadzen prozniowych. Prowadzi¢ proces wyciagania mono-
krysztatdw. Ocenia¢ prawidtowos$¢ prowadzonego procesu strefowej rafi-
nacji i wyciggania monokrysztatow germanu i krzemu. Zapobiegaé¢ skutkom
awarii urzadzen. Odczytywa¢ rysunki techniczne.

Przyktady robot:

1. Prowadzenie procesu strefowej rafinacji krzemu w prozni 5/—/—I

Przygotowanie wsadu do procesu wyciggania monokrysz-

tatow 5/—/—/
3. Wycigganie monokrysztatdw germanu i krzemu w atmosfe-

rze ochronnej gazu 5/—/—
4. Wycigganie monokrysztatdw krzemu metoda Czochralskiego

w prézni 5/—/—/

WYCIAGACZ MONOKRYSZTALOW
POLPRZEWODNIKOWYCH — Kkategoria 6

Powinien zna¢:

Podstawy fizyki poéiprzewodnikéw. Budowe monokrysztatow. Wplyw roz-
nych czynnikow na prawidlowy przebieg procesu wyciagania i na wtas-
nosci fizyczne monokrysztatéw, jak higiena procesu, niestabilno$¢ pracy
mechanizmoéw napedowych, jako$§¢ atmosfery ochronnej, niestabilno$¢ pro-
cesu cieplnego: zmiana przeptywu gazu, wody chlodzacej, mocy grzejnej.
Wptyw rozktadu temperatur na proces Kkrystalizacji. Wplyw ustawienia
czesci grzejnych i ekranow. Wpltyw prawidlowego zapoczagtkowania mono-
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krysztatu. Warunki techniczne odbioru monokrysztatow. Zasady oczyszcza-
nia krzemu sposobem poziomym i beztyglowym.

Powinien umiec:

Obstugiwaé¢ wagi analityczne przy odwazaniu surowcow poiprzewodniko-
wych. Prowadzi¢ proces wyciggania monokrysztatdw poétprzewodnikowych
w prozni metodag tyglowg i beztygtowa. Prowadzi¢ proces wyciggania mo-
nokrysztatdbw germanu o niskiej gestosci dyslokacji. Wykona¢ pomiar opor-
nosci witasciwej metodg kontaktowg tub bezkontaktowa i sprawdzi¢ typ

przewodnictwa. Czytaé schematy elektryczne.

Przyktady robot:

1 Prowadzenie procesu wyciggania monokrysztatow krzemu w

prozni metodg tyglowa i beztygtowg 6/—/ |/
2. Ustawianie czesci grafitowych w urzadzeniach do wyciagania
monokrysztatéw i zarodzi przed procesem oraz przygoto-
6/—/—/

wanie i utozenie wsadu krzemowego w tyglu kwarcowym

WYCIAGACZ MONOKRYSZTALOW
POLPRZEWODNIKOWYCH — kategoria 7

Powinien zna¢:

Podstawy metalurgii potprzewodnikéw produkowanych w zaktadzie. Pod-
stawy krystalografii potprzewodnikéw. Podstawy technologii prozni. Pod-
stawowe wiadomosci z zakresu automatyzacji. Wymagania dla monokrysz-
tatdbw ujete w warunkach technicznych. Zasady rozliczen materiatowych.

Powinien umieé:

Wykona¢ stop domieszkowy dla monokrysztatéw potprzewodnikowych typu
N i typu P. Ocenia¢ prawidtowos$¢ pracy urzadzen produkcyjnych i wy-
krywac¢ ich usterki. Kontrolowa¢ prawidtowo$¢ dziatania automatycznego
uktadu sterowniczego. Domieszkowa¢ monokrysztaly na zgdang oporno$é
wiasciwg. Dobraé nagrzewniki wedtug parametréw pradowych.

Przyktady robot:

Domieszkowanie monokrysztatdw na zgadang opornos$¢ i kom-

pozycje wsadow 71—l
2. Wykonywanie monokrysztatbw o specyficznych parame-
trach. jak np. monokrysztatlbw na zarodzie, na domieszki,
kontrolnych do oceny surowca 7—I—
3. Kontrola prawidtowosci dziatania automatycznych uktadéw
7—/—

sterowania i programowania
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4. Dobor i korekcja nagrzewnikéw zgodnie z zgdanymi para-
metrami pradowymi H—="—r

WYCIAGACZ MONOKRYSZTALOW
POLPRZEWODNIKOWYCH — Kkategoria 8

Powinien zna¢:

Podstawy elektroniki potprzewodnikéw. Warunki techniczne na materiaty
podstawowe i pomocnicze uzywane w produkcji monokrysztatow. Zasady
postepowania przy wykrywaniu nieszczelnoSci urzadzen prozniowych. Za-
sady programowania procesOw automatycznych. Zasady doktadnych po-
miaré6w wysokich temperatur. Zasady pomiaréw wysokiej prézni.

Powinien umie¢:

Wykrywac¢ nieszczelnoSci urzgdzen prozniowych. Przygotowaé¢ do pracy
i uruchomié¢ urzadzenie po remoncie oraz wykry¢ i zlokalizowa¢ usterki.
Przeprowadza¢ wzorcowe procesy stuzace do opracowania kart progra-
mowania procesow automatycznych. Prowadzi¢ procesy, w ktérych w czasie

pracy nastgpity nieprawidtowosci na skutek awarii. Zapobiega¢ skutkom
awarii urzadzen.

Odpowiada za:

Prawidtowe prowadzenie procesu wyciggania monokrysztatow. Za mozli-
wos$¢ narazania zdrowia i zycia wlasnego i otoczenia oraz za szkody ma-
terialne mogace powsta¢ przez zniszczenie cennych surowcow..

Przyktady robdt:

1. Prowadzenie wzorcowych proceséw stuzacych do opraco-
wania kart programowania procesdw automatycznych 7—n7

2. Uruchamianie niezautomatyzowanych urzgdzen po remon-

tach T—iii

WYCIAGACZ MONOKRYSZTALOW
POLPRZEWODNIKOWYCH — Kkategoria 9

Powinien znaé:

Zalezno$¢ parametrow elementéow pétprzewodnikowych od wiasnosci fizycz-
nych monokrysztatow. Wptyw obrobki cieplnej monokrysztatéw na zmiane



ich witasnosci fizycznych. Zasady otrzymywania zwiazkow potprzewodni-
kowych. Wptyw charakterystyk dynamicznych uktadéw regulacyjnych na
jakos¢ regulacji automatycznej. Sporzadzanie schematéw elektrycznych.

Zasady obrobki szkta i kwarcu.

Powinien umie¢;

Ustawia¢ wedlug kart programowych procesy automatyczne zwigzane
z wycigganiem monokrysztatlu. Wykrywa¢ nieprawidtowg prace i wskaza-
nia miernikow temperatury i prézni, miernikéw napedéw mechanicznych
i uktadow automatycznych. Ustawia¢ regulowane parametry regulatorow
automatycznych, jak stalag czasowa, proporcjonalno$¢, opéznienie itp. Wy-
krywaé zrodta zanieczyszczen proceséw, powstate wewnatrz urzadzen i poza
nimi. Wykonywa¢ prace szklarskie. Organizowaé¢ prace brygady wycia-

gaczy.
Odpowiada za.

Szkody materialne bardzo cennych urzadzen przemystowych, przy ktérych
jest wymagana szczeg6lnie wzmozona uwaga.

Przyktady robot:

1. Ustawianie wedtug kart programowych i korygowanie pro-
cesOw automatycznych po kazdorazowej wymianie nagrzew-

nika 7—121

2. Regulacjaparametréow uktadéwautomatycznych 77—
3. Ustalanie domieszkowania dla nowych marek monokryszta-

tow 1—121

71—121

4. Uruchamianie urzadzen zautomatyzowanych poremontach
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MONTER KWARCOW — Kategoria 2

Powinien zna¢:

Ogolnie — ciecze uzywane do odttuszczania. Proste roboty S$lusarskie nie
w”ymagajgce diuzszego przygotowania zawodowego. Proste narzedzia S$lu-
sarskie, jak wiertta, pilniki, skrobaki i gwintowniki. Proste narzedzia
monterskie, jak wkretak, cegi boczne, plaskoszczypy, pinceta i kolba luto-
wnicza. Narzedzia pomiarowe, jak linia, suwmiarka, katownik. Sposoby

cynowania ogniowego.

Powinien umieé:

Postugiwaé sie cieczami odttuszczajagcymi. Postugiwacé sie prostymi narze-
dziami i urzadzeniami warsztatowymi. Wykonywa¢ proste prace S$lusarskie,
jak np. przegwintowac¢ otwory i usuwa¢ nadlewy. Cynowa¢ ogniowo. Wy-
konywa¢ proste prace montazowe przy montowaniu obudéw do rezona-

torow.

Przyktady robot:

1. Czyszczenie korpusow bakelitowych z nadlewdw 2/—/—1
2. Czyszczenie gwintownikiem otworéw gwintowanych 2/—I—/
3. Mycie detali wchodzacych w sktad obudéw 2/—/—1
4. Mycie pod nadzorem plytek kwarcowych przed natozeniem
elektrod 2/—I1—/
5. Cynowanie ogniowe no6zek obudow 2/—I1—/
6. Montaz obudéw rezonatorow kwarcowych pod nadzorem 2/—[—/
7. Wygniatanie wgtebien technologicznych w ostonach meta-
lowych 2/—I—/
Wi iercenie otworéw technologicznych 2/—I—/
. Mycie oston i podstaw cynowanych i zimnozamykanych 2/——1
10. Sktadowanie przygotowanych oston ipodstaw 2/—I1—/
2/—I1—/

11. Mycie batonéw szklanych

MONTER KWARCOW — kategoria 3

Powinien znaé:

Sposoby magazynowania, przechowywania i transportu cieczy. Wthasnosci
cieczy uzywanej do mycia ptytek kwarcowych. Ogdlnie stosowane pasty
lutownicze, tuty i topniki. Zasady mycia ptytek kwarcowych. Zasady zmy-
mwania elektrod. Szczeg6towo elementy rezonatoréw kwarcowych. Ogélnie —
dziatanie zamrazarki i suszarki.
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Powinien umie¢:

Odréznia¢ na podstawne cech zewnetrznych ptyny uzywane do mycia kwar-
cow, jak spirytus, benzyna, tréjchloroetylen, roztwo6r dwuchromianu potasu
i kwas siarkowy. Transportowa¢, przechowywaé¢ i magazynowaé ciecze.
My¢ ptytki kwarcowe i zmywac elektrody. Montowaé¢ typowe oprawki do
kwarcéw. Postugiwaé sie kolbg przy cynowaniu. Samodzielnie wykonywa¢
prace lutownicze. Obstugiwaé zamrazarki i suszarki. Czyta¢ proste rysunki

techniczne.

Przyktady robot:

1 Mycie ptytek kwarcowych przed natozeniem elektrod 3/— —/
2. Zmywanie elektrod z piytek kwarcowych 3/—I—/
3. Czyszczenie i hermetyzowanie obudéw 3[— —
4. Nitowanie sprezynek na nézkach cokotu 3/—/—/
5. Saterowanie gniazd do zamocowania piytki kwarcowej 33—/
6. Zaktadanie obudéw na wibratory kwarcowe 3/—
7. Cynowanie detali za pomocg kolby lutowniczej 33—
8. Cynowanie ogniowe oston 3/—/—/

MONTER KWARCOW — kategoria 4

Powinien zna¢:

Podstawkowe wiadomosci o budowie kwarcu i jego witasciwosciach. Podsta-
wowe plaszczyzny bryly kwarcu. Rodzaje klejéow do przyklejania kwarcu.
Podstawkowe wiadomosci o pradzie elektrycznym, jak natezenie, napiecie
pradu, opornos¢ i czestotliwo$¢. Przyrzady pomiarowe, jak mikrometr z czuj-
nikiem i linia wtosowa. Przyrzady elektryczne, jak falomierz i komparator.

Powinien umie¢:

Obstugiwaé drukarki do znakowania obudéw szklanych oraz urzadzenie
pneumatyczne do znakomania obudéw metalowych. Sprawdza¢ hermetycz-
no$¢ rezonator6w na urzadzeniu prézniowym. Postugiwaé sie mikromierzem
z czujnikiem. Mierzy¢ aktywnos$¢ ptytek kwarcowych. Zaktadaé kalkomanie
na obudowy. Obstugiwaé urzgdzenia potautomatyczne do pomiaréw' czesto-
tliwosci i aktywmosci. Czyta¢ Srednio ztozone rysunki techniczne.

Przyktady robot:

1. Korygow”anie czestotliwoséci i aktywnos$ci przez docieranie

i trawienie 4/—1—1
2. Reczne nanoszenie elektrod srebrnych na ptytki i w'ypalanie

w piecu 4)—/—



3. Pomiar czestotliwosci i aktywnosci w funkcji temperatury

na urzadzeniach po6tautomatycznych 4/— —/
4. Reczne naktadanie i opisywanie kalkomanii 4/—/—
5. Znakowanie obuddéw szklanych na drukarce 4/— m—!
6. Przygotowanie balonéw szklanych (szlifowanie na dlugosc) 4/—/—/
7. Sprawdzanie hermetyczno$ci rezonatoré6w kwarcowych 4 ——[

8. Znakowanie obudéw metalowych metodg wyttaczania na
4/—/—/

urzgdzeniu pneumatycznym

MONTER KWARCOW — Kkategoria 5

Powinien zna¢:

Szczegétowo budowe krysztatu kwarcu i jego witasciwosci fizyczne oraz
typowe wady. Okreslenia, jak aktywnos$¢, drgania pasozytnicze i rezonan-
se. Zasady efektu piezoelektronicznego kwarcu i jego zastosowanie. Granu-
lacje proszkow Siernych. Zasady trawienia kwarcu. Roztwory stosowane
przy obrébce kwarcu. Zasady oznaczenia ptytek do szlifowania koryguja-
cego. Rézne metody kalibracji rezonatorow: przez szlifowanie, dopylanie,
bombardowanie jonami. Zasadnicze urzgdzenia do szlifowania kwarcow,
jak szlifierki epicykliczne i planetarne. Zasady dziatania i sposoby uzywa-
nia przyrzadow pomiarowych, jak woltomierz, amperomierz i omomierz.
Zasady pomiaru czestotliwosci na komparatorze, odbiorniku komunikacyj-
nym i falomierzu liczagcym. Urzadzenia i przyrzady uzywane do pomiaru
wspotczynnika termicznego czestotliwosci rezonatoréw. Zasady regulacji
pieca muflowego. Metody pomiaru aktywno$ci kwarcu, napiecie, opornos¢.
Wplyw montazu i kalibracji na witasciwosci rezonatoréw kwarcowych.

Powinien umiec:

Przygotowac paste srebrng na elektrody. Przygotowywaé roztwory chemicz-
ne uzywane przy obrobce kwarcu. Obstugiwaé urzgdzenia do mycia ultra-
dzwiekami. Kalibrowa¢ czestotliwos¢ kwarcu galwanicznie i przez dociera-
nie oraz trawienie. Szlifowa¢ elementy kwarcowe na urzadzeniach, tj. szli-
fierkach epicyklicznych i planetarnych. Lutowa¢ wyprowadzenia kwarcow.
Zamyka¢ obudowy rezonatorow metodg lutowania. Znakowac rezonatory
metodg elektroiskrowg. Napetnia¢ rezonatory gazem obojetnym. Wykonywaé
pomiary przyrzgdami: woltomierzem, amperomierzem, omomierzem oraz
mierzy¢ czestotliwo$¢ przy uzyciu odbiornika komunikacyjnego i falomierza

liczacego.

Przyktady robot:

1. Kalibracja czestotliwosci z doktadnoscig do 1e10—5 galwa-
nicznie i przez docieranie
2. Lutowanie wyprowadzen do ptytki kwarcowej

5/—/—I
5/—/—/



3. Zamykanie rezonatoréw kwarcowych w obudowach metalo-

wych przez lutowanie 5/—/—/
4. Przygotowanie cokotow szklanych, konstrukcji wsporczych

oraz montaz konstrukcji w cokole 5/—/—I
5. Mycie ptytek kwarcowych w ptuczce ultradzwiekowej i wo-

dzie zdejonizowanej 5/—/—I

6. Znakowanie rezonatoré6w kwarcowych metodg elektroiskrowg 5/—/—/
7. Napetnianie rezonator6w kwarcowych gazem obojetnym

i zamykanie otworu technologicznego 5/—/—/
8. Reczne nanoszenie punktéw z pasty srebrnej na elemen-

ty kwarcowe z doktadnoscig +0,1 mm 0 —/—/
MONTER KWARCOW — kategoria 6

Powinien znaé:

Wiasciwosci past przewodzacych i ich zastosowanie. Zasady i metody ba-
dania surowca kwarcowego. Typowe ciecia kwarcow i ich zastosowanie.
Ogdblnie — przebieg produkcji rezonatoré6w kwarcowych. Zasady automa-
tycznej regulacji temperatury. Wplyw obrobki mechanicznej na wtasnosci
rezonatorow kwarcowych. Podstawy techniki prézniowej i jednostki cis$nie-
nia. Zasade dziats.nia pompy prozniowej rotacyjnej i dyfuzyjnej. Zasady
czyszczenia metodg ultradzwiekéw. Zasade dziatania stanowiska do nakta-
dania elektrod w prozni. Metody starzenia rezonatorow kwarcowych.

Powinien umieé:

Okresli¢ kierunki osi w krysztale na podstawie figur asteryzmu. Rozrézniaé
zrosty optyczne i elektryczne. Montowa¢ elementy kwarcowe w podstawy
metodg klejenia lub lutowania. Mierzy¢ pojemnos$¢ statyczng rezonatora na
mostku. Kalibrowa¢ czestotliwo$¢ przez ,dopylanie w prézni*’. Obliczaé
mierzy¢ i korygowac¢ wspotczynnik termiczny. Kalibrowaé rezonatory kwar-
cowe réznymi metodami. Obstugiwac termostaty z r6znymi systemami regu-
lacji. Starzy¢ rezonatory kwarcowe na urzgdzeniach w rdéznych temperatu-
rach. Kontrolowaé¢ ciecie AT i niskiej czestotliwosci. Obstugiwac stanowisko
naktadania elektrod w prézni. Okres$la¢ wady i usterki urzadzen préznio-
wych do napylenia rezonatoréw.

Przyktady robdt;

1 Naktadanie elektrod przez odparowanie srebra i chromu

w prozni 6/—/—I/
2. Korekcja wspétczynnika termicznego 6/—/f—/
3. Mocowanie elementow kwarcowych do podstaw pastg prze-

wodzacg lub lutowaniem 6/—/—/
4. Starzenie i kontrola rezonator6w kwarcowych ciecia AT

i niskiej czestotliwosci 6,—/—/
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5. Kalibracja wstepna ciecia AT i niskiej czestotliwosci 6/—/—/
<& Metalizacja podstawowa elementéw kwarcowych przez odpa-

rowywanie srebra w prézni 6/—/—

MONTER KWARCOW — kategoria 7

Powinien znag;

Podstawy radiotechniki w zakresie zasadniczej szkoly zawodowej. Zasady
korekcji wspétczynnika termicznego i czestotliwos$ci przez szlifowanie kon-
turéw. Og6lnie — podstawy optyki. Ogdlne zasady obrobki termicznej szkia.
Zasady orientacji optycznej i rentgenowskiej. Metody obrébki mechanicz-
nej kwarcu. Wplyw grubosci i wielkosci ksztattu elektrody na parametry
rezonatora kwarcowego. Metody naktadania elektrod na piytki kwarcowe.
Zasady usuwania powietrza z obudowy rezonatora oraz napetnianie gazem

obojetnym. Zasady dzialania zatapiarki szkia.

Powinien umie¢:

Montowa¢ elementy kwarcowe wysokostabilne i niskiej czestotliwosci w
konstrukcje wsporcza na specjalnych urzgdzeniach optycznych. Szlifowaé
recznie i mechanicznie ptytki kwarcu. Wykonywaé wedtug rysunku niety-
powe konstrukcje obudéw kwarcowych. Montowa¢ uktady elektryczne
wedtug schematu ideowego. Zestawia¢ uktady pomiarowe do pomiaru cze-
stotliwo$ci w uktadzie szeregowym. Przygotowaé i obstugiwaé stanowisko
do napetniania rezonatorow kwarcowych gazem obojetnym. Obstugiwaé
urzadzenia do lutowania wyprowadzen do punktéw srebrnych gorgcym ga-
zem. Wykonywaé¢ pomiary na rentgenogoniometrze. Wykonywaé pomiary
opornosci zastepczej rezonatorow kwarcowych przy uzyciu miernika impe-
dancji lub czwérnika. Korygowaé wspoéiczynnik termiczny czestotliwosci
wibratora kwarcowego (ptytki kwarcowe z natozonymi elektrodami) przez

szlifowanie konturéw.

Przyktady robét:

1. Kalibracja czestotliwosci rezonatoré6w kwarcowych z doktad-

noscig 51090 T/—I—I

2. Wykonywanie wedtug rysunku nietypowych konstrukcji i
obudéw kwarcowych 17 —I1—/

3. Zatapianie i odpompowywanie rezonator6w kwarcowych w
obudowach szklanych na zatapiarce 1-pozycyjnej 1/—I—/

4. Przylutowanie wyprowadzenn do punktow srebrnych na spe-
cjalnym przyrzadzie z uzyciem gazu 7—/—
5. Montowanie rezonatorow wysokostabilnych i niskich cze- i
. 7/—/—

stotliwosci w konstrukcje wsporczg ;



MONTER KWARCOW — kategoria 8

Powinien zna¢:

Podstawy radiotechniki i miernictwa radiotechnicznego w zakresie specjal-
nosci zwigzanych z wytwarzaniem rezonatorow kwarcowych. Budowg przy-
rzagdéw pomiarowych, takich jak falomierze, komparatory, mierniki dobro-
ci, generatory, wobuloskopy, oscyloskopy, mierniki impedancji, ultraopti-
metry, goniometry z monochromatorem itp. Wptyw poszczegdlnych faz ob-
robki na parametry rezonatora kwarcowego. Zasady kierowania wydzielo-
nym odcinkiem robot.

Powinien umieé:

Wykonywaé¢ wedtug wskazéwek prototypy rezonatoréw o zatozonych wyma-
ganiach. Ustala¢ dane technologiczne dla poszczeg6lnych faz obréobki. Wy-
konywaé¢ pomiary parametréw rezonatoréw kwarcowych. Montowaé i re-
gulowaé¢ skomplikowane uktady (kwarc — uktad wzbudzajacy). Postugiwac
sie przyrzagdami pomiarowymi, jak wobuloskopem, ultraoptimetrem, gonio-
metrem z monochromatorem i innymi przyrzagdami wystepujgcymi na war-
sztacie. Konserwowaé, regulowaé i naprawia¢ elektroniczne przyrzady po-
miarowe.

Odpowiada za;
Precyzyjne i cenne urzgdzenia i elektryczne przyrzady pomiarowe. Szkody

materialne mogace powsta¢ przez uszkodzenie bardzo precyzyjnego i pra-
cochtonnego wyrobu.

Przyktady robot:

Wykonywanie prototypéw rezonatoréw kwarcowych T—/1/
Montowanie uktadéow wzbudzajacych weditug schematu 71—71/
Metalizacja podstawowa elementdw kwarcowych z jedno-

czesng kontrolg czestotliwosci y/ iy

Zamykanie rezonatorow kwarcowych w obudowach zimno-

-zamykanych z samodzielnym ustawieniem i wyregulowa-

niem urzgdzenia 7/—/U
5. Zatapianie i odpompowywanie wysokostabilnych rezonatoréw

kwarcowych w obudowach szklanych na automacie do zata-

piania oraz jego nastawianie 7/—/1/
6. Kalibracja czestotliwosci rezonatoréw kwarcowych z doktad-
noscig 1m10—6 7/—/U

Wykonywanie prototypéw rezonatoré6w kwarcowych w za-
kresie czestotliwosci 0,8-"100 MHz 71—/1-



MONTER KWARCOW — Kkategoria 9

Powinien znaé:

Zasady obliczania wnelkosci naddatkéw na poszczegélne fazy obrdébki szli-
fierskiej elementéw kwarcowych. Zasady konstruowania rezonatoréw- kwar-
cow?ych. Zasady ustalania procesu technologicznego w zaleznosci od otrzy-
manych zalozen. Budowe i zasady dziatania automatycznych urzadzen wy-
konujgcych procesy ciecia i szlifowania wnaz z jednoczesnym pomiarem.
Metody regulowania i wzorcowania elektrycznych ukfadéw-' pomiarowych.
Organizacje procesow produkcyjnych rezonatorow' kw'arcow'ych. Warunki
techniczne jakim powdnien odpowdada¢ w'ykonany wyrdb.

Powinien umieé:

Wykonaé prototypy rezonatoréw' kwarcow'ych o zalozonych wymaganiach
w zakresie czestotliwosci do 800 kHz i wysokostabilnych. Ustala¢ przyczyny
nieotrzymania zatozonych parametrow elektrycznych rezonatora kwarco-

w'ego i poda¢ spos6b usuniecia usterek.

Odpow'iada za:

Jakos$¢ w'ykonywanych w'yrobdw, od ktérych jest zalezna w'ysoka precyzja
i niezawodno$¢ dziatania bardzo skomplikow'anych i kosztownych urzadzen
radiokomunikacyjnych i radiolokacyjnych.

Przyktady robét:

1- Ustawianie urzadzen w'edtug ustalonego programu i kory-
gow'anie urzadzen do automatycznych procesow napylania

oraz kalibracji czestotliwosci 7—121
2. Uruchomienie urzadzen automatycznych do napylania i kali-

bracji czestotliwo$ci po naprawach i remoncie 7T—12
3. Wykonyw'anie prototypéw rezonatoré6w kwarcowych w za-

kresie czestotliwosci do 800 kHz i wysokostabilnych 7T—m

MONTER PODZESPOLOW RADIOTECHNICZNYCH —
kategoria 2

Powinien znaé:

Nazwy podstawowych materiatéw' uzyw'anych na obslugiw'anym stanowisku
pracy. Sposoby.przygotowania materiatéw i podzespotéw'. Narzedzia pracy,
jak wkretak, miotek, szczypce monterskie, nozyce reczne, nozyczki, pinceta,
zaglowniki i klucze maszynowe. Proste przyrzady kontrolno-pomiarowe, jak
linijka, przymiar. Sposoby ciecia i zaginania przewodoéw, czyszczenia pro-
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stych elementéw podzespotowych. Sposoby wykonywania prostych prac
monterskich, jak nitowanie, skrecanie, znakowanie, cynowanie metodg za-
nurzeniowg oraz skladanie podzespotéw w przyrzadach. Sposoby obtamy-
wania i gratowania detali z materiatdw termoplastycznych, bakelitu i mas
ferrytowych. Przyrzady do gratowania i gwintowania wyrobéw z mas pla-

stycznych.
Powinien umie¢:

Rozréznia¢ podstawowe materiaty stosowane na stanowisku pracy. Postu-
giwac sie narzedziami monterskimi i konserwowac je. Wykonywa¢ wedtu™
\vs azowek proste prace monterskie, jak ciecie i zaczyszczanie przewodow
s a ame i skrecanie podzespotéw, nitowanie, znaczenie i cynowanie, wv-
kanczanie (szlifowanie i gratowanie) wyrobéw z mas ferrytowych, termo
plastycznych i bakelitu. Ocenia¢ optycznie jako$¢ detali.

Przyktady robot:

1 Ciecie wedtug szablonu: przewodéw, drutéow, koszulek tas-

my papierowej oraz rozdzielanie zyt przewodow 2/-
Wkrecanie wkretdw wkretakiem recznym 21 -[—/
Cechowanie tabliczek znamionowych 2.

Nitowanie reczne prostych elementéw li-
Zabezpieczanie wkretéw i nakretek lakierem ii-
Reczne usuwanie izolacji z przewodéw powyzej 0 05 mm H--/—/

Zanurzeniowe cynowanie koncowek przewodow 2/-.j—/

Sktadanie luzne drobnych elementéw, jak gatki, pokretta,

przykrywki, cokotéw kompletnych 2/-|—/
9. Krepowanie elementéw szczypcami 2/-j—y

10. Gratowanie detali z mas ferrytowych i termoplastycznych

oraz bakelitowych -1-1
11. Przygotowanie drobnych elementéw detali do montazu (my-

cie, wycieranie, pakowanie) 2/—[—/
12. Odliczanie drobnych detali, wktadanie do pojemnikéw, to-

rebek, wypetnianie kart gwarancyjnych i instrukcji obstugi  2/—s—/

13. Nakrecanie nakretek lub naktadanie cokoldow na podzespo-

ty, jak kondensatory elektrolityczne recznymi kluczami 2/—f -/
14. Zdejmowanie pokry¢ lakierniczych pod uziemienia (skrobak,

néz monterski) 2/- 1 1-1
15. Znakowanie elementéow, np. stemplowanie tuszem, metoda

kalkomanii itp. 2/—y~
16. Zalewanie cerezyng przy uzyciu lutownicy rdzeni ferryto-

towych itp. 2/- -|—/

17. Skrecanie przewodow lutowanych i wykonywanie oczek 2/- -|—/



monter podzespod+dw radiotechnicznych —

kategoria 3

Powinien znaé:

(zaleznie od wykonywanej pracy podanej w przyktadach robét). Materiaty
stosowane na stanowisku pracy, jak stal, miedz, mosigdz, nowe srebro, alu-
minium, tworzywa termoutwardzalne i termoplastyczne, preszpan, hares,
ceratki, lutowia i pasty lutownicze — ich podstawowe cechy i witasnosci.
Narzedzia i przyrzady na stanowisku pracy, jak narzynki, gwintowniki,
wiertta, rozwiertaki, znakowniki, przyrzady wiertarskie, praski reczne i no-

zne, wkretaki mechaniczne i elektryczne, nitowniki i kolba lutownicza.
Narzedzia pomiarowo-kontrolne, jak suwmiarka, omomierz, megomierz in-
duktorowy, lampka kontrolna — ich prawidtowe stosowanie i konserwacje.

Sposoby zdejmowania izolacji z przewodow, wykortywanie oczek, lutowanie
za pomocg kolby lutowniczej, przykrecanie i klejenie. Sposoby znakowania
recznego metodg stemplowania, zanurzeniowg i za pomocg grafionu. Ro-
dzaje farb i rozpuszczalnikow stosowanych przy znakowaniu. Wady znako-
wania i sposoby ich unikania. Zasady montowania elementéw na urzadze-
niach elektromagnetycznych, praskach recznych, noznych i pneumatycz-
nych. Zasady ciecia materiatdéw izolacyjnych, jak papieru kondensatorowego.
Za:ady segregowania elementow metodg optyczna.

Zasady montazu elementéw pasowanych suwliwie oraz drobnych elemen-
téw w przyrzadach. Zasady montazu metodg klejenia. Zasady saterowania.
Zasady formowania detali z tkanin nasyconych impregnatami na gorgco.
Zasady postugiwania sie zywicami epoksydow’ymi.

Podstawowe cechy i wiasciwosci materiatow ferrytowych. Rodzaje i klasy
rdzeni ferrytowych oraz odpowiednie do nich pod wzgledem koloru powtoki
z materiatdw plastycznych. Zasady wklejania drobnych elementéw. Spo-
soby wklejania rdzeni ferrytowych do powtok polistyrenowych. Zasady po-
stugiwania sie nawijarkami przy zwijaniu rurek z materiatdw izolacyjnych,
jak np. taSmy styrofleksowej.

Ogo6lne zasady pracy poszczeg6lnych typéw przetacznikéw. Zasady wykony-
wania prostych operacji w przyrzadach, jak nitowanie, nawiercanie i sa-
terowanie. Zasady dobierania przyrzadow monterskich w zaleznosci od typu

przetgcznikdéw.

Powinien umie¢:

(zaleznie od wykonywanej pracy). Odczytywac proste rysunki montazowe.
Chroni¢ uzywane do montazu materiaty i péHabrykaty przed uszkodzenia-
mi. Postugiwaé sie stosowanymi narzedziami i pomocami warsztatowymi.
Postugiwacé sie narzedziami pomiarowo-kontrolnymi oraz ocenia¢ optycznie
prawidtowo$¢ wykonywanej pracy. Wykonywac kilkuczynno$ciowe operacje
montazowe. Znakowa¢ podzespoly systemem petnym, skréconym lub kodo-
wym na drukarce mechanicznej lub metodami recznymi (stemplowaniem,

zanurzeniowe lub za pomocg grafionu).



Montowaé czQSci przez nitowanie na praskach recznych, noznych i pneuma-
tycznych. Montowaé czesci na ksztaltkach ceramicznych. Zaciska¢ cze.Sci na
zimno. Obstugiwa¢ urzadzenia do montazu z urzgdzeniami elektromagne-
tycznymi oraz podajnikami wibracyjnymi. Cigé materiaty izolacyjne. Zwijaé
zwijki. Lutowa¢ poszczegblne elementy kondensator6w ze sobg oraz na-
krywki do pudta. Przygotowa¢ kondensatory do impregnacji olejowej.

Montowa¢ elementy pasowane suwliwie. Montowa¢ drobne elementy w
przyrzadach. Montowaé detale sktadajgce sie z czesci metalowych i bakeli-
towych metodg saterowania. Usuwac izolacje z przewodéw o $rednicy po-
nizej 0,2 mm. Klei¢ detale. Zalewa¢ podzespoly zywicami. Formowac detale
z tkanin nasyconych impregnatami na gorgco. Demontowaé wybrakowane
wyroby.

Wkleja¢ drobne elementy. Wkleja¢ rdzenie w odpowiednie powtoki z ma-
teriatow plastycznych. Zwijaé rurki z taSm na nawijarkach. Znaczy¢ lub
unieruchamiaé elementy przez zaciskanie. Dociera¢ i gwintowa¢ wyroby
z mas ferrytowych i termoplastycznych. Wykonywaé¢ w przyrzadach nawier-

canie fazek i nitowanie. Saterowa¢ w przyrzadach. Montowaé proste ukta-
dy napedéw mechanicznych.

Przyktady robét:

1 taczenie przez nitowanie i saterowanie na praskach recz-
nych, noznych lub pneumatycznych czesci, jak koncowki,
kolki, sprezyny, styki podzespotéw uktadu napedowego,
przetacznikow elementéw oporowych 3—/—/

2. Montowanie potencjometrow bezwytgcznikowych do urza-
dzen elektronicznych

31—/
3. Obstuga urzadzen z podajnikiem wibracyjnym 3—1-:
4. Montowanie reczne na ksztatltkach ceramicznych metalo-
wych koncéwek, kapek, obejm itp. 31— 1!
5. Ciecie na gilotynach recznych papieru kondensatorowego
na wymiary 3—1—1
6. Spajanie i zaciskanie wyprowadzen anodowych lub kato-
dowych 31—1-1
7. Uktadanie zwijek w pojemnikach do impregnacji 21—
8. Reczne skrecanie linek oraz przewodéw 31—1—/

9. Montowanie mechaniczne elementéw nie wymagajacych re-

gulacji, np. gniazdek stuchawkowych, uchw'ytéw i podstaw

do mikrofonéw, anten teleskopowych, gniazdek adaptero-

wych, gto$nikowych oraz wtykow 3i—1-1
10. taczenie elementow przez klejenie oraz przygotowanie kle-

jow, sklejanie rdzeni, cewek, wklejanie gazy w obudowe

mikrofonu, przyklejanie tkanin gtosnikowych, wklejanie

pierscieni ozdobnych 31—/
11. Lutowanie przewod6éw i drutébw o $rednicy do 0,5 mm 31—1 -



12. Formowanie na gorgco detali z tkanin nasyconych impreg-
natami 3—1—=1
13. Zalewanie zywicami epoksydowymi matych podzespotow,
3/—.—

jak np. kondensatoréw papierowych
14. Demontowanie drobnych podzespotéw wraz z segregacja

czesci 3/—I—/
15. Dozowanie proszkow wegtowych do wkitadek mikrofono-
wych i faryngofondw 3/—/—!
16. Zwijanie rurek z taémy styrofleksowej na nawijarkach 3/—I—/
17. Nawiercanie przy montazu fazek na ptytkach i elementow
33—/

przetaczajgcych przy uzyciu przyrzadow

18. Montowanie na tasmie przetacznikdw warstwowych
104-25 A

19. Skiadanie kontaktéw i plytek przelaczajacych 3/—/—"

20. Montowanie na taSmie podstawek lampowych, przetgcznikéw
obrotowych i staboprgdowych, przyciskdw sterowniczych,
wtykéw réznego typu, przetacznikéw biyskawicznych itp.  3/—/—/

od

21. Czyszczenie wyrobow ferrytowych przed i po magnesowaniu  3'—/—/
22. Wklejanie rdzeni ferrytowych do powifok polistyrenowych  3/—/—/
23. Cechowanie wyrobéw ferrytowych 3—/—;
'24. Gwintowanie korpusow bakelitowych i plytek przytwier-
dzajacych 3/—I—/
25. Saterowanie reczne, np. osiek do przerzutnikéw, tgczenie
detali przez saterowanie koitkéw z tworzyw na goraco, sa-
terowanie taczéwek do plyt na sztywno 3 —/—I
26. Montowanie na tasmie zlgcz koncentrycznych, ramion gra-
mofondw, filtrow, elementéw logicznych, przetwornikéw
gramofonowych 3—I—/
27. Gratowanie czopikéw rdzeni ferrytowych na prasie mimo-
$rodowej 3/—/—!
28. Znakowanie wyrobéw metodg stemplowania 3/—I—/
29. Znakowanie wyrobéw metoda zanurzeniowg lub za pomoca
grafionu 3/—I—I
30. Znakowanie wyrobow o gabarycie >15 mm na drukarce
3/—I—/

mechanicznej

MONTEK PODZESPOLOW RADIOTECHNICZNYCH —
kategoria 4

Powinien zna¢:

i(zaleznie od wykonywania pracy podanej w przyktadach robét) Podstawy
$lusarstwa. Elementarne wiadomosci z podstaw elektrotechniki, a w szcze-
golnosci pojecia: natezenia, napiecia, mocy, opornosci, pojemnosci i induk-
cyjnosci oraz nazwy jednostek i oznaczenia. Podstawowe wtasnosci i ogdl-



ne cechy matenatow konstrukcyjnych, przewodzacych prad, magnetycz-
nych, elektroizolacyjnych 1 pomocniczych. Cechy materiatdw ceramiki elek-
trotechnicznej. Zasady dziatania obstugiwanych urzadzen montazowych, icn
zastosowanie, obstuge, konstrukcje i konserwacje. Przyrzagdy pomiarowo-
-kontrolne, jak woltomierz, amperomierz, mikromierz. Sposoby znakowania
i podstawowe dane o zasadach dziatania drukarki mechanicznej. Ogo6lne
przeznaczenie i stosowanie montowanych podzespotéw i zespotéw oraz pod-
stawowe wymogi jakoSciowe. Sposoby wykonywania wigzek przewoddow.

Zasady montazu kondensatoréw energetycznych (do poprawy cos-'j). Zasa-
dy lutowania izolatoréw do kondensatoréw energetycznych. Zasady'montazu
potencjometréow. Zasady zgrzewania i lutowania podzespotdw na automa-
tach i potautomatach. Stosowane zywice i ich wiasnosci toksyczne.
Podstawowe wyroby z ferrytéw magnetycznie twardych. Zasady montazu
gtosnikow, ztacz mikrofonowych lub koncentrycznych. Zasady montazu syg-
natéw dzwiekowych. Zasady obstugi urzadzen do prasowania membran na
goraco i urzadzen do zawijania obrzeza. Zasady obstugi urzadzen do magne-
sowania magneséw do gtosnikéw, mikrofonéw, wkiadek stuchawkowych
i ferrytow. Sposob rozmagnesowania magnesow.

Budowe, dziatanie i konserwacje urzadzen do magnesowania wyrobow fer-
rytowych. Zasady magnesowania z oprzyrzagdowaniem i bez oprzyrzagdowa-
nia. Zastosowanie pomocniczych cze$ci wymiennych w urzadzeniu magne-
sujagcym, jak szyny, jarzma, uchwyty. Przepisy czyszczenia i transportowa-
nia magnes6w. Instrukcje magnesowania magnesow. Zasady montazu fil
trow miniaturowych. Zasady lutowania przewodéw z ticy. Sposoby przvgo
towywania klejow koloidalnych. Dokumentacje i procesy technologiczne do
tyczace wykonczania wyrobow ferrytowych. Symbolike i oznakowanie po
szczegOlnych elementdw przetgcznikéw warstwowych. Zasady montazu
przetgcznikéw obrotowych i warstwowych. Zasady montazu znormalizowa-
nych przetgcznikow klawiszowych.

Powinien umie¢;

(zaleznie od wykonywanej pracy). Odczytywac $rednio ztozone rysunki mon-
tazowe. Rozréznia¢ i optycznie ocenia¢ materiaty i poifabrykaty uzywan-
przy montazu. Rozroznia¢ rodzaje pokry¢ ochronnych. Montowaé S$rednio
Ztozone podzespoty i zespoly. Montowaé podzespoty i zespoly wymagajgce
pasowania. taczy¢ wedlug schematu obwody i sprawdza¢ je za pomta
przyrzagdéw kontrolno-pomiarowych. Oceniaé za pomocg sprawdzianow lu'.
miernikow prawidtowo$¢ wykonywanego montazu. Przygotowa¢ drukarke
mechaniczng do znakowania (dobra¢ czcionki drukarskie, farbe sprawdzié
jakos¢ wateczkdw gumowych) zgodnie z dokumentacja technologiczng

Montowa¢ na praskach recznych lub noznych czesci miniaturowe potencjo-
metréw. Montowa¢ potencjometry z wytgcznikami. Montowaé drobne ele
menty na ksztattkach ceramicznych na urzadzeniach automatycznych Skta
dac zespoty zwijek wedtug dokumentacji. Montowac¢ i lutowa¢ kondensatory
energetyczne.
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Mfg%%wﬁf}bm&hf@foﬂv miniaturowe i jjynamiczne. Montowa¢ ztgcza mikro-

magnesowania magnr'"" ~MANnaly dzwiekowe, tuby
elektroakustycznTlIr 1 urzadzenia pomocnicze
w ktérych umieszcza ,- nagtosniajace. Obstugiwaé urzadzenia do
ma’*npsowam-o magnesy, lub za pomocg ktérych przeprowadza su,
nrALzenia rio” N Jj®"2ma, Uchwyty, nabiegunniki. Oczyszczac

urzgazenid ao magnesowania. Cechowa¢ magnesy i oznacza¢ biegunowosc..

Montowaé¢ wurzadzenia przeciwzaktéceniowe. Wykonywaé¢ przy montazu
\viercenia, gwnntow-anig otworéw- w stopach lekkich. Trasowmé¢ i przebijac
otwory w” o udow-ie. Nitowm¢ recznie cze$ci o réznych grubosciach, np. z
cien-iej achy do korpuséw aluminiowych. Zalewm¢ urzadzenia zywicami
izolacyjnymi Montowa¢ kompletne filtry miniaturowe wraz z lutowaniem
elementéw. Przygotow”~ywaé kleje do w'klejania rdzeni do powdok i rurek
gwintowanych do rdzeni kubkowych. Okres$la¢ wady przy wklejaniu rdzeni
ferrytow”ych i rurek gwintowanych. Odrézni¢ poszczeg6lne elementy prze-
tacznikéw' warstwowych. Montowmé przetgczniki warstwmwe o réznych
uktadach elektrycznych i odmianach konstrukcyjnych.

Przyktady robot:

1. Laczenie przez nitowanie na praskach recznych lub noznych
cze$ci obrotowych, jak koncéwki, kotki, sprezyny, styki w
podzespotach radiotechnicznych 4/—/—"
2. Montowanie na urzadzeniach automatycznych ksztattek ce-
ramicznych z elementami konstrukcyjnymi, jak np. obejmy,
kapki itp.
3. Montow-anie kompletne elementéw' obrotowych ztozonych,
np. potencjometréow wielokrotnych z w'ytacznikami oraz po-
tencjometréw wielokrotnych wraz z regulacja

4. Montowanie elementéw i podzespotéw radiotechnicznych

metodg zgrzewania, lutowania i zaciskania na automatach

i pétautomatach 4l—I1—1
5. Montowanie podzespotéw"' i urzgdzeh elektrotechnicznych

metoda skrecania (potaczen roztgczonych) 4l—I—1

6. Nitowanie elementéw z folii na niciarce skokowo-obrotowej A==
M agnesowanie oraz rozmagnesowywanie wszystkich detali
i podzespotdéw wchodzacych do urzadzen radiotechnicznych,
np. gtos$nikéw, mikrofonéw, wktadek stuchawkowych, fil-

trow i miernikéw elektrycznych oraz ich cechow'anie i

oczyszczanie Al—1—1
8. Zalewanie zywicami typu epoksydowego transformatoréw,

wyrobéw réwnorzednych i elementéw logicznych 4l—=I—=1
9. Montowanie elementéw metodg zwijania obrzeza na urza-

dzeniach o pracy w ruchu obrotowym 4l—1-
10. Montowanie i lutowanie miniaturowych elementéw o ma-

tym zageszczeniu i tatwym dostepie 4l—=I—=1
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11. Montowanie na tasmie, np. przetacznikéw jedno- i wielo-
sekcyjnych, wzmacniaczy oraz zespotu sitnikéw 4/—'—/
12. Sprawdzanie ostrza igty adapterowej na mikroskopie, na-
prawa uszkodzen mechanicznych i etektrycznych przetwor-
nikéw, zalewanie miejsca osadzenia igly klejem ,,Sicometr”,
natryskiwanie srebrem piytek krystalicznych oraz impreg-

nowanie i sprawdzanie pojemnosci 4/—|—/
13. Montowanie ramienia kompletnego, mechanizmu ramienia
wytgcznikéw w automacie muzycznym 4/—[—/

14. Podaczenie elementow RLC do plytki obwodéw drukowa-
nych, przygotowanie do lutowania oraz lutowanie na ,fali

stojacej” i poprawki po lutowaniu Al—I—/
15. Przygotowanie wsadow do hodowli krysztatldw, np. ciecie

zarodnikéw, naklejanie zarodnikdéw na szkio 4)/—/—/
16. Ciecie krysztatéw na plastry na urzadzeniu 4/—/—/

17. Montowanie mechaniczne i elektryczne podzespotow ra-
diotechnicznych, np. wkiadek kompletnych w korpusy mi-
krofonéw, gtosnikéw i membran kompletnych o $rednicy
powyzej 100 mm, regulacja przerywaczy i membran w sy-

gnatach dzwiekowych 4)]—]—/
18. Montowanie koricowek cewek w filtrach miniaturowych 4f—|—/
19. Klejenie elementéw ozdobnych do sprzetu elektronicznego,

jak skale, wktadki ozdobne itp. 4)—[—/
20. Montowanie na tasmie przetgcznikow warstwowych od 35 4

60 A 4/—]—/
21. Znakowanie kondensatorow ceramicznych rurkowych, fo-

liowych, ptytkowych itp. na drukarce mechanicznej 4)/—|—]

MONTER PODZESPOLOW RADIOTECHNICZNYCH —

kategoria 5
Powinien znaé:

(zaleznie od wykonywanej pracy podanej w przyktadach robdt). Podstawy
miernictwa elektrycznego. Witasciwosci mechaniczne i elektryczne materia-
téw stosowanych do budowy podzespotéw radiotechnicznych i wptyw ich
wad i uszkodzen na jako$¢ montowanych podzespotdow. Budowe i zasady
dziatania urzadzen suszarniczych. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak in-
duktor, prébnik przebicia, miernik opornosci izolacji, mostek Thomsona
i mostek pomiaru pojemnosci. Przyczyny powstawania wad montazowych
i sposoby ich usuwania. Zasady montazu miniaturowych potencjometrow
przy uzyciu szkiet powiekszajacych. Zasady regulacji potencjometréw po-
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jedynczych Ilub zespolonj'ch. Zasady obstugi urzadzen do hermetyzacji
i formowania elektrycznego zwijek kondensatorowych.

Zasady montazu membran gto$nikowych, mikrofonowych i gtosnikéw mi-
niaturowych. Zasady dobierania membran we wktadach djmamicznych.
Zasady regulacji sygnatéw dzwiekowych.

AMymagania techniczne stawiane mikrofonom, gto$nikom i sygnatom dzwie-
kowym.

Budowe kondensatoréw bezindukcyjnych i przepustowych. Zasady montazu
urzadzen przeciwzaktdceniowych wedtug rysunkéw montazowych i schema-
tu w produkcji jednostkowej.

Podstawowe zasady magnetyzmu, jak strumien magnetyczny, biegunowosc,
magnes staly i elektromagnes. Postugiwac¢ sie przyrzadami pomiarowymi
i kontrolnymi stuzacymi do okreslenia stanu magnetycznego magneséw. Za-
sady cechowania magneséw. Wymagania techniczne stawiane montowanym
filtrom przeciwzaktdceniowym oraz przyczyny powstawania zasadniczych
btedéw przy montazu i sposoby ich usuwania.

Zasady montazu przetgcznikédw nadmiarowo-pragdowych wraz ze wstepng
regulacja. Zasady regulacji przetagcznikow btyskawicznych, $lizgowych,
obrotow3ch jedno- i wielosekcyjnych oraz klawiszowych w celu elimino-
wania zacie¢, ustalania momentu obrotowego napedu, wyregulowania lu-
zow, kontaktow i naciskdw.

Powinien umieé:

(zaleznie od wykonywanej pracy). Odczytywac¢ ztozone rysunki i schema-
ty. Postugiwaé sie przyrzadami i urzadzeniami pomiarowymi i regulacyj-
nymi w zakresie montowanego sprzetu. Montowaé z pasowaniem czesci
wymiennych podzespoty radiotechniczne. Wykrywa¢ usterki i dokonywac
napraw w montowanych podzespotach i zespotach oraz regulowaé¢ podze-
spoty.

Montowaé¢ i regulowaé potencjometry miniaturowe pojedyncze lub zespo-
lone. Montowa¢ kondensatory hermetyczne i energetyczne z elektrycznym
formowaniem zwijek. Segregowa¢ elenienty oporowe do potencjometrow
i opornikbw na oporno$¢, charakterystyke i tolerancje opornosci. Segrego-
wac¢ na parametry elektryczne kondensatory elektrolityczne. Suszy¢ ozna-
kowane wyroby, jak np. kondensatory w urzgdzeniach suszarniczych. Ob-
stugiwac urzadzenia do zalewania podzespotéw pod ci$nieniem lub prdznia.
Montowa¢ membrany gtosnikowe i mikrofonowe oraz giosniki matogaba-
rytowe. Montowa¢ wkiadki akustyczne wraz z dobieraniem membran. Re-
gulowaé¢ sygnatly dzwiekowe.

Zaprasowywac na goragco klawisze dzwigni przetgcznikéw. Montowaé prze-
taczniki klawiszowe i wciskowe. Montowac przetgczniki nadmiarowo-pra-
dowe. Regulowaé przetgczniki w celu eliminowania wszelkich nieprawid-
fowosci w dziataniu.

Taryfikator kwalifik. cz. VIII 113



Montowa¢ wedtug rysunkéw montazowych i schematowych w produkcji
jednostkowej urzadzenia przeciwzaktdceniowe. Regulowaé i mierzy¢ induk-
cyjnos¢ dtawikéw. Obstugiwaé wszelkiego typu urzadzenia do magnesowa-
nia wraz z odczytem warto$ci strumienia magnetycznego na urzadzeniach
pomiarowo-kontrolnych. Postugiwa¢ sie przyrzadami pomiarowymi stuza-
cymi do okre$lania stanu magnetycznego magnesow. Okres$la¢ drobne bie-
dy i wady urzadzen do magnesowania. Cechowa¢ magnesy wediug instruk-

cji.
Przyktady robot:
Montowanie i regulowanie potencjometrow miniaturowych
i zespolonych 5/—I1—/

2. Kwalifikowanie elementéw oporowych wchodzacych do
opornikéw i potencjometréw na opornos¢, charakterystyke

lub tolerancje 5/—/—/
Przygotowanie zywic epoksydowych i zalewanie zywicami
odpowiedzialnych elementéw pod cisnieniem lub préznig 5/—/—

Montowanie miniaturowych membran gto$nikowych i mi-
krofonowych oraz gto$nikéw miniaturowych i mikrofonéw 5/—/—1
Zgrywanie sygnatéw dzwiekowych podwéjnych i poczwér-

nych 5/—/—!
Naprawa mikrofonéw dynamicznych i krystalicznych 5/—I—/
Montowanie kondensatorow energetycznych z lutowaniem,

formowaniem elektrycznym i hermetyzowaniem 5/—I—/

Wyregulowanie i sprawdzanie diawikow z rdzeniem zelaz-

nym i szczeling powietrzng na odpowiednig opornos$é¢ dla

pradu zmiennego 5/—/—/
9. Mierzenie i regulacja indukcyjnosci dfawikow 5/—'—/
10. Mierzenie mocy magnesow do licznikéw energii elektrycz-

nej i innych oraz ostabienie mocy magnesow do wiasciwej

wartosci 5/—I1—/

11. Montowanie przetgcznikbw nadmiarowo-pragdowych ze
wstepng regulacja 5/—/—I

12. Montowanie na tasmie przetgcznikéw warstwowych od 100
200 A 5/—I—/

13. Montowanie przetacznikéw klawiszowych i wciskowych
wraz z regulacja 5/—/I—/

14. Montowanie na tasmie wzmacniaczy i mechanizmoéw gra-
mofonowych. 5/—/—1

15. Uruchomienie i naprawy, kontrola produkcyjna mechaniz-
mow zmieniaczy do piytgramofonowych' 51—/ _1

16. Montowanie z ustawianiem elementéw, jak np.: wodzka, pty-
ty manipulacyjnej w automacie muzycznym; naprawa i pa-
sowanie elementéw w obudowach niektérych kolumn, obu-
déw muzycznych iwzmacniaczy 5/—/—/



17. Kompletowanie zespotéw pomiarowych i badanie charakte-

rystyki elementéw logicznych Si— 1 1

18. Przygotowanie roztworéw do hodowli krysztatéw, hodowla
krysztatdbw do przetwornikow 81—1—!

19. Kwalifikowanie kondensatoréw elektrolitycznych na wszy-
stkie parametry elektryczne Si—1 -1

20. Selekcja diod i tranzystorow na poszczeg6lne wartosci pa-

rametrow przed wmontowaniem do sprzetu radiowo-telewi-
51—1-!

zyjnego

MONTER PODZESPOtLOW RADIOTECHNICZNYCH —
kategoria 6

Powinien znaé:

(zaleznie od wykonywanej pracy podanej w przyktadach robot). Zasady
budowy i obstugi ztozonych urzadzen kontrolno-pomiarowych uzywanych
do regulacji montowanych podzespotow. Technologie rob6t montazowych,
naprawczych i konserwacyjnych. Przeznaczenie, zastosowanie i warunki
pracy montowanych podzespotdw. Organizacje pracy zespotowej w zakre-
sie brygady montazowej.

Zasady wykonywania wediug dokumentacji technicznej w produkcji jed-
nostkowej wszelkiego typu potencjometrow, jak potencjometry 10-obro-
towe i suwakowe oraz inne.

Zasady regulacji na zestawach pomiarowych przetagcznikdw nadmiarowo-
pradowych dla uzyskania wtasciwych charakterystyk.

Powinien umieé:

(zaleznie od wykonywanej pracy). Odczytywaé bardzo ztozone rysunki
i schematy. Dobiera¢ witasciwe materiaty przy wykonywaniu prac napraw-
czych. Montowa¢ wedtug uproszczonej dokumentacji bardzo ztozone ze-
spoly. Postugiwaé sie zestawami miernikow elektrycznych. Wykrywac
usterki, zna¢ przyczyny ich powstawania oraz dokonywaé wszelkich na-
praw.

Wykonywa¢ montaz pojedynczych potencjometrow wediug dokumentacji
technicznej.

Montowa¢ wedtug dokumentacji kompletne mikrofony miniaturowe stu-
dyjne i inne, miniaturowe gtosniki dynamiczne matej mocy oraz mikrofo-
no-gtosniki.

Regulowac przetgczniki nadmiarowo-prgdowe w celu uzyskania wtasciwej
charakterystyki dla danego typu przetgcznika.



Przyktady robot:

1. Montowanie kompletne oraz regulacja potencjometréw 10-

obrotowych 6/—/—/
Montowanie kompletne oraz regulacja potencjometréw su-

wakowych 6/—/—/
Kompletny montaz przetwornikdw elektroakustycznych 6/—!—/

Wykonywanie pomiaréw kontrolnych przetwornikéw elek-
troakustycznych wraz ze zdejmowaniem charakterystyk

oraz korekcjg charakterystyki 6/—/—/
5. Sprawdzanie i wykonywanie pomiaré6w temperaturowych
wskaznikdw opornosci 6/—/—/

6. Regulacja przetagcznikéw nadmiarowo-pragdowych w celu
uzyskania wtasciwej charakterystyki dla danego typu prze-
tacznika 6/—!1—/
7. Montowanie mechanizmu fozyskowego urzadzen nadawczych.
Samodzietny montaz blokow o skomplikowanym uktadzie
mechanicznym i elektrycznym 6/—/—!
8. Dobieranie elementéw wymiennych do regulacji i strojenie

wyrobéw gotowych sprzetu elektronicznego (praca w kabi-
nach akustycznych) 6/—/—/

MONTER PROSTOWNIKOW SELENOWYCH
I MONOKRYSTALICZNYCH — kategoria 2

Powinien zna¢:

Nazwy detali i podzespotéw wystepujacych na obstugiwanym stanowisku.
Sposoby przygotowania materiatdow. Narzedzia pracy, jak wkretak, mito-
tek, zagtownik, szczypce monterskie, ucinaki czotowe i boczne, klucze ma-
szynowe. Proste przyrzady kontrolno-pomiarowe, jak linijka i przymiar.
Zasady wykonywania prostych robét Slusarskich, jak nitowanie, saterowa-

nie, znakowanie. Sposoby wykonywania prostych prac monterskich, jak
skrecanie, sktadanie prostych podzespotow.

Powinien umie¢:
Rozr6znia¢ podstawowe detate i podzespoty na stanowisku pracy. Postugi-
waé sie przy montazu prostymi narzedziami $lusarsko-monterskimi, jak

wkretakiem, milotkiem, zagtownikiem, szczypcami monterskimi, ucinakami
bocznymi i czotowymi, kluczami maszynowymi. Wykonywa¢ wedtug mo-
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delu lub wskazéwek proste prace przy przygotowywaniu materiatow lub
wykonywaniu podzespotow do prostownikéw. Okresli¢ na podstawie uktadu

ptytek setenowyych w stosach punkty przylozenia pragdu zmiennego oraz
plusa i minusa. Odroznia¢ elementy dobre od uszkodzonych.

Przyktady robot:

1 Montowanie gniazd bezpiecznikowych na plytkach 2l 11
2. Nitowanie koncowek lutowniczych do ptytchtodzacych 2l |1
3. Montowanie tgczéwek zaciskowych 2[ |1
4. Przykrecanie tgcznikow 2/__I1—/
5. Ciecie rurek igelitowych i przewodéw 21—l
6. Nakiadanie rurek igelitowych na sworznie 211
\/ Przykrecanie stoséw selenowych do konstrukcji 21— 1
8. Znakowanie koncéwek stosow selenowych kolorami 2/—/—/
9. Zabezpieczanie wkretéw i nakretek lakierem 2/—I—

MONTER PROSTOWNIKOW SELENOWYCH
I MONOKRYSTALICZNYCH — kategoria 3

Powinien znaé:

Ogo6lne zasady dziatania i przeznaczenia montowanych podzespotdow. Ro-
dzaje materiatdw uzywanych do produkcji prostownikéw. Narzedzia mon-
terskie, jak lutownica elektryczna i wkretak mechaniczny. Przyrzady kon-
trolno-pomiarowe, jak suwmiarka. Sposoby lutowania ?utami cynowymi.
Symbolike i sposoby oznaczania detali stosowanych w montowanych pod-
zespotach. Zasady montazu $rednio ztozonych podzespotéw. Przyczyny
powstawania brakéw i sposoby zapobiegania im.

Powinien umie¢:

Odczytywac proste rysunki detali i podzespotow. Lutowa¢ za pomoca lu-
townicy elektrycznej lutami cynowymi przewody i linki miedziane. Po-
stugiwaé sie przyrzadami kontrolno-pomiarowymi, jak supwmiarka. Mon-
towaé stosy selenowe jednokierunkowe wedtug rysunku. Ocenia¢ wzroko-
wo przydatno$¢ detali i podzespotow do montazu. Umie¢ obchodzi¢ sie ze

zmontowanymi podzespotami.

Przyktady robot:
3/—I—I

1. Lutowanie koncowek do przewodow i linek miedzianych
3/—I—

2. Lutowanie przewodéw do stosow selenowych



3. Laczenie prostych elementéow przewodami Ilub listwami

taczacymi 3/—/-
4. Skiadanie stoséw selenowych jednokierunkowo na pojedyn-

czych sworzniach z wyréwnaniem stoséw i skrecaniem 3/—I—I
5. Odmierzanie dtugosci  wyprowadzen  transformatorow

i oczyszczanie ich 3/—/—/
6. Lutowanie wyprowadzen transformatoréow do koncéwek lu-

towniczych na $ciankach karkasow 3/—I—I

MONTER PROSTOWNIKOW SELENOWYCH
I MONOKRYSTALICZNYCH — Kkategoria 4

Powinien zna¢:

Podstawy elektrotechniki i $lusarstwa. Podstawowe wtasnosci i og6lne prze-
znaczenie materiatdéw konstrukcyjnych, przewodzacych prad, magnetycznych
i elektroizolacyjnych oraz pomocniczych. Zasady budowy i dziatania pod-
zespotéw prostowniczych: transformatora, ptytek selenowych. Zasady budo-
wy prostownikéw stykowych i monokrystalicznych oraz ich zastosowanie.
Zasady dziatania obstugiwanych urzadzen montazowych, ich zastosowanie,
obstuge i konstrukcje. Zasady dziatania i budowe podstawowych przyrzg-
dow pomiarowo-kontrolnych, jak mikromierz, woltomierz, omomierz oraz
amperomierz.

Powinien umieé:

Rozréznia¢ i optycznie ocenia¢ materiaty i pdifabrykaty uzywane do mon-
tazu na stanowisku pracy. Rozroznia¢ rodzaje pokry¢ ochronnych. Postugi-
wacé sie narzedziami i przyrzagdami montazowymi. Lutowaé réznymi kom-
pozycjami lutdw cynowych. Zmontowaé¢ z gotowych podzespotéw na podsta-
wie schematu ideowego prostownik w uktadzie prostym o mocy do 150 W.
Postugiwac¢ sie przyrzadami kontrolno-pomiarowymi, jak mikromierz, omo-
mierz, woltomierz, amperomierz. Sprawdzi¢ prawidtowo$¢ potgczen kablo-
wych poszczeg6lnych elementdw prostownika i skutecznos$¢ lutowan. Spraw-
dzi¢ prawidtowos$¢ dziatania prostych uktadéw prostowniczych o mocy do
150 W. Montowaé¢ stosy selenowe wielosworzniowe i ztozone stosy jedno-
sworzniowe. Ocenia¢ optycznie lub za pomocg sprawdzianéw lub miernikow
prawidtowo$¢ wykonywanego montazu. Czytaé proste rysunki zestawie-

Przyklady robot:

1. Montowanie kompletne prostownikéw o mocy do 150 W PR
2. Przykrecanie transformatoréw, dtawikéw, stosow prostowni-



czych, opornikéw regulacyjnych do ptyt montazowych iszkie-

letow 4/——
3. Montowanie stoséw selenowych wielosworzniowych do 12
ptytek wielkopowierzchniowych o wymiarach do 112 mm X
X 225 mm 4/—/—/
4. taczenie wyprowadzen transformatoréw do tablic taczenio-
4/—/—/

wych i przetgcznikéw

MONTER PROSTOWNIKOW SELENOWYCH
I MONOKRYSTALICZNYCH — kategoria 5

Powinien znaé:

Przeznaczenie i zastosowanie montowanych podzespotéw, zespotdow i goto-
wych prostownikéw, ich regulacje i wymogi jakosciowe.. Uktady prostow-
nicze tréjfazowe. Sposoby tgczenia transformatoréw trojfazowych w trojkat
i gwiazde. Sposoby chtodzenia elementow prostowniczych. Zasady dziatania
zegarow tadowania i stycznikow. Ogdlne zasady stabilizacji w prostowni-
kach. Zasady fadowania akumulatorow. Budowe i zasady dziatania przyrza-
du do badania wytrzymatosci elektrycznej izolacji stosow. Zasadniczy
wptyw wad materiatowych oraz nieprawidtowosci obrébczych poszczegdl-

nych elementéw na dziatanie podzespotow.

Powinien umie¢:

Postugiwa¢ sie skomplikowanymi narzedziami monterskimi. Wykonywaé
wedtug schematu montaz kompletnych prostownikéw niestabilizowanych
0 mocy od 150 W do 1000 W oraz prostownikow stabilizowanych magne-
tycznie o mocy do 150 W. Sprawdzi¢ prawidtowos$¢ potaczen w prostowni-
kach oraz dziatanie prostownika niestabilizowanego. Postugiwaé sie wolto-
mierzem lampowym przy pomiarach tetnien w zespotach i prostownikach
niestabilizowanych. Montowa¢ wedtug rysunku stosy selenowe na 3 i wie-
cej sworzniach. Zmontowa¢ wedtug rysunku tablice wyposazenia dodatko-
wego oraz regulacyjny zesp6t suwakowy. Wykona¢ montaz przetgcznika
wielopozycyjnego jedno- i trojfazowego. Wykonywaé¢ pomiary elektryczne
stosow. Usuwac usterki w montowanych zespotach i prostownikach. Czytaé
$rednio ztozone rysunki i schematy.

Przyktady robét:

1. Montowanie kompletnych prostownikéw niestabilizowanych
w obudowach o mocy od 150 W do 1000 W

2. Montowanie kompletnych prostownikéw na ptytach monta-
zowych o mocy do 150 W

5/—/—/

5/—/—/



3. Wykonywanie pojedynczych egzemplarzy nietypowych pro-
stownikéw o mocy do 150 W wediug schematu ideowego

4. Skiladanie stoséw selenowych wielosworzniowych z plytek
wielkopowierzchniowych o iloSci powyzej 12 ptytek oraz sto-
sow wielosworzniowych z ptytek matopowierzchniowych do

powierzchni 112 mm X 112 mm 5/—1—"
5. Montowanie tablic wyposazenia dodatkowego i suwakowych

zespotéw regulacyjnych 5/—/—/
6. Regulowanie przetacznikéw jedno- i tréjfazowych SI—I—I
7. Wykonywanie préb napie¢ i pomiary parametréw stoséw  S/—H/
8. Naprawa prostownikéw niestabilizowanych nie majgcych

uktadéw zabezpieczen i sterowania 5 —/I—/
9. Zestrajanie prostownika w uktadzie magnetycznym wedtug

wskazéwek S5/—/—/

10. Usuwanie btedow w ukiadach potaczen sygnalizacji i roz-
rzadu elektrycznego w prostownikach duzej mocy o rozbu-
dowanym systemie sygnalizacji zabezpieczen w uktadach
stabilizowanych lub o jednym stopniu wzmocnienia 5/—'—
11. Naprawa prostownikéw stabilizowanych z dwoma stopniami
wzmocnienia i regulowanych uktadéw tyrystorowych

MONTER PROSTOWNIKOW SELENOWYCH
I MONOKRYSTALICZNYCH — kategoria 6

Powinien znaé:

Podstawy miernictwa elektrycznego. Wtasnosci mechaniczne i elektryczne
materiatdow stosowanych do budowy prostownikéw zasilajacych i spawal-
niczych oraz wptyw ich wad i uszkodzen na jako$¢ montowanych wyro-
bow’. Zasade dziatania transduktoréw. Technologie obwodéw drukow’anych.
Rodzaje uktadow stabilizacyjnych stosowanych w urzadzeniach prostow-
niczych. Przyczyny powstawania wad montazowych i sposoby ich usuwa-
nia. Organizacje pracy na stanowisku roboczym.

Powinien umieé:

Postugiwa¢ sie przyrzadami uzywanymi do uruchomienia i zestrojenia
uktadéw stabilizacyjnych. Montowa¢ na podstawie dokumentacji technolo-
gicznej kompletne prostowniki w uktadach stabilizacji magnetycznej i elek-
tronicznej. Montowaé¢ bardzo trudne zestawy stoséw selenowych wielo-
sw’orzniow’ych na podstawie rysunku. Wykrywa¢ usterki oraz dokonywac
napraw w montowanych podzespotach i zespotach wykonywanych przez
robotnikéw w kategoriach nizszych. Czytaé ztozone rysunki i schematy.
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Przyktady robot:

1 Montowanie obwodéw mocy prostownikéw od 400 A w pro-
stownikach o silnikowym napedzie mechanicznym lub pro-

stownikach o natezeniu ponad 800 A 6 —/—1/
2. Montowanie na podstawie schematu montazowego wszyst-
kich rodzajow prostownikéw o rozbudowanym systemie
sterowania oraz prostownikéw stabilizowanych majgcych
co najmniej dwa stopnie wzmocnienia i zabezpieczenia, np.
6/—/—/

tranzj'storowo-transduktorowe
3. Montowanie stoséw selenowych wielosworzniowych o po-
nad 12 ptytkach, o wymiarze 225 mm X 336 mm wedtug
rysunku oraz stoséw wielosworzniowych z ptytek matopo-
wierzchniowych o skomplikowanym uktadzie potaczen 6/—;—/
4. Montowanie prostownikéw o rozbudowanym uktadzie auto-

matyki i zabezpieczen wediug schematu 6/—/—/
5. Montowanie prostownikow w szafach sterowniczych wedtug
schematu
6. Zestrojenie do pracy roéwnolegtej prostownikéw w matych
6/—/—m

sitowniach energetycznych
7. Zestrajanie wedlug wskazéwek prostownikow w uktadach
transduktorowych i samostabilnych magnetycznie 6/—I-
8. Prowadzenie montazu prostownikdw niestabilizowanych o

rozbudowanym uktadzie automatyki o mocy do 40 kW 6/—/—/

9. Prowadzenie montazu na podstawie schematu ideowego
prostownikéw stabilizowanych opartych o wzmacniacze
wielostopniowe i uktady tyrystorowe 6'—/—/

10. Zestrojenie uktadow impulsatora '

11. Prowadzenie prac przy uruchomieniu duzych sitowni pro-
stownikowych dla potrzeb telekomunikacji i spawalnictwa
okretowego 6/—/—'

12. Prowadzenie prob po zainstalowaniu prostownika na stacji

6/—I—/

prob

MONTER PROSTOWNIKOW SELENOWYCH
I MONOKRYSTALICZNYCH — Kategoria 7

Powinien znaé:

Podstawowe pojecie o uktadach i elementach prostowniczych. Sposoby za-
bezpieczania przed mozliwymi przypadkami awarii diod krzemowych. Uk#ta-
dy stabilizacji na regulatorach tocznych. Przeznaczenie, zastosowanie i wa-
runki pracy poszczegdlnych rodzajow prostownikéw. Technologie robot re-
montowych, naprawczych i konserwacyjnych bardzo ztozonych uktador?
prostowniczych, stanowigcych wyposazenie urzadzen rozdzielczych i stero-



mwniczych. Zasady pracy regulatorow tranzystosowych RT, Przekaznikow
podnapieciowych i czasowych oraz elementow potprzewodnikowych. Zasa-
dy pracy regulatorow magnetycznych. Organizacje pracy zespotowej w za-
kresie brygady montazowej.

Powinien umieé:

Samodzielnie montowa¢ wedtug uproszczonej dokumentacji technicznej
bardzo ztozone ukilady awostatowe i uktady oparte o stabilizacje magne-
tyczng. Zestrajaé elementy wspoéipracujgce w uktadach awostatowych we-
dtug warunkéw technicznych. Wyszukiwac usterki i btedy w montazu pro-
stownikow wedtug schematu ideowego. Samodzielnie zestraja¢ uktady sta-
bilizacji prostownikéw awostatowych ,Scotfa" i na tyrystorach. Zestrajac¢
uktady impulsatora i wyszukiwaé¢ zle pracujgce tranzystory w uktadach
samoczynnej regulacji. Czyta¢ bardzo zlozone rysunki i schematy.

Przyktady robot:

1 Montowanie "prototypéw prostownikdw o rozbudowanym
uktadzie automatyki i zabezpieczen wedtug uproszczonej do-
kumentacji technicznej

2. Montowanie prostownikéw w szafach sterowniczych wedtug
schematu ideowego i uproszczonej dokumentacji technicznej v/ /-/-/

3. Zestrajanie wedtug wskazéwek prototypow prostownikéw w
uktadach transduktorowych i samostabilnych magnetycznie

4. Naprawa prostownikéw stabilizowanych z dwoma stopniami
wzmocnienia i regulowanych uktadéw tyrystorowych

MONTER PROSTOWNIKOW SELENOWYCH
I MONOKRYSTALICZNYCH — kategoria 8

Powinien zna¢:

Zasady dziatania prostownikéw stabilizowanych w oparciu o uktady trans-
duktorowe, samostabilne magnetyczne. Zasady dziatania prostownikéw
0 uktadach ze stabilizacjg elektroniczng i o uktadach na tyrystorach. Za-
sady dziatania i warunki pracy elementéw sterowanych i niesterowanych
wzmacniaczy magnetycznych, elektronicznych, ukladéw przerzutnikowych
1 impulsatoréw. Zasady dziatania aparatéw pomiarowych, jak charaktero-
grafy, psfofometry, zestawy do pomiaréw indukcyjnosci dtawikéw nasyco-
nych. Zasady strojenia i wyszukiwania btedéw w uktadach elektronicz-
nych i magnetycznych. Typowe uktady sitowni telekomunikacyjnych i roz-
dzielni trakcyjnych. Organizacje pracy bygad montazowych w miejscu uzyt-
kowania prostownikow.
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1’ovviiiien umie¢:

Samodzielnie montowac¢ bardzo ztozone uktady prostownicze wedtug sche-
matu ideowego i warunkéw technicznych. Opracowa¢ schemat montazowy
skomplikowanych uktadéw prostowniczych dla monteréw nizszych grup.
Samodzielnie wykona¢ u uzytkownika zestrojenie i uruchomienie produko-
wanego sprzetu. Wykonaé¢ préby po zainstalowaniu prostownika. Samodziel-
nie wj*krywac i usuwaé usterki w prostownikach i napedach zbudowanych
na uktadach tyrystorowych lub prostownikéw stabilizowanych pracujgcycii
w rozlegtych sieciach. Organizowac¢ i kierowa¢ pracg brygady montazowej

lub naprawczo-monterskiej.

Odpowiada za:
Prawidtowe prace prostownika. Mozliwo$¢ zniszczenia cennych podzespotow.
Odpowiada za bezpieczeAstwo personelu wspotpracujacego w czasie urucha-
miania.

Przyktady robot:

1. Prowadzenie montazu prostownikéw niestabilizowanych o

rozbudowanym ukitadzie automatyki, o mocy powyzej 40 kW «7'—/1/

2. Prowadzenie montazu na podstawie schematu ideowego pro-

stownik6w stabilizowanych opartych o wzmacniacze wielo-
stopniowe i ukiady tyrystorowe 71—

3. Prowadzenie prac przy uruchomieniu duzych sitowni pro-

stownikowych dla potrzeb telekomunikacji i spawalnictwa
okretowego 71—

4. Zestrojenie prostownikéw stabilizowanych i napedéw zbudo-
71—

mwanych w oparciu o tj*rystory

NAWIJACZ ZWIJEK do kondensatoroéow — Kategoria 3

Powinien zna¢:
Symbolike uzywanych papierow kondensatorowych, folii oraz kontaktow.
Budowe zwijki. Wielko$¢ zwijanej zwijki (pojemno$é). Podstawowe zasady
dziatania nawijarki oraz jej obstuge. Proste przyrzady pomiarowe, jak li-
nijka, suwmiarka. Przyczyny powstawania brakéw i sposoby zapobiegania
im.
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Po'.vinien umie¢:

Zaktada¢ papier i folie na nawijarke. Nastawia¢ nawijarke wedtug

cji. Przygotowaé¢ kontakty. Odczytywac rysunek techniczny wedlug \%s a”
zan kart nawojowych w zakresie zwnjek do kondensatoréw. Konserwowac
nawijarke. Wykrywac¢ i usuwac btedy przy nawijaniu zwijek.

Przyktady robot:

1. Nawnjanie zwijki prostej o pojemnosci do 1 mF z kontaktami A
ptaskimi A

2. Nawijanie zwijki z réznica wymiar6w miedzy folig czynng
i bierng 3/-1-1

3. Wazenie zwijek kondensatorowych

NAWIJACZ zwijek do kondensatoréw — Kkategoria T
Powinien znac:

Rodzaje wad papieru kondensatorowego i folii. Elementarne wiadomosci
z podstaw elektrotechniki (pojemnos$¢ i opornos¢). Ogolne zasady dziatania
omomierza i dekady pojemnosci. Dziatanie i obstuge nawijarek do produk-
cji zwijek ptaskich o kontaktach tyzeczkowych i okragtych. Podstawowe
zasady dziatania zgrzewarki i sposoby jej obstugi. Sposoby formowania zwi-
jek na iglicy statej (zastepujacej rdzen zwijki) o pojeninosci pow”yzej 1 ;|F.

Powinien umieé:

Wykrywaé wady materiatdw na podstawue cech zewnetrznych. Nawujaé
zwijki ptaskie o réznych kontaktach. Nawija¢ zw”ijki kondensatoréw styro—
fleksowych. Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowymi, jak omomierz ,i de-
kada pojemnosci.

Przyktady robot:
1 Nawijanie zwijek ptaskich o kontaktach okragtych oraz

o kontaktach tyzeczkowych 4l—I—l
2. Nawijanie zwnjek kondensatorow styrofleksowych z pomia-

rem pojemno$ci w czasie nawijania 4l—I1—/
3. Zgrzewanie kontaktéw do folii przy kondensatorach styro-

fleksowych Al—I—I
4. Nawijanie zwijek o 5 wyprowadzeniach 4l—I—I

NAWIJACZ ZWIJEK DO KONDENSATOROW — kategoria 5
Po~yinien znaé:

Podstawy elektrotechniki w zakresie programu zasadniczej szkoty zawodo-
wej. Wiasnosci mechaniczne i elektryczne materiatdw, a w szczegélnosci



papieréw metalizowanych oraz po6tfabrykatéw stosowanych przy produkcji
zwijek kondensatorowych. Zasady dziatania przyrzadéw kontrolno-pomiaro-
wych stosowanych w procesie nawijania i sprawdzania parametréw, np.
mostka pojemno$ci, megomierza. Cechy, wiasnosci i parametry poszczegol-
nych typoéw zwijek kondensatorowych. Zasady prowadzenia procesu nawija-
nia zwijek kondensatorowych z zachowaniem witasciwego naciggu nawija-
nych materiatdw o zawezonych tolerancjach pojemnosci lub zwijek o kilku
pojemnos$ciach. Orgnizacje pracy na stanowisku roboczym.

Powinien umie¢:

Nawija¢ zwijki kondensatorowe na cienkich dielektrykach o zawezonych
tolerancjach parametréw. Nastawia¢ nawijarke do nawijania zwijek kon-
densatoréw o zawezonych tolerancjach oraz dokonywaé regulacji w czasie
procesu nawijania. Prowadzi¢ proces nawijania zwijek kondensatorowych
miniaturowych oraz o kilku zréznicowanych pojemnosciach. Postugiwac sie
przyrzadami kontrolno-pomiarowymi, np. megomierzem, miernikiem tgv,
mostkiem pojemnosci. Wykonywa¢ prototypowe modele zwijek kondensato-
rowych na podstawie dokumentacji szkicowej.

Przyktady robot:
1 Nawijanie zwijek kondensatorowych teletransmisyjnych na

trzpieniach tworzyw sztucznych 5/—/—1
2. Nawijanie zwijek kondensatorowych o tolerancji pojemnosci
ponizej 5% SI—I—/
3. Nawijanie zwijek kondensatorowych na dielektryku two-
rzywowym o grubosci ponizej 15 lub zwijek ztozonych
o kilku pojemnosciach 5/—/—I/
5/——1

4. Nawijanie zwijek na kombinowanym dielektryku

OPERATOR MASZYN | URZADZEN DO PRODUKCIJI
PODZESPOLOW RADIOTECHNICZNYCH — kategoria 3

Powinien zna¢:

Rodzaje materiatdbw uzywanych do produkcji podzespotéw, jak stal, miedz,
aluminium, ceramike radiotechniczng, masy oporowe, papiery kondensato-
rowe, tworzywa termoutwardzalne i termoplastyczne. Sposoby przygoto-
wania materiatbw pomocniczych, jak ptyny do mycia detali. Zasady pracy
z substancjami tatwopalnymi i toksycznymi. Zasady pracy urzadzen do my-
cia, gotowania i suszenia detali. Proste narzedzia pracy do nanoszenia past
przewodzacych (pedzelki, szczotki, gabki, stempelki).
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Zasady postugiwania sig przyrzadami kontro no p vy i, -
miarka, woltomierzem, amperomierzem itp- Przyczyny p \vs awama
i sposoby zapobiegania im.

Powinien umiedé:

Rozréznia¢ materiaty stosowane na wiasnym stanowisku pracy. Transpor-
towa¢ materiaty i pdtfabrykaty elektrotechniczne, zabezpieczajgc je pized
uszkodzeniem. Obstugiwaé urzadzenia do mycia, gotowania i suszenia pod-
zespotow. Naktada¢ pasty przewmdzace na poiabrykatach ceramicznych
(ptytki, proste ksztattki) sposobami rgeznymi. Wykonywac¢ proste prace pizy
urzadzeniach pod nadzorem. Zabezpiecza¢é wyroby ceramiczne z naniesiong
warstwg pasty przewodzacej przed uszkodzeniami. Wykonywaé¢ pomiary za
pomocag przyrzagdéw kontrolno-pomiarowych, jak suwmiarki, woltomierza
i amperomierza. Ocenia¢ optycznie prawidlowms$é w'ykonyw'anej pracy.

Przykiady robét:

1. Wspotpraca przy prowadzeniu réznych proceséw zwigzanych
z produkcjg podzespotéw radiotechnicznych 8/—I1—/
2. Prowadzenie na urzadzeniach proceséw przygotowania po-
wierzchni ceramiki dla opornikéw i kondensatoréow, jak np.

mycie, gotowanie, suszenie 3- 1
3. Reczne nanoszenie pasty przewodzacej na poifabrykaty ce-
ramiczne (ptytki, proste ksztattki) S1—1-1

4. Przygotowywanie do wypatu poéiabrykatow' ceramicznych
z naniesiong pastg przewmdzacg (ukiadanie w kapslach, za-
sobnikach itp.) 3/-1-1

OPERATOR MASZYN | URZADZEN DO PRODUKCIJI
PODZESPOLOW radiotechnicznych — Kkategoria 4

Powinien zna¢:

Rodzaje past przewodzacych do srebrzenia, motibdenowania, patadowania,
wolframowania, ztocenia po6ifabrykatéw ceramicznych. Stosowane rozcien-
czalniki i zmywacze do past przewodzacych. Ogdlne wiadomosci o lepkos-
ci (wiskozie) cieczy i lepkosci pasty przewodzacej na stanowisku pracy.
Warunki suszenia kazdego rodzaju past przewodzacych na potfabrykatach- .
Wiasnosci materiatéw i surowcéw uzywanych do produkcji podzespotow:
crebra, selenu, miki, preszpanu, bakelitu, porcelany, steatytu, i piezocerami-
ici Ciecze uzywane do trawienia porcelany, jak kwas fluorowodorowy. Spo-
soby postugiwania sie surowcami o witasciwosciach toksycznych. Elementar-
ne wiadomosci z elektrotechniki, jak napiecie i natezenie pradu, opornos¢
i pojemnos$¢ oraz podstawowe jednostki i ich oznaczanie. Budowe konden-
satora ceramicznego, opornika. Budowe i zasady dziatania urzadzen do na-
noszenia pasty przewodzacej na poéifabrykat ceramiczny. Budowe i zasade



dziatania urzadzen, jak pieca prézniowego, pieca przelotowego. Budowe na-
cinarki recznej do nacinania opornikow. Budowe pistoletu do natryskiwania.
Sposoby natryskiwania miki srebrem. Zasady obstugi agregatéw z powietrz-
ng stabilizacjg temperatury do formowania ptytek selenowych. Przyrzady
kontrolno-pomiarowe, jak suwmiarka, mikrometr, omomierz, pirometr op-

tyczny, prézniomierz typu Mc Leode’a oraz komparator.

Powinien umieé:

Odczytywaé proste rysunki techniczne. Ocenia¢ optycznie materiaty i p6tfa-
brykaty uzywane do produkcji podzespotéw radiotechnicznych. Obchodzie
sie z materiatami i surowcami, jak selenem, mikga, srebrem, pastami prze-
wodzacymi oraz materiatami stosowanymi do trawienia porcelany, jak kwa-
sem fluorowodorowym. Mierzy¢ wiskoze past przewodzacych kubkiem For-
da i ocenia¢ ich przydatno$¢ do pracy. Obstugiwaé zmechanizowane urzg-
dzenia do naktadania past na poifabrykaty ceramiczne. Obstugiwaé piece
do naweglania porcelany na oporniki. Nastawia¢ i obstugiwaé¢ nacinarkci
reczne. Postugiwac sie pistoletem do natryskiwania. Suszyé mike w piecacti
tunelowych. Obstugiwa¢ urzadzenia do elektrycznego formowania plyte.k
selenowych z powietrzng stabilizacjg temperatury. Postugiwaé sie przyrza-
dami kontrolno-pomiarowymi, jak omomierzem, pirometrem optycznym,
prézniomierzem typu Mc Leode’a oraz komparatorem. Konserwowaé proste

urzadzenia, na ktérych pracuje.

Przyktady robét:

1. Suszenie miki w piecach tunelowych 4/—/—
2. Srebrzenie miki w ramkach — dwustronnie 4/——/
3. Obstuga urzadzenia do elektrycznego formowania plytek se-

lenowych na agregatach z powietrzng stabilizacjg tempera-

tury A 4/—/—/
4. Prowadzenie na urzadzeniach proceséw przygotowania po-

wierzchni ceramiki dla opornikdow, kondensatoréw, jak np.

trawienie, wyzarzanie 4f/——'
5. Nacinanie reczne opornikdw warstwowych 4)—/—/
6. Zmechanizowane nanoszenie pasty przewodzacej na poéifa-

brykaty ceramiczne (ptytki, ksztattki, rurki, watki) 4)—/—

OPERATOR MASZYN | URZADZEN DO PRODUKCJI
PODZESPOLOW RADIOTECHNICZNYCH — kategoria 5

Powinien znaé:

Podstawy elektrotechniki i $lusarstwa.

Zasady przygotowania past przewodzacych o wymaganej lepkosci. Sktadni-
ki mas nisko, s$rednio i wysokooporowych (WP, MP, MG) oraz lakieréw
do naktadania powtok ochronnych. Zasady obstugiwania butli ze spre-
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zonymi gazami. Budowe nacinarek potautomatycznych i automatycznych
do opornikéw oraz spos6b ich ustawiania. Zasade dziatania i obstugi pie-
cow prézniowych, w ktérych uzyskuje sie wysoka proznie oraz piecow
przelotowych do naweglania porcetany na oporniki typu OWS. Zasade
dziatania agregatow do formowania plytek setenowych z wodng stabitiza-
cja temperatury. Zasady dziatania pétautomatu do pokrywania opornikéw
i kondensatoréw warstwami ochronnymi. Budowe i zasady dziatania susza-
rek tunelowych i komorowych. Warunki suszenia wyrobéw po znakowa-
niu, natozeniu warstw past przewodzgcych. Zasady prowadzenia procesow
starzenia termicznego. Zasady prowadzenia procesu formowania elektrycz-
nego kondensatoréw elektrolitycznych. Budowe i zasade dziatania przy-
rzgddw pomiarowo-kontrolnych, jak megomierz, termoregulator, manometr

wskaznikowy i prozniowy, areometry. Organizacje pracy na stanowisku
roboczym.

Powinien umie¢:

Zestawiac lakiery do naktadania powtok ochronnych. Obstugiwaé instalacje
ze sprezonym azotem. Nastawia¢ i obstugiwaé nacinarki potautomatyczne
i automatyczne. Obstugiwaé piece prézniowe i przelotowe do prowadze-
nia procesu starzenia opornikow. Obstugiwa¢ agregaty do formowania
ptytek selenowych z wodng stabilizacjg temperatury. Obstugiwaé potauto-
maty do pokrywania opornikéw i kondensatorow warstwami ochronnymi.
Obstugiwac¢ suszarnie tunelowe i komorowe do suszenia kondensatorow po
znakowaniu. Postugiwaé sie przyrzadami kontrolno-pomiarowymi, jak me-

gomierzem, manometrem, wskaznikami prézniowymi, termoregulatorami,
areometrami.

Przyktady robot:

1. Ustawianie i obstuga potautomatu lub automatu do naci-

nania opornikéw warstwowych , 5/—nr—/
2. Prowadzenie proceséw starzenia termicznego opornikéw

w piecach tunelowych 5/—/—I
3. Obstugiwanie agregatow do elektrycznego formowania pty-

tek selenowych z wodng stabilizacjg temperatury 5/—/—I

4. Przygotowanie lakieru, nastawianie potautomatu oraz po-
krywania opornikow i kondensatoréw warstwami ochron-

nymi j 5/—/—/
5. Prowadzenie proceséw formowania elektrycznego np. dla
kondensatoréow elektrolitycznych 5/—/—I
6. Suszenie konQensator6\/ po znakowaniu w suszarkach tu-
nelowych i komorowych 5/—I—
7. Nanoszenie past przewodzacych na potfabrykaty ceramiczne
sposobem natryskowym, w wiréwce, sitodrukiem recznym 5/—!1—/

8. Naktadanie spoiw lutowniczych i dolutowywanie korco-
wek na urzadzeniach — do po6ifabrykatow ceramicznych 5/—/—I



9. Reczne dosrebrzanie z pomiarem na wycechowanym kom-

paratorze 5/—/—/
10. Metalizowanie pdtabrykatow ceramicznych pastami prze-

wodzacymi na automatach i potautomatach 5/——.
11. Metalizowanie poHabrykatow o skomplikowanych ksztat-

tach i waskich tolerancjach parametrow elektrycznych 5/—/—/

OPERATOR MASZYN | URZADZEN DO PRODUKCIJI
PODZESPOLOW RADIOTECHNICZNYCH — Kkategoria 6

Powinien znac;

Wiasciwosci stosowanych do produkcji mas oporowych skiadnikow, jak:
sadze, grafit, rozpuszczalniki i zywice. Sktad i wiasciwosci uzywanych kwa-
s6w, zasad i soli. Materiaty pomocnicze, jak: oleje i smary stosowane
w technice prézniowej. Jednostki prézni i stoSowane wskazniki, jak proz-
niomierz oporowy i wskaznik temperatury. Podstawowe zasady prowadze-
nia proceséw chemicznych, jak elektroliza, dysocjacje i trawienie. Zasady
dziatania urzadzen do formowania folii. Zasady dziatania agregatéw do
formowania elektrycznego ptytek selenowych z wodg i powietrzng stabi-
lizacjg temperatury. Ogolne zasady pracy pomp rotacyjnej i dyfuzyjnej
oraz stosowane gatunki smaréw i olejéow prézniowych. Zasady dziatania
i obstugi mtynéw kulowych i koloidalnych. Ogo6lne zasady dziatania trans-
formatoréw z odczepami, prostownikoéw i sprezarek. Przyrzady pomiarowo-
-kontrolne stosowane przy prowadzonym procesie trawienia i formowa-
nia oraz naweglania, jak termopary, pirometry optyczne i mierniki po-

jemnosci.

Powinien umie¢:

Odczytywac¢ bardzo ziozone rysunki. Nastawia¢, regulowa¢ i obstugiwac
urzadzenia do prowadzenia procesu trawienia folii aluminiowej. Prowadzi¢
proces formowania elektrycznego ptytek selenowych. Nawegla¢ na urzadze-
niach ksztattki ceramiczne. Metalizowa¢ rurki ceramiczne metodg préznio-
wga. Przygotowywaé i zestawia¢é masy oporowe dla potencjometréw. Pro-
wadzi¢ procesy nasycania zwijek elektrolitem. Starze¢ metodg impulsowg
oporniki metalizowane. Obstugiwa¢ miyny kulowe i dyfuzyjne. Postugiwaé
sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak termopary, pirometry i mier-
niki pojemnos$ci. Na podstawie wskazan przyrzadow zapobiega¢ nieprawid-
towos$ciom w prowadzeniu procesu technologicznego.

Przyktady robét:

1- Prowadzenie procesu trawienia folii aluminiowej 6;—/—/
2. Obstugiwanie urzadzen do elektrycznego formowania plytek

selenowych z powietrzng stabilizacjg temperatury 6/—/—/
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3 NawEglanie ksztattek ceramicznych )
4 Zestawianie mas oporowych dla potencjometrow 6/—/ 1/
" Metalizacja rurek ceramicznychmetoda proézniowg 6 /
6 Prowadzenie procesow nasycania zwijek kondensatorowych 6/ [/ /
7

Prowadzenie procesow w urzgadzeniach do starzenia impul-

sowego opornikéw metalizowanych 6/

OPERATOR MASZYN | URZADZEN DO PRODUKCJI
PODZESPOLOW RADIOTECHNICZNYCH — kategoria 7

Powinien znaé:

Wiasciwosci stosowanych do produkcji materiatdow, jak bizmut i selen.
Budowe i zasade dziatania aparatu do bizmutowania i selenowania blach
oraz zasady prowadzenia procesu technologicznego. Zasady dziatania uktadu
Mc Leode'a, mechanizméw wewnetrznych i napedowych stosowanych przy
bizmutowaniu i selenowaniu blach. Zasady pracy urzadzen do naktadania
warstw nieprzev.'odzacych i przewodzgcych na papierach kondensatorowyci;.
Zasady obstugi pulpitu sterujgcego elektrycznym piecem silitowym. Orga-
nizacje pracy zespotowej.

Powinien umie¢:

Odczytywa¢ bardzo ztozone schematy. Prowadzi¢ proces oraz nadzorowac
naktadanie warstw bizmutowych i selenowych na blachy. Obchodzi¢ sie
z surowcami i materiatami o wtasciwosciach toksycznych. Prowadzié proces
naktadania warstw nieprzewodzgcych i przewodzgcych na papierach kon-
densatorowych. Postugiwac sie zestawami miernikéw elektrycznych i nie-
elektrycznych do regulacji procesow technologicznych bardzo ztozonej apa-
ratury. Oceniaé¢ jako$¢ prowadzonych proceséw technologicznych.

Przyktady robét:

1. Samodzielne wykonywanie bizmutowania i selenowania blach  7/—/—/
2. Naktadanie na urzadzeniach warstw nieprzewodzacych

i przewodzacych na papierach kondensatorowych o grubosci

od 7 do 15 mikronéw 7'—/—I

SZLIFIERZ KWARCOW — kategoria 2
Powinien znaé:

Nazwy materiatdw stosowanych przy szlifowaniu, jak proszki S$cierne,
kleje. Zapach i wyglad cieczy uzywanych do mycia, jak tri, benzyna, nafta.



Podstawowe piaszczyzny bryty kwarcu. Szlifierke obrotowg do szlifowania
na ptasko i suszarke elektryczng. Rodzaje klejow do przyklejania kwarcu.
Sposoby usuwania kleju z materiatdw pomocniczych i kwarcu. Narzedzia
pomiarowe, jak linia, katownik, suwmiarka.

Powinien umieé:

Rozréznia¢ ciecze uzywane na stanowisku pracy. Szlifowaé¢ proszkami Scier-
nymi szkto. Obstugiwac szlifierke obrotowa do szlifowania na ptasko i su-
szarke elektryczna. Obstugiwaé stanowisko do klejenia bryt pod nadzorem.
Nakleja¢ plastry i ptytki na ptyty szklane. My¢ plastry i ptytki kwarcowe
oraz piyty szklane w tri, benzynie i nafcie. Orientowaé bryty na pod-
stawkach drewnianych. Postugiwaé sie prostymi narzedziami pomiaro-
wymi, jak linig, katownikiem, suwmiarkg.

Przyktady robét:

1. Oczyszczanie podstaw drewnianych z kleju 2/—/—
2. Przygotowanie podstaw drewnianych do naklejania bryt 2/—I1—1
3. Wyréwnywanie ptaszczyzn kwarcu za pomocg proszkow

2/—/—I

Sciernych
4. Klejenie blokéw , X~ 2/—/—/
5. Przyklejanie i odklejariie plastrow kwarcowych do i od

ptyt szklanych 2/—I—/
6. Mycie szal ceramicznych 2/—/—1
2[—[—I

7. Trawienie bryt kwarcowych

SZLIFIERZ KWARCOW — kategoria 3

Powinien zna¢:

Rodzaje proszkow S$ciernych oraz ich zastosowanie. Sposoby obstugi pro-
stego urzadzenia do szlifowania kwarcow: wiertarke reczng i stolowa.
Narzedzia pomiarowe jak linia wlosowa, katomierz uniwersalny. Zasady
trawienia kwarcu. Typowe wady krysztatdéw kwarcu. Sposoby szlifowania
kwarcu. Podstawowe elementy rezonatora kwarcowego. Przyczyny powsta-

wania brakéw i sposoby zapobiegania im.

Powinien umiec:

Rozrézniaé proszki S$cierne. Oczyszcza¢ proszki przez plukanie. Rozklejac
i czysci¢ bloki i bryty kwarcowe. My¢ ptytki kwarcowe po réznych ope-
racjach. Klei¢ bryly na podstawki. Trawi¢ bryty i plastry. Wycinaé kon-
tury ptytek okragtych i prostokatnych. Ciaé szkto diamentem. Recznie zata-
mywac ostre krawedzie piytek. Odrdéznia¢ na trawionej powierzchni kwar-
cu zrosty, pecherzyki, mgty od czystego surowca. Szlifowac¢ recznie ptasz-
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czyzne ,,YZ" i ,,Z”. Postugiwaé sie narzedziami pomiarowymi, jak linia wio-
sowa, katomierz uniwersalny. Odczytywac¢ proste rysunki.

Przyktady robot:

1. Ciecie szkia diamentem na ptytki i tamanie ostrych krawe-
dzi za pomoca proszkow Sciernych
2. Szlifowanie ptaszczyzny ,YZ”, ,Z” z dokladnoscig +00=>30'

(minut) ARARA
3. Wycinanie konturéw plytekokragtych iprostokatnych 3/—1—/
4. Klejenie bryt 3_1

5. Reczne szlifowaniekrawedzi ptytek(zaokraglonekrawedzie) 3/—/Z/

SZLIFIERZ KWARCOW — Kategoria 4

Powinien zna¢:

Wiadomosci o surowcu kwarcowym, jak kwarc naturalny, jego pochodze-
nie i wystepowanie. Figury geometryczne cietego kwarcu i cet trawienia
kwmrcu. Zasadnicze urzadzenia do szlifowania kwarcow, jak szlifierki epi-
cykticzne i planetowe oraz szale szlifierskie. Narzedzia kontrolno-pomiaro-'
we mechaniczne i elektryczne, jak mikrometr z czujnikiem, falomierz

i komparator.

Powinien umieé:

Rozroznia¢ gatunki kwarcu. Skleja¢ cienkie ptytki w kostki. Nakleja¢ cien-
kie ptytki na szale metalowe i ceramiczne. Trasowa¢ ptytki na plastrach.
Szlifowa¢ dwustronnie zgrubnie na szlifierkach epicyklicznych i planeto-
wych. Szlifowac¢ recznie ptaszczyzne ,YZ” i ,Z” z dokladnoscig +00°1.5
Mierzy¢ czestotliwo$¢ przy uzyciu falomierza i komparatora. Odczytywac
$rednio ztozone rysunki techniczne.

Przyktady robét:

1. Trasowanie ptytek na plastrach 4/—/—/
2. Sklejanie ptytek o grubosci 02 mm w kostki i wateczki 4/—/—1
3. Szlifowanie dwustronne, zgrubne na szlifierce epicyklicznej

i planetowej 4/—I1—/

SZLIFIERZ KWARCOW — Kategoria 5

Powinien znaé:

Budowe krysztatu kwarcu. Okres$lenia, jak czestotliwos¢, aktywnos$¢. Przy-
rzady pomiarowe, jak katomierz optyczny. Zasady stosowania proszkow



Sciernych réznych gradacji. Zasade efektu piezoelektrycznego kwarcu. Za-
sady optycznej i rentgenowskiej orientacji surowca. Zasady oznaczenia
ptytek do szlifowMania korygujacego. Ogdlne zasady pracy urzadzen szli-
fierskich. Ogo6lne zasady pracy aparatow, jak aparatura rentgenowska,
goniometry, drgzarka ultradZzwiekowa i inne przyrzady stosow”™ane na war-

sztacie.

Powinien umieé:

Rozréznia¢ granulacje proszkow S$ciernych. Oblicza¢ wartosci zeszlifo\\-a-
nia r6znymi granulacjami proszkow. Klei¢ cienkie ptytki kwarcowe (ponizej
0,2 mm) w kostki. Przygotowywa¢ ptytki do klinowania. Szlifowac recznie
z doktadnoscia; grubosci + 0,1 mm, réwnolegtosci 0,01 mm, kata prostego
+ 00°10". Obstugiwac pite do ciecia kwarcu. Obstugiwac szlifierki do dwu-
stronnego szlifowania. Okresla¢ za pomoca odbiornika czestotliwos¢ szli-
fowanych ptytek. Wykonywaé¢ pomiary za pomocg katomierza optycznego.
Obstugiwaé aparature rentgenowska, goniometr, i urzgdzenie rejestrujace
odbicie promieni rentgenowskich. Obstugiwa¢ drazarke ultradzwiekows.

Przyktady robot:

Zgrubne szlifow’anie konturéw plytek sklejonych w kostke

z doktadnoscia grubosci +00°10° 5/—/f—/
Szlifowanie korygujace reczne z doktadnoscia +00°10°. 5/—/—I/
Fazowanie krawedzi ptytek sklejonych w kostke 5/—/—I
Pomiar kata ciecia bryt i blokéw na rentgenogoniometrze
z doktadnoscig +00°05° 5/—/—/
Wycinanie ptytek na obrabiarce ultradzwiekowej m 51—/
Klejenie ptytek kwarcowych o grubosci ponizej 02 mm w
kostki 5/—/—/
Szlifowanie ptytek ptasko — réwnolegle dwustronne do gru-
bosci 0,4 mm 5/—I—/
8. Ciecie bryt na bloki z doktadnoscia do +00°30° i blokéw
na prety 5/—/—/
SZLIFIERZ KWARCOW — kategoria 6
Powinien znaé:
Zasady przygotowania stanowiska pracy, szal szlifierskich i proszkow

Sciernych. Zasady ciecia bryt kwarcu. Uzywane narzedzia, jak tarcze dia-
mentowe oraz chtodziwa. Typowe ciecia kwarcu i ich zastosowanie. Wplyw
obrobki mechanicznej na elektryczne parametry rezonatordw. Ogolne zasady
pracy przyrzadéw do optycznej orientacji kwarcéw na asteroskopie. Zasady
konserwacji maszyn stuzacych do szlifowania i polerowania. Ogoélny prze-
bieg produkcji rezonatoréw kwarcowych.
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Powinien umiec:

Okres$la¢ przydatno$¢ tarcz diamentowych i szal szlifierskich do produkcji.
Cig¢ bryty, bloki i prety kwarcowe z dokladnoscig do +00°10'. Szlifowac
recznie z doktadnoscia +00°5’ kata prostego. Obstugiwaé przyrzady do
optycznej orientacji. Szlifowa¢ kontaktowo elementy kwarcowe na szalach
ceramicznych z doktadnos$cig grubosci +0,005 mm i réwnolegtosci 0,002 mm.
Szlifowaé dwustronnie wykanczajace na szlifierkach epicyklicznych i pla-
netarnych do grubosci 0,25 mm. Szlifowaé dwustronnie z pomiarem cze-
stotliwos$ci do grubosci 0,22 mm. Ustawia¢ i regulowa¢ automat do frezo-
wania soczewek. Obstugiwaé¢ szlifierki do szlifowania sferycznego. Spraw-
dza¢ profile elementow kwarcowych. Polerowaé ptytki mechaniczne. Obstu-
giwa¢ rzutnik profilu i aparature rentgenowska. Dokonywa¢ pomiaréw za
pomocg limimetru i optimetru.

Przyktady robot:

Cigcie bryt kwarcowych na plastry z doktadno$cig +00°15" g/—;_
2. Orientowanie optyczne kwarcu na asteroskopie i elementow

na konoskopie 6/—ai—/
3. Szlifowanie kontaktowe elementéw na szalach duzych
(wyréwnywanie) 6/—([—/

4. Zgrubne szlifowanie kontaktowe elementow kwarcowych
na szalach ceramicznych

5. Szlifowanie wykanczajgce elementdw kwarcowych na szli-

fierkach epicyklicznych i planetarnych do grubosci 025 mm g/
6. Reczne szlifowanie konturow ptytek kwarcowych z do-

ktadnoscig + 00°05’ kata prostego 6/—!—/
7. Klinowanie reczne ptytek kwarcowych z doktadnoscig ka-

towg + 00°05' 6/- |—]
8. Szlifowanie ptytek kwarcowych profilowych (soczewki) 6/-

Szlifowanie wykaAczajgce konturow elementéw kwarco-
wych z doktadnoscig +0,01 mm, réwnolegtosci 0,005 mm,

6'—/[—/

kata prostego +00°05' 6/—/—]/
10. Polerowanie piytek kwarcowych dwustronnie i jednostron-

nie 6/- -I—/
11. Reczne szlifowanie soczewek kwarcowych jednostronne 6/-
12. Ciecie blokow } pretow na elementy kwarcowe o grubosci

wiekszej od 1,2 mm i doktadnosci katowej + 00°10' 6/—/—/
13. Szlifowanie ptasko — rownolegte na czestotliwos$é ele-

mentéw kwarcowych o grubosci wiekszej od 220 jj, 6/—,

14. Frezowanie soczewek na maszynie z narzedziem diamento-
wym 6/—/—/



15. Szlifowanie elementéw kwarcowych na szlifierkach stoto-

wych do wykonywania sfery 6/—I—/

16. Fazowanie piytek kwarcowych okragtych i prostokatno-
-kwadratowych 6/—I—/
6/—.—/

17. Pomiar kata ciecia z dokiadnoscia +00°0r

SZLIFIERZ KWARCOW — Kategoria 7

Powinien znaé:

Parametry warunkujgce doktadne ciecie kwarcu. Podstawy radiotechniki
w zakresie zasadniczej szkoty zawodowej Obejmujace czestotliwo$é, drgania
pasozytnicze i rezonanse. Zasady kalibrowania i montazu rezonatoréw
kwarcowych. Zasady szlifowania korygujgcego. Budowe i charakterystyke
obrabiarek do szlifowania i ciecia surowca. Zasady obstugi mikroskopéw

warsztatowych.

Powinien umie¢:

Szlifowaé plytki do grubosci 0,060 mm dwustronnie. Szlifowa¢ recznie
ptytki w kostkach z doktadnos$cia: grubosci + 0,002 mm, réwnolegtosci
0. 002.mm, kata prostego 00°2’. Szlifowaé piytki bardzo cienkie, okragte,
sklejane w watek z doktadnoscig +0,005 mm; rdéwnolegtos¢ 0,002 mm.
Obstugiwaé rozne obrabiarki do ciecia kwarcu oraz cigé surowiec z do-
ktadnosciag do +00°5’. Regulowaé i ustawiaé aparaty rentgenowskie do
pomiaru z dokiadnoscig mniejszg niz +00°00'30". Obstugiwaé¢ i wykony-
waé¢ pomiary na mikroskopie warsztatowym: pomiary grubosci i kata
z wymagang doktadnoscia.

Przyktady robot:

1. Ciecie bryt kwarcu na plastry z dokfadnoscig +00°05' 7N— —
2. Szlifowanie konturéw elementéw kwarcowych okragtych
ciecia AT wykanczajace T—I—
3. Reczne szlifowanie konturéw ptytek kwarcowych prostokat-
nych z doktadnoscig grubosci + 0,002 mm, rdéwnolegtosci
0,002 mm, kata prostego +00°02' T—I—I
4. Szlifowanie i polerowanie ptytek kwarcowych wysokostabil-
nych T/—I—
5. Szlifowanie ptasko — réwnolegte na czestotliwo$¢ elementéw
kwarcowych pracujgcych na czestotliwosci podstawowej
i trzecim overtonie T—/—
6. Szlifowanie ptasko — réwnolegte elementéw kwarcowych
7N——

0 grubosci wiekszej od 0,08 mm
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7. Pomiar kata ciecia z doktadnoscia +00°00'30" T—I1—I
8. Ciecie ptytek kwarcowych o grubos$ci mniejszej niz 1,2 mm

i doktadnosci katowej +00°05' Tfemeneen /
9. Ktlinowanie reczne i mechaniczne ptytek kwarcowych z do-
ktadnos$cig + 00°01' —I—/

SZLIFIERZ KWARCOW — kategoria 8
Powinien zna¢:

Metody badania krysztatdw kwarcu naturalnego wedtug miedzynarodowej
normy pod wzgledem jakosci (wykrywania'w krysztale wewnetrznych de-
fektow, jak pekniecia, pecherzyki, zrosty, efekt ,Tyndalla", igly twarde
i miekkie). Zasady obliczania wielkosci naddatkéw na poszczego6lne fazy
obrébki szlifierskiej elementéw kwarcowych. Wszystkie fazy obrébki rezo-
natorow kwarcowych i ich wplyw na parametry elektryczne. Budowe
i dziatanie automatycznych urzadzen wykonujgcych procesy ciecia i szlifo-
wania wraz z jednoczesnym pomiarem. Budowe i zasady obstugiwania pre-
cyzyjnych przyrzagdéw pomiarowych wystepujagcych na wydziale, jak no.
ultraoptimetr, goniometr z monochromatorem. Metody przygotowania przy-
rzagdéw do bardzo doktadnych pomiaréw.

Powinien umie¢:

Oblicza¢ wielkosci odszlifowania przy fazowaniu ptytek o grubosci powyzej
1 mm. Oblicza¢ wielkosci odszlifowania réznymi gradacjami proszkéw.
Ustali¢ dane technologiczne dla poszczeg6lnych faz obrébki mechanicznej.
Szlifowac jednostronnie z doktadnos$cig grubosci i rownolegtosci +0,00025 mm.
Nastawiaé parametry urzadzenia automatycznego do procesu szlifowania
wraz z urzgdzeniem pomiarowym. Obstugiwaé szlifierki i polerki dwustron-
ne z pomiarem czestotliwosci. Przygotowa¢ goniometr z monochromatorem
do bardzo doktadnych pomiaréow +15". Ustali¢ nominalng warto$¢ odczytu
na goniometrze dla réznych katéow ciecia. Wykona¢ pomiary grubosci na
ultraoptimetrze z doktadnos$cig wiekszg niz 0,001 mm. Zmierzy¢ kat szali
klinowej z doktadnoscia do +00°00'30". Wykryw’a¢ nieprawidtow”g prace
automatéw szlifierskich i nieprawidtowe wskazania urzadzen pomiarowych.
Kierowaé brygada szlifujacg kwarce.

Odpowiada za:

Szkody materialne mogace powsta¢ przez uszkodzenie bardzo cennych urza-
dzeh przemystowych, przy obstudze ktérych jest wymagana szczeg6lnie
wzmozona uwaga. Jako$s¢ wykonywanych wyrobow, od ktérych zalezna jest
wysoka precyzja i niezawodno$¢ dziatania bardzo skomplikowanych i kosz-
townych urzadzen radiokomunikacyjnych.
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Przykiatly robot;

Szlifowanie piytek kwarcowych na §Zlifierkacly deppdalsips
wych wykanczajagce z doktadnoscig

o 1 réwnolegtosci +0,00025 mm _rcowych dwuwy-
- Szlifowanie i polerowanie soczewel”
7—71

gzgstotliwoéé ptytek

71—/

3 E%I‘.#%Wé{ﬁf‘e ptasko — roéwnolegle na
4 kwarcowych pracujacych na V 1 VIl niz 0,8 mm  7/—7l
 Ciecie plytek kwarcowych o grubosci mm J
5 i (F_ok’radn_oéci kq(;[owe' + 00°01’ A niskich czesto-  7—T77
- Szlifowanie diugosci élementow kwarcowy
6 tliwosci, tj. od 4 kHz do 800 kHz ~ doktadnoscig  ll—ni
- Klinowanie mechaniczne ptytek kwarcowy

+ 00°00'30" 000'l5" 7—ni
7. Pomiar kata ciecia z doktadnoscia szlifierskich 717
8. Regulowanie uktadéw automatyki urzg "~/ jrgtycznych po  Il—ni
9. Urdchomienie i regulow'anie urzadzen

vV—ni

naprawach i remontach

SZLIFIERZ kwarcéw — kategoria 9

Powinien zna¢:

Metody badania i klasyfikacje kwarcu naturalnego i syntetycznego. Wiado-
mosci z zakresu mechaniki na poziomie technikum. Podstawy radiotechniki
i miernictw'a radiotechnicznego w zakresie stosowanych pomiaréw przy szli-
fowaniu kwarcow. Proces technologiczny rezonatoréw kw'arcow'ych. Zasady
oceny jakoSci obrébki szlifierskiej kwarcéw i przyczyny nieotrzymania za-
tozonych parametréow. Zasady organizacji pracy oddziatu szlifierni kw”arcow.

Powinien umieé:

Obstugiwaé¢ urzadzenia do klasyfikacji surowca. Szlifowa¢ i polerowac ele-
menty kwarcowe o grubos$ciach ponizej 0,08 mm. Szlifowaé soczewki kwar-
cowe z roéwnomiernoscig +0,001 mm. Wyréwnywaé szale szlifierskie na
urzadzeniach do szlifowania. Wykonywaé kliny szklane z doktadnoscig
+ 00°00'30". Regulowa¢ i ustawiaé aparaty rentgenowskie z doktadnoscig
+ 00°00'05". Mierzy¢ katy ciecia z doktadnoscig + 00°00%5". Regulowac i usta-
wia¢ urzadzenia tarczowe i taSmowe do ciecia bryt kwarcu z doktadnoscig

+too0°0r.

Odpowiada za:

Jako$¢ wykonywanych wyrobéw, od ktérych zalezna jest wysoka precyzja
i niezawodno$¢ dziatania bardzo skomplikowanych i kosztowmych urzadzen

radiokomunikacyjnych i radiolokacyjnych.
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Przyktady robot:

1.

2.

[}

Szlifowanie d%vustronne elementéw kwarcowych o grubosm
mniejszej od 0,08 mm

Polerowanie elementéw kwarcowych o grubosci ponizei
0,1 mm "
Szlifowanie soczewek z utrzymaniem réwnomiernosci

+ 0,001 mm

Wyréwnanie szal szlifierskich na maszynie do wyréwnywa
nia szal

Wykonywanie klinéw szklanych z doktadnoscig +00000'30"
Pomiar kata ciecia z doktadnoscig +00°00'00"

Mechanjiczne klinowanie ptytek kwarcowych 7 n -.m
+ 00°00"15" ~ doktadnoscig

11—121

n—2
n—1imz
n—1z
11-121
n—i1

n—i
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MONTER UKLADOW ELEKTRONICZNYCH — Kkategoria 2

Powinien znac:

Rodzaje materiatobw stosowanych na swoim stanowisku pracy. Sposoby
przygotowania materiatdéw i podzespotdow. Najprostsze narzedzia monterskie,
jak wkretak, miotek, klucze maszynowe, szczypce, cegi monterskie i nozycz-
ki reczne. Sposoby przygotowania materiatbw pomocniczych. Rodzaje sto-
sowanych wkretéw, obejm, taczéwek. Kolejnos¢ czynnosci przy skrecaniu,
klejeniu, cieciu, gieciu, lutowaniu itp. Przyrzady pomiarowe, jak linijka
z podzialka, przymiar. Zasady lutowania i tgczenia przewodow.

Powinien umie¢:

Rozréznia¢ materiaty stosowane na wiasnym stanowisku pracy. Postugiwac
sie prostymi narzedziami warsztatowymi, jak wkretakiem, miotkiem, klu-
czami maszynowymi, szczypcami, cegami monterskimi i nozyczkami recz-
nymi. Konserwowaé narzedzia pracy i urzadzenia warsztatu. Rozréznié¢ ro-
dzaje wkretéow i skreca¢ elementy zespotéw radiotechnicznych, jak ostony,
taczowki, gniazda itp. Wykonyw-a¢ najprostsze operacje produkcyjne, jak
ciecie, taSmowanie, skrecanie i czyszczenie przewodow” Cigé recznie w”edtug
przymiaru lub wskazéwek papiery izolacyjne i rurki cysteflexow's. Rozroz-
ni¢ optycznie elementy dobre od uszkodzonych.

Przyktady robot:

1. Czyszczenie podzespotow elektronicznych z kalafonii po lu-

towaniu 2/—I—/
2. Tasmow'anie koncow przewodéw 2/—I1—I
3. Przykrecanie przewodéw w wyznaczonych miejscach 2/—/—
4. Ciecie wszelkiego rodzaju materiatdw izolacyjnych i innych,
jak np. koszulki, oploty ekranujace 2/l—i—/
5. Przygotowanie materiatdw' i podzespotow' dla monteréw wyz-
2/—I—/

szych grup w'edtug wskazowek

MONTER UKLADOW ELEKTRONICZNYCH — kategoria 3

Powinien znaé:

Podstawowe cechy i whasnosci materiatow, jak stal, miedz, aluminium, mo-
sigdz, twmrzywa termoutwardzalne, termoplastyczne, preszpan, ceratki i lu-
towia. Elementarne wiadomos$ci z podstaw S$lusarstw'a i elektrotechniki.
Okres$lenia, nazw'y i oznaczenia jednostek elektrycznych, jak natezenie, na-
piecie, oporno$¢ i pojemnos¢.

Rodzaje przyrzadéw pomiarow”ych pradu stalego, jak omomierz, megomierz
induktorowy, woltomierz, amperomierz. Podstawowe urzadzenia i narzedzia
Slusarskie i elektromonterskie, jak wiertta, gwintowniki, narzynki, zagtow-

141



niki, papiery i ptdtna Scierne, szczypce uniwersalne, n6z monterski, lutowni-
ca, wiertarka rcjczna, praska reczna, nozyce gilotynowe, dzwigniowe lub
krazkowe. Przyrzady kontrolno-pomiarowe, jak suwmiarka i mikrometr. Ro-
dzaje najczesciej spotykanych przyrzadéw montazowych.

Powinien umie¢:

Odczytywaé¢ proste rysunki. Postugiwac¢ sie narzedziami warsztatowymi
zgodnie z ich przeznaczeniem. Montowa¢ najprostsze podzespoty wedtug ry-
sunku montazowego. taczy¢ elementy elektroniczne za pomocg kolby lu-
towniczej. Wykonywa¢ proste prace S$lusarskie, jak rozwiercanie otworow,
nitowanie detali nitami pelnymi i rurkowymi, giecie prostych elementdw.
Cig¢ arkusze materiatow elektroizolacyjnych wedtug wskazéwek lub przj'-
miaru na nozycach gilotynowych, dzwigniowych lub krazkowych. Demon-
towac¢ S$rednio skomplikowane zespoty. Wykonywaé wszelkie prace przy
przewodach, jak odizolowanie zyl, opalanie izolacji ptomieniem gazoww’ym
i zaczyszczanie kabli koncentrycznych. Wykonywaé proste wigzki przewo-
déow wedtug schematu. Postugiwaé sie na obstugiwanym stanowisku pracy
przyrzadami, jak suwmiarkg, mikrometrem, omomierzem, woltomierzem,
amperomierzem i megomierzem induktorowym.

Przyktady robot:

1. Usuwanie izolacji i zaczyszczanie przewoddéw i drutow na

wymiar na urzadzeniach mechanicznych 3/—'—/
2. Montowanie przetgcznikéw obrotowych 3/—I—I
3. Wykonanie zakonczenia kabla koncentrycznego 3—/—i
4. Sprawdzanie przy uzyciu dzwonka prawidtowego przytgcze-

nia zyt kabla 3/—/—
5. Montowanie na ptytkach montazowych opornikéw, konden-

satorow i innych elementéw czynnych odbiornika 3 —/—
6. Reczne nawijanie prostych cewek 3/—/—I
7. Montowanie kontaktdw przetgcznikdw wielopozycyjnych 3/—/—1

8. Montowanie gniazd i wtykéw do odbiornikéw radiowych,
magnetofonéw, adapteréw i telewizorow, mikrofonow itp. 3/—/—/

9. Wykonanie demontazu mechanicznego podzespotéw 3'—/—
10. Montowanie kontaktow w podstawkach lampowych 3/—/—
11. Opalanie izolacji z przewodéw przy transformatorze cewek

w plomieniu gazowym 3/—/—
12. Cynowanie przez zanurzenie przewodow, wyprowadzen, opo-

row, kondensatoréw, oplotu ekranujgcego 3/—/—/
13. Nitowanie na praskach nitami rurkowymi wszelkiego rodza-

ju gniazdek i koncéwek na ptytkach getinaksowych 3/—/—1
14. Nitowanie nitami pelnymi prostych podzespotdw przy uzy-

ciu miotka i zagtownika 3/—1—/

15. Wykonanie wszelkiego rodzaju ciegien do napedéw 3/—/—t



16. Montaz wigzek do 8 przewoddw wedlug schematu 3/—/—/
17. Rozwiercanie wierttem otworéw przy montazu 3/—/—
18. taczenie detali nitami peilnymi przy uzyciu praski skoko-

wo-obrotowej 3/—1—1

19. Przykrecanie S$cianki dolnej, tylnej, gtosnikow do odbiorni-
kéw radiowych i telewizyjnych, magnetofonow itp. 3—/—/
20. Wkrecanie rdzeni ferrytowych w korpusy cewek 3/—/—/
3—/—

21. Obstuga wytrzgsarki
MONTER UKEADOW ELEKTRONICZNYCH — kategoria 4

Powinien zna¢:

Oznaczenia i zastosowania materiatéw przewodzacych, oporowych, izolacyj-
nych, magnetycznych oraz konstrukcyjnych stosowanych w produkcji wyro-
béw elektronicznych. Podstawowe wiadomosci z elektrotechniki: okres$lenie,
nazwy i oznaczenia wszystkich jednostek elektrycznych i magnetycznych,
jak moc, indukcyjno$¢. Zasady montazu aparatury pomiarow'ej, grzejnej,
rozrusznikow, wytgcznikéw samoczynnych i uktadéw sterowania. Zasady ob-
stugi przyrzadéw pomiarow'ych, jak mierniki pradu statego i zmiennego,
watomierz, mierniki uniwersalne. Ogoélne zasady budowy przekaznikow',
stycznikéw', rozrusznikéw, potencjometréw, transformatoréw. Rodzaje na-
W'ijarek oraz sposoby nawijania cewek. Og6lne zasady montazu ukladévw
elektrycznych, ukfadania i szycia przewodéw na konstrukcjach nos$nych,

Przyczyny pow'stawania brakéw i sposoby ich unikania.

Powinien umie¢:

Rozroznia¢ detale oraz ocenia¢ optycznie ich przydatnos¢ do montazu. Czy-
ta¢ rysunki $rednio skomplikowanych schematéw elektrycznych ideowych
i montazowych. Montowa¢ uktady wedtug rysunku lub wskazéwek. Nawijac¢
recznie i na nawijarkach uzwojenia warstwowe. Montowa¢é mechanizmy
wraz z regulacjg. Dokonywa¢ pomiaru natezenia, napiecia, mocy, opornosci
i indukcyjnosci. Wykonywac lutowanie wszystkimi lutami miekkimi.

Przyktady robét:

1. Wykonywanie podtgczenia wielouzwojeniowego transforma-

tora 4/—/—/
2. Wykonanie obwodu hermetycznego przy uzyciu lutu kad-

mowego 4—I/—/
3. Wykonaniewiagzki ztozonej zprzewodoéw o réznej S$rednicy  4/—/—
4. Oprawienie kablakoncentrycznego  mocy 4/—I—/
5. Wymiana uszkodzonych cewek w styczniku lub transfor-

matorze 4/—/—/
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6. Wykonanie pomiaru mocy czynnej pobieranej przez obcia-

zenie 4l—/-
7. Montowanie prostych tablic rozdzielczych 4l—I-
8. Montaz mechaniczny i elektryczny przetgcznikéw klawiszo-
9. Cynowanie koncowek lutownica elektryczng we wszelkiego

rodzaju korpusach 4f—/—/
10. Montowanie mechaniczne nitami rurkowymi i petnymi

wspornikow, plytek kompletnych, #gczéwek do korpuséw

odbiornika radiowego, telewizyjnego Ilub roéwnorzednych

zespotéw z podigczeniem przewodow 4/—I—/
11 Montowanie mechaniczne, jak zakladanie i zabezpieczenie

oraz uregulowanie kotek napedowych, ciegiet, wkladanie

lamp elektronowych do podstawek, mocowanie skali, gatek

itp. w radioodbiornikach, telewizorach i rdéwnorzednym

sprzecie Af—]—]
12. Montowanie anten teleskopowych do odbiornikéw 4]—|—/
13. Polerowanie skrzynki odbiornika radiowego i telewizyjne-

go po zmontowaniu catego odbiornika 4/—/—/
14. Czyszczenie i pobielanie koncéwek elementéw’ montazo-

wych metodg ultradzwiekowsa 4/—|—)
15. Lutowanie i montaz elementéw miniaturovv’ych na plytkach

z obwodami drukowanymi 4)—[—/
16. Obstuga urzadzenia do automatycznego lutowania elemen-

tbw RLC na piytkach drukowanych 4)—|—/

MONTER UKLADOW ELEKTRONICZNYCH — kategoria 5

Powinien zna¢:

Podstawy radiotechniki w zakresie zasadniczej szkoty zawodowej (w zakre-
sie poje¢, jak czestotliwo$¢, oporno$¢ zespolona i obwody rezonansowe).
Ogolne zasady pracy lamp elektronowych i potprzewodnikéw. Uktady takie,
jak transformator, autotransformator, prostownik stykowy, gtos$nik, mikro-
fon, prosty uktad zasilajacy. Rodzaje tolerancji i pasowan oraz sposoby ich
oznaczania. Dane techniczne elementéw, jak oporéw, kondensatorow i ce-
wek. Sposoby oznaczania elementéw w uktadach elektronicznych. Zasady
obstugi 'mostkéw Thomsona i Wheatstone'a, megomierza lampowego, most-
kéw RLC. Budowe miernikéw elektrycznych, takich jak magnetoelektrycz-

ne, elektromagnetyczne, dynamiczne. Zasady podigczenia silnikow elek-
trycznych.

Powinien umieé;

Montowaé, ztozone podzespoty i zespoty radiotechniczne, jak transformatory,
obwody wejsciowe i oscylatora, wzmacniacze malej czestotliw’osci, zasilacze.
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odbiorniki $redniej klasy. Montowa¢ elementy wysokonapieciowe oraz ele-

mentj® obwodéw wysokiej

czestotliwosci. Wykonywa¢ pomiary ppornosci

cewek transformatorow wielouzwojeniowych przy uzyciu mostkow. Mierzy¢
opornos$¢ izolacji obwodoéw i podzespotéw omomierzem lampowym. Wyko-
nywa¢ pomiary i dobiera¢ indukcyjnos¢ cewek.Usuwa¢ uszkodzenia w mniej

skomplikowanych uktadach elektronicznych.

Przyktady robot:

1. Podigczenie silnikéw wszelkich typow do prob

2.

@ o~ w

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.
19.

20.

Lutowanie licy wysokiej czestotliwosci w uktadach nadaw-
czych

Dobieranie diod germanowych oraz lutowanie do uktadéw
Dobieranie indukcyjnosci cewek w filtrach

Montaz ostateczny wariometrow wraz z regulacja
Montowanie obwodéw hermetycznych wraz ze sprawdze-
niem hermetycznosci

Wymienianie transformatoréw, podstawek lampowych, ob-
wodoéw posredniej czestotliwosci w odbiornikach radiowych
i TV wraz z podtgczeniem przewodoéw

Mierzenie opornosci przejscia wtyku kablowego mostkiem
Thomsona

Montowan.e elementéw wysokonapieciowych w zasilaczu
nadajnika

Wykonanie instalacji zasilajacej silniki krétkozwarte wraz
z ukiadami zabezpieczajacymi

Montowanie tablicowych przyrzagdéw pomiarowych
Lutowanie elementéw do wspornikéw porcelanowych na-
tryskanych srebrem

Dobieranie elementow kondensatorowych przy termokom-
pensacji

Montowanie zasilaczy wysokiego napiecia odbiornika radio-
wego i telewizyjnego

Regulowanie przetgcznikéw

Wykrywanie btedéw montazowych i usuwanie ich przez wy-
rhiane elementéw przy pracy gniazdowej, jak np. przelgcz-
nik, gtowica UKF itp.

Kontrolowanie mechaniczne odbiornika montowanego

w rytmie taSmy m

Szlifowanie czota w glowicy kasujgcej magnetofonu
Przykrecanie i podigczanie silnika, ptyty z gtowicami

w magnetofonie

Montowanie przektadni zebatych z kasowaniem luzéw

10 — Taryfikator kwalifik. cz. VIII

5/—/—1!

5/—/—I
5/—/—/
5/—/—
5/—/—/

5/—/—/

5/—/1—/

5/—/—/

5/—/—1

5/—/—/
5/—/—I

5/—/—1

5/—/—/

5/—/—/

5/—/—I

5/—/—/

5/—/—/
5/—I—I

5/—/—/
5/—/1—/
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Lutowanie elementéw miniaturowych na obwodach druko-
wanych o duzym zageszczeniu detali i przewodéw. Lutowa-
nie krotkich koncoéwek umieszczonych w korpusach wyko-

21

nanych z termoplastykow 5 —/—
2o Nawijanie cewek do anten, cewek do oscylatoréw filtrow

o $rednicy przewodu 0,05 mm i linek przy uzwojeniach

prostych, krzyzowych w ukiadach jedno- i wielowarstwo-

wych w produkcji modelowej i prototypowej 5/—/—/

23, Montaz elektryczny podzespotow i elementéw na chasis od-
biornikéw radiowych, telewizyjnych i magnetofonéw, mag-
netowidéw 5/-

MONTER uk#adéw elektronicznych — kategoria G
Powinien znac:

Podstawy miernictwa radiotechnicznego. Budowe i zasade pracy takich
uktadow, jak wzmacniacze pradu statego, czestotliwosci akustycznej i wiel-
kiej, generatory niskich czestotliwosci. Rodzaje lamp elektronowych i pot-
przewodnikéw, i ich przeznaczenie. Budowe i rodzaje silnikéw elektrycznych.
Sposoby rozszerzenia zakreséw pomiarowych. Transformatory pracujgce na
podwyzszonych czestotliwo$ciach. Zasady pracy woltomierza lampowego,
omogomierza lampowego, mostkéw RLC. Obstuge przyrzadow takich, jak
mierniki dobroci, oscylografy, falomierze absorpcyjne. Zasady organizacji
stanowiska pracy.

Powinien umieé:

Wykonywaé¢ samodzielnie montaz skomplikowanych uktadéw na podstawie
rysunku montazowego. Wykonywac¢ naprawy i konserwacje urzadzen i przy-
rzagdow pomiarowo-kontrolnych. Wykonywaé¢ montaz prostych uktadow
elektronicznych na podstawie schematu ideowego lub szkicu. Wykonywac
proste operacje strojenia obwodéw. Przeprowadzaé¢ préby na stanowiskach
wysokonapieciowych, dobiera¢ punkty pracy lamp we wzmacniaczach mocy.
Samodzielnie wyszukiwa¢ usterki i btedy w catosci montowanych uktaddéw
przy uzyciu schematéw ideowych i przyrzagdéw pomiarowych. Montowac na
tablicach zlozong aparature wymagajacg uprzedniego demontazu i podigczaé
ja w obwody elektryczne. Regulowa¢ czesci ruchome aparatury, jak styki
przekaznikéw pomocniczych. Montowaé¢ proste ukiady prototypéw wedtug

szkicu lub polecen konstruktora. Wykonywa¢ ww. roboty w montazu indy-
widualnym.

Przyktady robot:

1. Wykonywanie montazu mechanicznego i elektrycznego zasi-
lacza wedtug schematu ideowego 6.—/—f
2. Pod#aczenie uktadu tgcz selsynowych 6/—I—/
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3. Montowanie przetwornicy malej mocy wraz z uktadami sta-
bilizacyjnymi 6/—I |
Montowanie wzmacniaczy do ukiadéw zdalnie sterowanych 6'—/—/
Wykonywanie montazu elektrycznego wielostopniowego

wzmacniacza posredniejczestotliwosci 6/—/ |
6. Montowanie generatordw kwarcowych ze stabilizacjg ter-

miczng 6/—/—/
7. Regulowanie indukcyjnosci dfawikéwz nasyceniem 6/—/—/

8. Montowanie i podigczanie tablic sterujacych i rozdzielczych 6/—/—/
9. Montowanie kompletne zespotow na elementach miniatu-

rowych 6/—/—/
10. Wykonywanie montazu cewek odchylajacych i ogniskuja-

cych 6.—I—1
11. Zestrojenie przetacznika kanatéw glowicy zintegrowanej na

taSmie montazowej 6/—/—/
12. Nawijanie opornikéw drutowych o specjalnych charaktery-

stykach 6/—/—/
13. Regulowanie i naprawianie napedéw w magnetofonie 6 —/—/
14, Uruchomienie magnetofonu wraz z dokonaniem zapisu

i odczytu 6/—I/—/

15. Naprawienie mechaniczne odbiornikéw radiowych, magne-
tofonéw, magnetowidéw i odbiornikéw telewizyjnych wszel-

kich typow w rytmie tasmy 6/—I—/
16. Montowanie czesci na ptycie panela wedtug schematu

ideowego 6/—/—I/
17. Montowanie ze strojeniem tensometru 6/—/—/
18. Montaz mechaniczny i elektryczny mostka Northruppa we-

dtug schematu ideowego 6/—I—/
19. Regulacja mechanizmoéw i wzmacniaczy wyzszej klasy oraz

automatéw muzycznych 6/—/—/

MONTER UKELADOW ELEKTRONICZNYCH — kategoria 7
Powinien znaé:

Podstawowe pojecia z automatyki. Uktady urzadzen elektronicznych oraz
zasady pracy zespotow, takich jak odbiorniki radiofoniczne mono- i stereo-
foniczne, odbiorniki telewizji czarno-biatej i kolorowej, wszelkie rodzaje
uktadow zasilajgcych urzadzenia elektroniczne, generatory wysokiej czesto-
tliwoséci, mieszacze, detektory, uklady elektroakustyczne. Budowe przyrza-
déw pomiarowych, takich jak oscylografy, woltomierze lampowe, generato-
ry akustyczne. Obstuge przyrzadéw stosowanych do strojenia odbiornikow
radiofonicznych i telewizyjnych, magnetofonéw, magnetowidéw oraz urzg-
dzen nadawczo-odbiorczych, jak mierniki mocy, falomierze, mierniki znie-
ksztatcen. Technologie robdt montazowych, zastosowanie i warunki pracy
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montowanych aparatow radiotechnicznych lub automatyki. Organizacja
pracy zespotowej i organizacje warsztatu.

Powinien umie¢:

Wykonywa¢ montaz elektryczny $rednio skomplikowanych uktadéw na
podstawie schematu ideowego z wtasciwym rozmieszczeniem elementow dla
unikniecia sprzezen, przebi¢, wplywu zewnetrznych pdl magnetycznych.
Uruchamiaé¢ wykonane konstrukcje wraz ze wstepnym strojeniem. Wykony-
wac¢ naprawy wszystkich elektrycznych przyrzadéw pomiarowych oraz
naprawy S$rednio skomplikowanych przyrzadéw elektronicznych. Montowaé
skomplikowane uktady elektroniczne zawierajgce podzespoly wysokonapie-
ciowe i wysokiej czestotliwosci. Samodzielnie montowaé transformatory wy-
sokonapieciowe, pracujgce na podwyzszonej czestotliwo$ci. Odtworzy¢ sche-
maty ideowe uktadédw elektronicznych o ztozonosci do 30 elementow. Wyko-

nywa¢ ww. roboty w montazu indywidualnym, postugujac sie schematami
ideowymi.

Przyktady robot:

Montowanie wzmacniaczy UKF i TV T—I—
Dobieranie punktéw pracy lamp elektronowych w uktadach,
takich jak wzmacniacze mocy w klasie B i C T—I—/

3. Strojenie obwodéw wyjsciowych nadajnikéw $rednich mocy  11—1-1
Montowanie zespotow do stacji radarowych dla klimatu tro-

pikalnego, morskiego 1/-1—1
5. Montowanie transformatora do zasilacza z zestrojeniem na

czestotliwo$¢ — 2 kHz V—I—I
6. Uruchomienie i naprawa elektryczna i*iagnetofonu, odbiorni-

ka radiowego i telewizyjnego, “magnetowidu 1—I—I
7. Zestrojenie odbiornika radiowego, telewizyjnego, magnetofo-

nu, magnetowidu na przyrzgdach uniwersalnych 7/-

8. Montowanie i' uruchamianie blokéw i elementéw automatyki V-

MONTER UKLADOW ELEKTRONICZNYCH — kategoria 8

Powinien znaé:

Podstawy radiotechniki i miernictwa radiotechnicznego w zakresie monto-
wanych uktadéw elektronicznych. Ogo6lne zasady pracy urzadzen produkcyj-
nych w zaktadzie oraz prace takich uktadéw, jak serwomechanizmy, ukla-
dy automatyki, generatory i wzmacniacze UKF i TV, odbiorniki z mo-
dulacjg czestotliwosci, modulatory i generatory impulséw, multiwibratory,
zespoly odbiornika telewizyjnego czarno-biatego i kolorowego, korektory
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czestotliwosci, powielacze czestotliwosri
rzgdow pomiarowych, takich jak falom®

RS ol g cz™ S rivTu
wzmacniacze mocy lub réwnorzedne z e oscyiosKopy,
szczeg6towo zasady pracy tyrytronéw' lamo " telewizyjnej,
lamp specjalnych i mikrofalowych m ilT tranzystorow,
kierowania wydzielonym odcinkiem "bdt ‘ nnkromoduly. Zasady

Powinien umie¢:

Wykonywm¢ specjalnie trudne roboty montazowe wymagajace duzego stop-
nia samodzielnosci. Uruchomié¢ $rednio skomplikowane uktady elektroniczne
oraz wj onjw a¢ pomiary ws epne. Lokalizowa¢ na podstawie schematéw
ideow™ych niewtasciwg prace poszczegélnych zespotdw. Wykonywaé napra-
wy e ektronicznych przyrza oW pomiarowych. Postugiwac sie przyrzgdami
pomiarowymi, jak falomierz heterodynowy, oscyloskopy, generator impul-
séw, wobulator itd. Zestraja¢ uktady automatyki. Wykonywaé prace mon-
tazowe oraz rozruch urzadzen przemystowych, takich jak nastawnia, szafv
i tablice sterownicze. Kierowa¢ brygadgq montujacq sprzet radiowy lub tele-

wizyjny, albo sprzet o podobnej ztozonosci.
Odpowiada za:
Mozliwo$¢ narazenia przysztych uzytkownikéw montowanego sprzetu na

powazne szkody materialne lub na zniszczenie cennych przyrzadéw, albo
urzgdzen badawczych.

Przyktady robét:

1 Instalowanie w panelach ukladéw nadawczych wszelkich

elementéw i podzespotdw Y
2. Regulowanie uktadéw zabezpieczen i blokad w uktadach '
wysokonapieciowych 27—
3. Dobieranie elementow do uktadéw generacyjnych w pie- '
cach indukcyjnych wysokich czestotliwosci Yy

4. Wykonywanie dowolnych napraw w takich uktadach, jak
radioweztowe wzmacniacze mocy lub uktady o podobnej

ztozonosci 1111
5 Montowanie uktadéw zdalnego sterowania urzgdzeniami
oraz regulacja $rednio skomplikowanych urzadzen T—111

6. Wykonywanie naprawy i sprawdzanie skalowania takich
przyrzadow, jak generator sygnatlowy, miernik mocy wyso-

kiej czestotliwosci, probnik wysokiego napiecia 1M—111
7. Montowanie odbiornika radiowego, magnetofonu i odbior-

nika telewizyjnego itp. wedtug schematu ideowego H—m
8. Wykonanie catkowitego montazu takich urzadzen, jak syn-

chroskop, generator sygnatowy 7/—/1/
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9. Montowanie skomplikowanych uktadéw mikrofalowych 7/—i
10. Wykrywanie usterek montazowych, uruchamianie i stro-
jenie radiostacji $rednich i duzych mocy 71—

ZESTRAJACZ URZADZEN ELEKTRONICZNYCH —
kategoria 4

Powinien zna¢:

Materialy stosowane do wytwarzania podzespotéw i zespotow elektro-
nicznych, jak stal, mosigdz, miedz, nowe srebro; materiaty izolacyjne, jak
preszpan, tasmy izolacyjne, papier baketizowany, tworzywa termopla-
styczne i termoutwardzalne oraz ich zastosowanie. Podstawy z elektro-
techniki. Ogo6lne wiadomos$ci z radiotechniki. Zasady dziatania podsta-
wowych przyrzagdow kontrolno-pomiarowych, jak suwmiarka, dynamo-
metr, mikrometr, omomierz, woltomierz, amperomierz, watomierz, mego-
mierz induktorowy i komparator. Przeznaczenie podstawowych podzespo-
téw radioodbiornika, jak kondensatory, oporniki, potencjometry, cewki
indukcyjne, transformatory, przetgczniki, gtosniki. Sposoby montowania
podzespotéw elektronicznych w produkcji seryjnej. Przyczyny powsta-
wania brakéw i sposoby zapobiegania im.

Powinien umieé:

Rozrézniaé i optycznie ocenia¢ przydatno$¢ materiatdw i poétfabrykatow.
Montowaé¢ podzespoty elektroniczne wedtug rysunku w produkcji seryj-
nej. Postugiwaé sie przyrzadami kontrolno-pomiarowymi, jak omomie-
rzem, amperomierzem, woltomierzem, watomierzem, megomierzem induk-
torowym i komparatorem. Dokonywac¢ pomiaréw elektrycznych opornosci,
natezenia i napiecia pradu. Zestraja¢ pojedyncze obwody rezonansowe.

Przyktady robot:

1. Wstepne zestrojenie eliminatora za pomocg komparatora 4/— —/
2. Wstepne zestrojenie filtru przeciwzaktdéceniowego o czesto-
tliwosci 9 kHz 4/—/—/

ZESTRAJACZ URZADZEN ELEKTRONICZNYCH —
kategoria 5

Powinien znaé:

Podstawowe wiadomos$ci z radiotechniki w zakresie zasadniczej szkoty
zawodowej, a w szczeg6lnosci podstawowe jednostki stosowane w mier-
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mcuv,e elektro- i radiotechmcznym, jak natezenie i napiecie pradu, moc,
opornos$¢, pojemnos$é i indukcyjnosc. Schematy montazowe i ideowe obwo-
dow wysokiej czestotliwosci. Wymagania techniczne dotyczace wstep-
nego zestrojenia obwodow wysokiej czestotliwosci. Budowe i zasady dzia-
tania przyrzaddw magnetoelektrycznych i dynamicznych. Sposoby uzyt-
kowania i konserwacji urzadzen pomiarowych przy zestrajaniu urzadzen
elektronicznych. Zasady pracy lamp elektronowych i pétprzewodnikéw oraz
wzmacniaczy. Zasady pracy mikrofonéw i gtosnikéw oraz ich rodzaje.

Powinien umieé:

Odczytywaé schematy ideowe w zakresie wykonywanych prac. Postugiwaé
sie przyrzadami pomiarowymi, jak woltomierz lampowy, miernik mocy,
generator sygnatowy, falomierz i  oscylograf. Zestraja¢ obwody rezo-
nansowe, jak eliminator posredniej czestotliwosci, filtry przeciwzaktdce-
niowe. putapka dzwieku. Dobiera¢ elementy w uktadach tranzystoro-
wych. Samodzielnie wykrywa¢ i usuwaé usterki w zestrajanych podzes-
potach lub obwodach rezonansowych radioodbiornikéw lub telewizoréw.
Przyktady robot:

1 Zestrojenie pojedynczych obwoddw rezonansowych w radio-

odbiornikach i telewizorach oraz wykrywanie uszkodzer 5/
2. Wstepne zestrojenie obwodéw w zespole cewek ‘wysokiej

czestotliwo$ci i przetgcznika falowego 5/ /)
3. Dobieranie elementéw w ukfadach tranzystorowych 5/
4. Uzyskanie na ekranie telewizora jaskrawosci 5/—/—/
5. Ustawienie napie¢ zasilajgcych w telewizorze 5/
6. Naprawienie nadajacych sie do zestrojenia zespotéw przez

wymiane uszkodzonych lub niewtasciwych elementéw 5/—/—/
7. Zestrajanie i wykrywanie uszkodzen w filtrach miniaturo-

wyeh 51—/ —

ZESTRAJACZ URZADZEN ELEKTRONICZNYCH —
kategoria 6

Powinien znaé:

Budowe i zasade dziatania zestrajanych aparatow. Przeznaczenie i zasto-
sowanie zestrajanych zespotdw w sprzecie. Podstawy miernictwa radio-
technicznego w zakresie typowych pomiaréw stosowanych w czasie stro-
jenia. Podstawy radiolokacji. Ogo6lne zasady pracy urzadzen radiolokacyj-
nych. Zasady dziatania lamp oscyloskopowych, przetacznikéw kanatow
i glowic UKF oraz gtowic magnetofonowych. Zasady dziatania obwodéw
rezonansowych, jak obwody wejSciowe, oscylatora, pos$redniej czestotli-
wosci, dyskryminatora. Zasady modulacji amplitudy i modulacji czesto-



tliwosci. Zasady pracy uktadéw synchronizacji. Zasady stabilizacji czestotli-
wosci za pomocg kwarcéw. Zasady podwdjnej przemiany czestotliwosci.
Zasady dziatania oscylograféw i generatoréw sygnatowych. Zasady organi-
zacji pracy na stanowisku roboczym.

Powinien umieé:

Postugiwaé sie schematami montazowymi i ideowymi. Zestraja¢ obwody
wejsciowe, oscylatora i posredniej czestotliwosci na przyrzadach oscylo-
graficznych. Okres$la¢ przyczyny nie zestrojenia sie wyzej wymienionych
obwodow. Ustawia¢ wstepnie i ostatecznie synchronizacje pionowg i po-
ziomg oraz obwody stabilizacji, szerokos$ci linii i ramki. Ustawia¢ uklady
automatycznej regulacji wizji, jasnosci i kontrastu w odbiornikach tele-
wizyjnych. Zestraja¢ przetgcznik kanatow. Sprawdzi¢ przejscie sygnatu
wysokiej czestotliwosci od anteny do detektora wizji. Ustawi¢ putapke
jonowa kineskopu. Mierzy¢ czuto$¢ i moc wyjsciowa odbiornika radiowego
i telewizyjnego. Zestraja¢ odbiornik telewizyjny. Okre$li¢ prawidtowos¢
zestrojenia poszczegoélnych obwodéw odbiornika radiowego i telewizyj-
nego. Ustawi¢ gtowice uniwersalng i kasujagcg w magnetofonie. Dobieraé
prad podktadu w magnetofonie. Mierzy¢ poziom szuméw i prad podkiadu
w magnetofonach oraz skuteczno$¢ kasowania i nieréwnosci przesuwu
taSmy magnetofonowej. Stroi¢ catkowicie odbiornik radiowy, wykrywac
usterki oraz dokonywa¢ napraw w zestrajanych podzespotach, zespotach
i aparatach. Uruchomi¢ zasilacz niskiego napiecia ze stabilizacjg elektro-
nowg oraz dokona¢ pomiaru parametréw tych urzadzen. Stroi¢ i zdej-
mowacé¢ charakterystyki wzmacniaczy wizyjnych. Dokona¢ ogniskowania
systeméw wskaznikowych. Dokona¢ pomiaru szerokosci i amplitudy im-
pulsu na synchroskopie.

Przyktady robot:

1. Zestrajanie obwodow wejsciowych, oscylatora i posredniej

czestotliwosci w odbiornikach radiowych i telewizyjnych 6/—/—/
2. Ustalanie i usuwanie uszkodzen w elementach obwodow

wejsciowych, oscylatora i posredniej czestotliwosci 6/—/—I/
3. Ustawienie wstepne i ostateczne synchronizacji pionowej

i poziomej w odbiornikach telewizyjnych 6/—/—/
4. Sprawdzenie przejscia sygnatu wysokiej czestotliwosci od

anteny do detektora wizji w odbiornikach telewizyjnych 6/—/—/
5. Ustawienie putapki jonowej kineskopu i cewek odchyla-

jacych 6/—/—/
6. Pomiary czutosci, mocy wyjsciowej i przydzwiekéw sieci

w odbiornikach radiowych i telewizyjnych 6/—/—/

7. Okreslenie prawidtowosSci zestrojenia poszczegdlnych obwo-
dow odbiornika radiowego i telewizyjnego za pomocg zwo-
ja zwartego i pateczki ferrytowej lub ferrokartowej 6/—I—I
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8. Ustawianie gtowic magnetofonowych i dobieranie pradu

podkJadu w magnetofonach G—/—/
9. Zestrojenie charakterystyki pojemnosciowej kondensatoréw

obrotowych wedtug wzorca 6/—I—/
10. Zestrajanie przetacznika kanatow na tasmie strojeniowej 6/—I—I
11. Uruchomienie i sprawdzenie zasilacza do radiotelefonu 6/—/—/

12. Ustawianie stanowiska pomiarowego do strojenia i zdej-
mowania charakterystyki wzmacniaczy wizyjnych, ognis-
kowania systemow wskaznikowych, szerokosci i amplitudy

impulsow 6/—/—1
13. Uruchamianie i zestrojenie stabilizatoréw elektronowych

i zasilaczy 6/—/—I/
14. Uruchomienie, sprawdzenie, zestrojenie oraz naprawa blo-

kow podzespotdw i modutéw drobnych wyrobow 6/—/—1
15. Uruchomienie, kalibracja i naprawa zespotdw nadawczo-

-odbiorczych — odbiornika FM 6/—/—I/

16. Uruchomienie, sprawdzenie, zestrojenie i naprawa urzadzen
pomocniczych zestawu eksploatacyjnego, jak zasilacze
urzgdzen stacjonarnych i przeno$nych, manipulatory itp. 6/—/—I/

17. Regulacja mechanizméw i wzmacniaczy 1 klasy do ada-

pteréw i automatéw muzycznych 6/—I—1
18. Dobor elementdw wymiennych do regulacji i strojenia w
kabinach wyroboéw gotowych jak: adapteréw i wzmac-
6/—/—1

niaczy stereofonicznych

ZESTKAJACZ URZADZEN ELEKTRONICZNYCH —
kategoria 7

Powinien zna¢:

Zasady budowy oraz obstugi bardzo ztozonych urzgdzen kontrolno-pomia-
rowych uzywanych do zestrajania odbiornikéw radiowych, telewizyj-
nych, magnetofonéw i ukladéw o réwnorzednej zitozonosci. Charaktery-
styczne parametry urzadzen, jak czutos¢, selektywno$¢, znieksztatcenie-
liniowe i nieliniowe, ttumienie modulacji i amplitudy, charakterystyki
przenoszenia. Zagadnienia czestotliwosci lustrzanych w odbiornikach. Za-
sady dobierania i zestawiania uktadéw pomocniczych do strojenia. Przy-
rzady pomiarowo-kontrolne, jak miernik znieksztatcen, generator sygna-
towy z modulacjg czestotliwosci oraz ich zestawy w urzadzeniach pomia-
rowych. Sposoby uzywania i konserwacji przyrzadéw kontrolno-pomia-
rowych. Technologie robdt remontowych, naprawczych i konserwacyjnych
bardzo ztozonych aparatow. Przeznaczenie, zastosowanie i warunki pracy-
zestrajanych urzadzen. Ogolne zasady pracy odbiornikéw mikrofalowych,,
selsynéw, impulsatoréw, nadajnikow oraz systemow automatyki. Schematy
blokowe wyzej wymienionych urzadzen. Zasady eksploatacji stacji radio-
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HAw radiolo'**"‘y3nych,
lokacyjnych. Sposoby obstugi podstawowych” przyrzgoo
jak generator impulséw, analizator widma itp.

Powinien umie¢:

) .. ¢ ideowe. Samodzielnie
Odczytywaé¢ bardzo ztozone schematy montazowe i btedy monta-
dobiera¢ podzespoty przy zestrajaniu urzadzen. postugiwac sie
zowe w bardzo ztozonych urzadzeniach oraz je Mierzy¢
bardzo zlozonymi zestawami urzadzeA kontrolno-pono charaktery-
setektywnos$¢, znieksztatcenia, ttumienie modulacji, amp

styka przenoszenia, prég mikrofonowania, ttumienie
strzanej. Mierzy¢ przenikanie sygnatéw heterodyny N.0znicowego cze-
Zestraja¢ obwody posredniej czestotliwosci wizji " /gj*nia odbiorni-
stotliwosci fonii. Zestawia¢ stanowisko pomiarowe do . oraz syste-
kéw mikrofalowych, wskaznikéw, impulsatorow i mikrofalo-
mow automatyki. Dokona¢ pomiaréw parametrow ° automatyki,
wego, wskaznika, imputsatoréw i nadajnikéw oraz y~h uktadach.
Zlokalizowa¢ i usungé uszkodzenia w mato skomp

Orientowac stacje radiolokacyjna.

ANN Nodu  anteny,

Przyktady robot:

1. Zestrajanie odbiornikéw na przyrzadach uniwersat y

ANRAS
uwzglednieniem czutosci i selektywnosci odbiornika
2 Zestrajanie obwoddéw poSredniej czestotliwosci wizji NN
réznicowej czestotliwosci fonii AN
3 Ustawienie uktadéw ARCz wizji, jasnosci i kontrastu _1_1
4. Zestrajanie wzmacniaczy automatyki A A
5, Zestrajanie uktadéw przeciwzaktéceniowych AN
g Pomiary czutosci odbiornikéw mikrofalowych AN
7. Orientowanie stacji radiolokacyjnej A
g Zestrojenie wzmacniacza akustycznego do echoson
9. Strojenie i naprawa obwodow czestotliwosci pos
radiotelefonéw, odbiornikdw komunikacyjnych i ra 71 _1_1
namiernikow ji "
10. Strojenie i naprawa odbiornika FM AN

11 Strojenie magnetofonow

ZESTRAJACZ URZADZEN ELEKTRONICZNYCH
kategoria 8

Powinien zna¢:

Podstawy radiotechniki i miernictwa radiotechnicznego w zakresie zestra-

fanycrurziii eleMr.nicznych. Za, dy dziatania totokomdrl,. ™ _kladacn
aulLalycznei tegalacji w urzadzeniach nadawczo-odbiorczych. Zasady
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boru elementéw oporowo-pojemnosciowych przy usuwaniu uszkodzen w
obwodach urzadzen nadawczo-odbiorczych. Zasady dziatania i budowe przy-
rzgdow pomiarowych, jak generatory akustyczne, generatory sygnatowe
z modulacjg amplitudy i czestotliwosci, miernik znieksztatcen, wobulatory
itp. Zasady pracy poszczeg6lnych urzadzen radiolokacyjnych, np. generator
podstawy czasu, kalibrator kwarcowy. Objawy niewtasciwej pracy po-
szczegblnych uktadéw urzadzen radiolokacyjnych. Organizacje pracy i sta-
nowisk do zestrajania i napraw aparatéw elektronicznych.

Powinien umiec:

Wykonywaé regulacje i zestrajanie oraz kontrole dziatania bardzo ztozo-
nych aparatéw elektronicznych. Lokalizowa¢ i usuwac¢ uszkodzenia w obwo-
dach wysokiej czestotliwosci, posredniej czestotliwo$ci wizji, toru réznico-
wego czestotliwosci  fonii, obwodow stabilizacji odchylania pionowe-
go i poziomego automatycznej regulacji kontrastu, jasnosci itp. w urza-
dzeniach nadawczo-odbiorczych. Lokalizowaé i usuwaé¢ uszkodzenia w po-
szczegblnych uktadach urzadzenia radiolokacyjnego. Mierzyé parametry
automatyki, linii mikrofalowych i anten mikrofalowych. Przeprowadzi¢ re-
gulacje i ustawianie systemoéw przekazywania danych katéw i odlegtosci.
Zestraja¢ synchroskop, generator i inne przyrzady pomiarowe wchodzgace
w skiad wyposazenia stacji. Dobiera¢ elementy w celu zyskania wtasciwych
parametrow wyjsciowych. Wykrywaé braki w pracy zespolu zestrajaczy.

Odpowiada za:

Straty materialne mogace wynikna¢ z braku dostatecznego nadzoru przy ze-
strajaniu aparatury elektronicznej. Prawidtowa prace urzadzen i szkody
materialne mogace powsta¢ przez uszkodzenie lub zniszczenie zestrojonych

kosztownych urzadzen.

Przyktady robét:

Zestrojenie urzgdzen nadawczo-odbiorczych 7I—I/
Pomiary czutosci stacji radiolokacyjnej 7/—I
Pomiary mocy wyjsciowej stacji radiolokacyjnej 7—I/

Pomiary wspétczynnika fali stojgcej w liniach mikrofalo-
wych 71—/

Uruchamianie i przeprowadzanie pomiarow prototypu urzg-
dzenia nadawczo-odbiorczego 7—I/

6. Regulowanie kompletnego urzadzenia do magnetycznej pa-
mieci taSmowej 7I—I/
77—

Zestrojenie zestawow wzmacniajgcych TV i UKF
Zestrojenie koncowe odbiornika telewizyjnego kolorowego  7/—/1/
Strojenie i naprawa nadajnika FM 7—I
10. Uruchomienie, strojenie i naprawa induktoréw echosond  7/—/!/
11. Zestrojenie zespotow urzadzen telewizji przemystowej, jak
np. tory kamerowe, telekino itp.

© ® N

7I—/L
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12. Wykrywanie usterek montazowych, uruchamianie i stroje-

nie radiostacji $rednich i duzych mocy lh—/1/"
13. Strojenie filtrow i generatoréw kwarcowych wysokostabil-
nych li—/1

ZESTRAJACZ URZADZEN ELEKTRONICZNYCH —
kategoria 9

Powinien zna¢:

Zasade pracy stacji radiolokacyjnej oraz poszczegélnych uktadéw wchodza-
cych w skiad stacji, jak uktad nadawczy, odbiorczy, wskaznikéw, automaty-
ki, napedow, przekazywania danych, sygnalizacji i zabezpieczenia. Przyczy-
ny powstawania usterek w czasie eksploatacji urzadzen spowodowanych
rozregulowaniem sie wspotpracujacych urzadzen elektronicznych. Organiza-
cje pracy i stanowisk dla zestrojenia urzadzen elektronicznych w zakresie-
brygady zestrajaczy lub w miejscu eksploatacji.

Powinien umieé:

Wykonywa¢ w zakladzie lub u uzytkownika zestrojenie i regulacje stacji
radiolokacyjnej i urzadzen nadawczo-odbiorczych dla statkow morskich.
Analizowa¢ przyczyny niewtasciwej pracy stacji i jej poszczeg6lnych ukta-
déw. Przeliczy¢ wyjsciowe parametry stacji i jej poszczeg6lnych uktadow.
Organizowac t kierowac pracg zespotu lub kilku zespotow zestrajaczy.

Odpowiada za:

Straty materialne wynikajace z braku statlego osobistego nadzoru, doktad-
nosci zestrojenia stacji radiolokacyjnej. Bezpieczenstwo zdrowia i zycia
wiasnego i wspoétpracownikéw w czasie pracy zestrojenia i wykonywania
pomiarow.

Przyktady robét:

1. Zestrojenie stacji radiolokacyjnej 7—11
2. Prowadzenie naprawy i zestrojenia urzgdzen nadawczo-od-
biorczych na statkach morskich n—m
3. Strojenie i naprawa obwodéw wejsciowych i catosci odbior-
nikéw komunikacyjnych i radiomiernikow T—121

4. Uruchamianie, strojenie i naprawa echosondy SP-414-indy-
kator, przetwornika magnetostrykcyjnego, ptywaka, gniazda
rozgiecia itp. 1—11
5. Uruchomienie, strojenie i naprawa urzadzen studyjnych tele-
wizji nadawczo-odbiorczej 11— 121
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MONTER APARATOW TELEFONICZNYCH — Kkategoria 2

Powinien zna¢;

Nazwy detali i podzespotdw aparatu telefonicznego wystepujacych na obstu-
giwanym stanowisku. Proste narzedzia S$lusarskie, jak mtotek, zagtownik,.
wiertta i gwintowniki. Proste narzedzia stuzace do montazu podzespoidw
i zespoldw aparatu telefonicznego, jak wkretak, klucze maszynowe, cegi
monterskie. Proste urzadzenia, jak praski reczne i nozne. Kolejno$¢ czyn-
nosci przy skrecaniu, sktadaniu, wciskaniu itp. czynnos$ciach. Zasady wy-
konywania prostych robdt $lusarskich, jak nitowanie i saterowanie.

Powinicn umie¢:

Odréznia¢ optycznie detale i podzespoty aparatu telefonicznego. Postugiwaé
sie prostymi narzedziami S$lusarskimi, np. miotkiem i zagtownikiem. Po-
stugiwaé sie przy montazu narzedziami, np. wkretakiem, kluczami maszy-
nowymi i cegami monterskimi. Obstugiwaé praski reczne i nozne ustawione
przez ustawiacza. Nitowa¢, saterowac¢ na ustawionych przyrzadach. Monto-
waé proste podzespoly i zespoty w produkcji seryjnej wchodzace w' sktad
aparatow telefonicznych pod nadzorem lub wedtug wzoru. Odrézniaé optycz-
nie elementy dobre od uszkodzonych.

Przyktady robét:

1. Weciskanie ndzek gumowych w podstawe aparatu 2/—/—/
2. Mocowanie wspornika do podstawy tub korpusu przez przy-

krecenie lub nitowanie 2/—I1—/
3. Przykrecenie listwy tgczowkowej do wspornika 2/—/—/
4. Naktadanie sprezyny spiralnej i ramienia przetgcznika na

stupek 2/—I—/

W ktadanie kotkow widetkowych, zaktadanie pierscieni na

kotki 2/—/—I

Nacigganie nasadki na sznur, przeciggniecie sznura przez

otwor w raczce mikrofonu 2/—I—/

Saterowanie nakretek w pokrywach i na zaciskach 27—/—/

Nacigganie na patgk oston w mikrotelefonie nagtownym, stu-

chawce nagtownej 2/—I—1
9. Malowanie wkretéw, koAcéwek, punktow lutowniczych i ob-

rzezy cewek indukcyjnych lakierem 21— ]

MONTER APARATOW TELEFONICZNYCH — Kkategoria 3

Powinien znaé:

Rodzaje materiatdw uzywanych do produkcji czesci do aparatow telefo-
nicznych. Ogo6lne zasady dziatania i przeznaczenia montowanych podzespo-



low i zespotdw wchodzacych do aparatéw telefonicznych. Wiertarki stotowe.
Zasady wiercenia otworéw w przyrzadach przy montazu oraz przegwinto-
wywanie otworéw po obrébce powierzchniowej. Przyrzady i narzedzia stu-
zace do montazu podzespotow i zespotdw aparatow telefonicznych. Zasady
dziatania i sposob postugiwania sie omomierzem. Zasady montazu S$rednio
ztozonych podzespotow.

Powinien umie¢;

Czyta¢ proste rysunki detali. Postugiwaé sie wierttem i gwintownikiem.
Obstugiwaé wiertarki stotowe i gwinciarki ustawione przez ustawiacza.
Wierci¢ i przegwintowywac detale przy montazu. Wykonywaé¢ montaz $red-
nio ztozonych podzespotow i zespotdow oraz aparatéw telefonicznych jak tez
urzadzen podobnego typu w produkcji taSmowej. Podtgcza¢ przewody do
zespotdéw umiejscowionych na podstawie aparatu telefonicznego typu CB,
MB, ZAT, monterski i podobnego typu. Wyszukiwa¢ zwarcia w montowa-
nym sprzecie postugujac sie przyrzagdem pomiarowym — omomierzem. Oce-
nia¢ przydatno$¢ detali i podzespotdw do montazu i umie¢ obchodzi¢ sie
z gotowymi podzespotami tub zespotami.

Przyktady robot:

1. Wiercenie i przegwintowywanie otworéw w detalach po ob-

rébce powierzchniowej w przyrzadach przy montazu 3/—/—/
2. Montowanie zespotu sprezyn do aparatu telefonicznego, in-
duktora, przyciskéw, przetgcznika 3)—)—/

3. Montowanie mikrotelefonu nagtownego, mikrotelefonéw do

aparatow telefonicznych, stuchawek nagtownych z patakiem 3/—/—/
4. Montowanie dzwonka, cewki indukcyjnej, dtawika, buczka,

listwy tgczdwkowej, gniazda przetgczeniowego 3/—/—/
5. Podtgczanie sznuréw telefonicznych do gniazda przytgcze-

niowego, listwy tgczowkowej, dzwonka, mikrotelefonu, stu-
chawek nagtownych 3/—/—/

B. Montowanie skrzynek aparatow telefOiiicziiych monterskich 31— /— /
7. Montowanie stuchawek nisko- i wysokoomowych 3/ |—/

Przykrecanie wszystkich podzespotow i zespotéw do podstaw
i korpuséw w aparatach telefonicznych MB, CB, ZAT iapa-

ratbw monterskich 3/—I—1
9. Nitowanie stupka do podstawy aparatu 3/—/—
10. Nabijanie stykéw w stupki, tulejki izolacyjne 3/—/—/
11. Montowanie przetgcznika, przykrecanie zespotu sprezyn,

przykrywek, wieczka 3l—/—
12. Montowanie boczkéw induktora do aparatéw MB, aparatu

monterskiego, aparatu induktorowego wysokooporowego 3/—/—1
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13. Nitowanie palgka do stuchawek nagtownych
14. Montowanie korpuséw aparatéw morskich,
zbiorczych, aparatu gorniczego

koncow3ch i

MONTER APARATOW TELEFONICZNYCH — Kkategoria 4

Powinien znaé:

Podstawy elektrotechniki, jak definicje napiecia, natezenia i oporu — jed-
nostki oraz oznaczenia. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak suwmiarka,
szczelinomierz. Zasady dziatania i sposoby postugiwania sie woltomierzem
i amperomierzem. Ogdlnie budowe i spos6b dziatania aparatu telefonicznego
typu CB. Zasady dziatania podzespotdw aparatu telefonicznego, jak induk-
tora, tarczy numerowej i wkiadki akustycznej. Zasady montazu ztozonych
podzespotéw. Sposoby regulacji i dopasowywanie czeSci wspolpracujacj'ch
ze sobg. Przyczyny powstawania brakow i sposobj' zapobiegania im.

Pow inicn umieé:

Czyta¢ rysunki S$rednio ztozonych podzespotéw i zespotdow. Montowac zio-
zone zespoty i mechanizmy aparatéw telefonicznych, nadajac im wiasciwe
luzj' wedtug warunkéw technicznych. Ustawia¢ szczeliny pomiedzy poszcze-
golnymi elementami aparatu. Usuwac btedy mechaniczne w montazu.

Przyktady robét:

1 Zaktadanie i dopasowywanie kot zebatych w induktorze 4/—/—/
2. Montowanie catkowitego induktora bez regulacji 4/—/—/
3. Montowanie tarczy numerowej 4'—/)—
4. Montowanie podzespotow do aparatéw morskich zbiorczych
i gorniczych 4/—I—/
5. Montowanie wkiadek akustycznych, wkiadek mikrofonowych
4/——/

i stuchawkowych miniaturowych, laryngofonéw i syren

MONTER APARATOW TELEFONICZNYCH — Kategoria 5

Powinien znaé:

Podstawy teletechniki i materiatloznawstwa elektrotechnicznego w zakresie
zasadniczej szkoly zawodowej. Schematy ideowe aparatow telefonicznych
CB, MB, sekretarsko-dyrektorskie, ZAT i monterskie. Budowe i dziatanie
podzespotdw aparatdw telefonicznych, jak wktadek mikrofonowych i stu-
chawkowych, tarcz numerowych, induktoréw, dzwonkoéw, cewek indukcjei-
nych, kondensatoréw, buczka i diawika. Budowe i zasady dziatania innych
rbwnorzednych zespotdw. Zasady organizacji stanowiska pracy.
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Powinien umieé:

Czyta¢ schematy ideowe produkowanego sprzetu telefonicznego. Montowac
podzespoty i zespolty oraz aparaty telefoniczne réznych typéw w produkcji
matoseryjnej. Montow’a¢ podzespoty i zespoty rowmorzedne. Wykonywaé po-
miary przyrzgdami specjalnymi. Wykrywa¢ uszkodzenia elektryczne i umieé
je usuwaé. Kierowac¢ pracami robotnikow nizszych kategorii.

Przyktady robot:

1. Montaz kompletnych aparatéw telefonicznych typu MB, CB,
ZAT, aparat monterski 5-
2. Montaz kompletnych aparatéw telefonicznych morskich,
gérniczych -I—I

MONTER APARATOW TELEFONICZNYCH — kategoria 6
Powinien zna¢:

Technologie wykonywania montazu aparatow telefonicznych. Budowe apa-
ratow telefonicznych, jak aparaty telefoniczne do rozméw zwrotnych, apa-
raty kombinowane MB i CB, aparaty wrzutowe, aparaty gazo- i wodoszczel-
ne, aparaty szeregowe itp. Warunki techniczne jakim powinien odpowiadaé
aparat telefoniczny (opornos$¢ izolacji, skutecznos$é, wyrazisto$¢ itp.). Sposo-
by wykrywania uszkodzen w dziataniu oraz zasady konserwacji aparatéw
telefonicznych. Organizacje pracy zespotowej i organizacje warsztatowsq.

Powinien umieé:

Czyta¢ schematy wszelkich aparatéw telefonicznych. Ustawia¢ urzadzenia
i przyrzady do montowania podzespotéw. Montowa¢ aparaty i urzgdzenia
0 specjalnym przeznaczeniu. Sprawdza¢ aparaty telefoniczne wedtug warun-
kéw technicznych zgodnie z instrukcjg. Wykrywaé usterki w dziataniu apa-

ratow telefonicznych i usuwaé je przez wymiane czesci lub regulacje pod-
zespotow.

Przyktady robot:

Montowanie kompletnych aparatéw telefonicznych
w-rzutowych 6/—/—I
Wykonywanie aparatow prototypowych 6/—/—/
Sprawdzanie dziatania aparatow pod wzgledem
mechanicznym

6/— /— I
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MONTER PODZESPOLOW | ZESPOLOW
TELETECHNICZNYCH | TELETRANSMISYJIJNYCH —

kategoria 2
Powinien zna¢:

Rodzaje materiatbw stosowanych na swoim stanowisku pracy. Proste na-
rzedzia Slusarskie, jak miotek, przecinak, gwintowniki. Proste narzedzia
stuzgce do montazu, jak wkretak, klucze maszynowe, szczypce, miotek, cegi
monterskie, nozyce reczne. Proste maszyny, jak wiertarka, praski reczne
i proste urzadzenia do zaczyszczania drutu i jego przewijania. Czujnikowy
przyrzad pomiarowy. Nazwy czesci wchodzacych do podzespotéw i zespotow
na jego stanowisku pracy. Kolejnos¢ czynnosci przy klejeniu, cieciu, napusz-
czaniu lakierem, przegwintowywantu itp. prostych czynnosciach monterskich.

Powinien umie¢:

Rozrézniaé podstawowe materiaty i czesci podzespotéw na stanowisku pra-
cy. Wykonywac proste prace $lusarskie. Wykonywaé proste czynnosci przy
montazu, jak klejenie, ciecie, znaczenie, napuszczanie, wciskanie, obcinanie,
czyszczenie, zalewanie masami, taSmowanie, zaczyszczanie przewoddw, se-
gregowanie itp. Postugiwaé sie prostymi narzedziami $lusarskimi, jak mtot-
kiem, przecinakiem, gwintownikiem. Postugiwa¢ sie prostymi narzedziami
stuzagcymi do montazu, jak wkretak, klucze maszynowe, szczypce, miotek,
cegi monterskie, nozyce reczne. Obstugiwa¢ pod nadzorem proste urzadzenia,
jak zaczyszczaczke do drutéw, wiertarke stotowa, praski reczne. Wykonywacé
epomiar grubosci na nastawionym przyrzadzie (czujniku) przy segregowaniu
czes$ci wchodzacych do montazu. Odrozniaé optycznie elementy dobre od
uszkodzonych. Pakowa¢ miedzy operacjami zmontowane podzespoty, zabez-
pieczajac je przed uszkodzeniem.

Przyktady robdét:

1. Odbijanie oznaczen stemplem gumowym na podzespotach,
jak np. przetgcznikach, kondensatorach, komorach, zaston-

kach i podstawach 2/—1—/
2. Napuszczanie oznaczen farbg po grawerowaniu tub wybija-
niu na detalach, jak ptytkach wierzchnich, kragzkach cyfro-
wych i gniezdnikach 2/—I—/
Zabezpieczanie powierzchni farbg po operacji nitowania 2/—I—/
Oczyszczanie i przedmuchiwanie zespotow przekaznikowych
wymiennych, gniezdnikow oraz czyszczenie plytek papie-
rem S$ciernym 2/—I—/
0. Znaczenie czesci i podzespotow lakierem 2l 11
6. Zaktadanie koncoéwek do cewek oporowych 2—1-1
7. Zabezpieczanie lakierem uzwojenia zespotu grzejnego cewek
2—1-1

oporowych
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8. Wycinanie i naklejanie nalepek rysunkowych lub innych
oznaczen na uktadach sprezyn, kotwicach, polach stykowych 2/—/—/

9. Nacigganie rurek izolacyjnych na przewody 2/—/—/
10. Ciecie papierkow, ptytek celuloidowych, rurek izolacyjnych  2/—/—/
11. Owijanie detali taSma izolacyjng (np. wspornikow) 2/—I—I
12. Przewijanie drutu schematowego z krazka na szpulki 2/——1
13. Maszynowe zaczyszczanie drutu dla wielokrocia 2/—/—1
14. Zaktadanie oston na przekazniki 2'—/—
15. Zabezpieczanie koricow przewodéw masg izolacyjng 2/—I—1
16. Ciecie przewoddéw i sznuréw 2/—I—I
17. Nabijanie pidrek i koAcéwek lutowniczych w phytki 2/—I—I
18. Wybijanie oznaczeh na praskach w przyrzadzie 2/—I—/
19. Zaktadanie zaréwek i reflektor6w w sprzecie teletechnicz-

nym i teletransmisyjnym 2/—1—/
20. Montowanie zaciskéw kompletnych 2 —I—I

21. Czyszczenie zespotow do skrzyn Pupina po zalaniu zalewg 2/—/—/

MONTER PODZESPOLOW | ZESPOLOW
TELETECHNICZNYCH | TELETRANSMISYJNYCH —
kategoria 3

Powinien zna¢:

Podstawowe wiasciwosci materiatdw, z ktérych sg wykonane detale wy-
stepujace na stanowisku pracy, jak stal—miedz, aluminium, mosigdz, no-
we srebro, preszpan, tworzywa sztuczne — ich podstawowe cechy i wia-
Sciwosci. Narzedzia i przyrzady ma stanowisku pracy, jak gwintowniki,
wiertta, rozwiertaki i znakowiniki, przyrzady wiertarskie i wkretaki elek-
tryczne. Zasady dziatania podzespotéw, ktdre mointuje. Zasady obstugi
urzadzen, jak praski pneumatyczne lub hydrauliczne. Sposoby postugiwa-
nia sie prostymi sprawdzianami. Zasady obstugi i konserwacji stosowa-
nych przyrzadow monterskich. Technologie rob6t monterskich, jak skre-
canie, nitowanie, saterowanie oraz zakonczenie kabelkdw. Narzedzia pomia-
rowo-kontrolne. jak suwmiarka li sprawdzian szczekowy, zasady dch sto-
sowania i konserwacje.

Powinien umieé:

Postugiwaé sie prostymi rysunkami detali i zestawien. Montowaé¢ pod-
zespoty w przyrzadach monterskich. Nitowa¢ i saterowaé¢ podzespoly na
prostych urzadzeniach, jak praski pneumatyczne i hydrauliczne. Obcina¢
lub przecina¢ detale na urzadzeniach z napedem hydraulicznym Ilub in-
nym. Postugiwaé sie prostymi sprawdzianami. Wykonywac¢ S$rednio zio-
zone prace monterskie, jak zakonczanie kabelkéw, zamocowanie Kkabii
w sprzecie, zaktadanie sznuréw w stanowiskach, izolowanie konstrukcji
itp. Wykonywac prace pomooniicze przy przedzwaniianiu.



Przyktady robét:

1 Przykrecanie lub skrecanie podzespotéw do jarzma prze-

w

11.
12.
13.
14.
15.
16.

17.

18.

19.

20.

21
22.
23.
24.

25.

kaznika, jak ,np. uktadu sprezyji, bloku wsporczego, cew-
Ki

Montowanie w przyrzadach pdél stykowych do wybieraka
Momtowanie #aczéwek ptaskich i krosowych

Frezowanie koAcow wkretow na wiertarce frezem palco-
wym w podzespotach, jak ;np.; pola stykowe, gniazda no-
zowe, ukiady sprezyn

Wi iercenie 1 przegwiintowywanie otworéw w detalach po
obrobce powierzchniowej w przjTzadach przy montazu
Wykonywanie kabelkéw do szczotek wybieraka skokowo-
obrotowego

Montowanie podzespotdw, jak przetgcznikéw wciskowych
i przechylnych, uktadéw sprezyn do przekaznikéw 1 wy-
bierakow

Montowanie szczotek oraz zespotéw szczotek do wybieraka
skokowo-obrotowego

Kompletne montowaniie gniezdnikow

Niitowanie ptytek do kotwicy wybieraka skokowo-obroto-
wego na prasce

Montowanie $ruby przekaznikowej kotwicy przekaznika
Wmontowywanie kotwic do przekaznika

Frezowanie stupkéw podnoszacych iizolacyjnych w sprezy-
nach li kotwicach przekaznika

Montowanie gniazd zespotéw lampowych, wtyczek nozo-
wych, gniazd probierczych

Obcinanie arkuszy pola stykowego w przyrzadzie z urzg-
dzeniem hydraulicznym

Montowanie ramienia kompletnego do zespotdow szczotek
wybierakowych

Montowanie przerywaczy i wspornika zespotu sprezyn
Wociskanie boczkéw na rdzen cewki przekaznikowej z unie-
ruchomieniem przez nakietkowanie

Montowanie ptaszczy ferromagnetycznych na rdzehA korpu-
su i cewek

Montowanie konicowek do boczkéw cewki przekaznikowej
Przecinanie szczelin w sprezynach przekaznika
Wciskanie korpuséw w listwe gniezdnikowa

Wybijanie oznaczen na sprezynach przekaznika

Nabijanie ,,sztyftow” antymagnetycznych w kotwiicach prze-
kaznika

Nabijanie stupkéw lizolacyjnych w sprezynach kotwic prae-
kaznika

3/—/—f
3/—I—
3/—/—
3[—/—I
3/—I—

3f—I—/

3/—/—/

3/—/—
3—I—/

3/—/—
3f—/—1
3/—/—/
3/—/—
3/—/—
3—I—I

3/—/—
3—I—/

3/—I—/
3/—I—/
3—1—
3f—I1—/
3—I1—/
33—
3—1—/
3—I—/
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26. Nabijanie ,sztyftow” antymagnetycznych lub stupkéw izola-

cyjnych w kotwicach lub sprezynach kotwic przekaznika 3/—I—/
27. Ksztattowanie stykow srebrnych w sprezynach 3/—/—/
28. Nitowanie czopkéw t prowadnic w podstawach przekaznika 3/—/—/
29. Skrecanie ptytek przetgcznikéw, plytek fgczéowek w sprzecie

teletransmisyjnym 3/—/—/
30. Nitowanie reczne: wtyczek, ptytek z koncowkami 3f—/—/
31. Wybijanie cyfr i oznaczeA recznie z zachowaniem prosto-

linijnosci 3/—/—
32. Zarabianie sznuréw kabelkéw z zaci$nieciem koncowek lu-

towniczych 3/—1—/
33. Montowaniegniazdek i wtyczek czteropalcowych 3—/—/
34. Montowanie przetgcznikdéw obrotowych, przechylnych, wcis-

kowych 3/—/—/
35. Montowanie regulatora sity gtosu 3—/—f
36. Montowanie  cewki topikowej 3/—/—/

37. Montowaniezaciskow tatooratoryjnych, zaciskéw bateryjnych  3/—/—/
38. Przykrecanie przetgcznikéw obwodowych, mikrotelefono-

wych itp. 3/—1—/
39. Przykrecanie tarczek, klapek oraz cewki do listwy klapko-

wej 3/—/—1
40. Montowanie sznuréw w igcznicach 3/—/—
41. Oczyszczenie i od$wiezenie sprzetu przed wysytka, jak np.

centratki MB, CB 3/—/1—/
42. Zamocowanie kabli wewnatrz tacznic CB, MB o pojemnosci

do 30 numerow 3/—/—
43. Montowanie odgromnikow 3/—/—
44. Montowanie korpuséw do sygnalizatordwognioszczelnych — 3/—/—/
45. Wklejanie przepustow szklanych w ptytki metalowe 3/—1—I
46. Montowanie pudetek do zespotow Pupina 3/—/—/
47. taczenie uzwojen cewek toroidalnych wedlug schematu

montazowego 3/—/—
48. Pomoc przy przedzwanianiu ——/
49. Montowanie jwzekaznika typu B2, CMS i MT6 3/—I—/

MONTER PODZESPOLOW | ZESPOLOW
TELETECHNICZNYCH | TELETRANSMISYJNYCH —
kategoria 4

Powinien zna¢:

Podstawowe pojecia z elektrotechniki, jak napiecie i natezenie pradu, ta-
dunki, opor, pojemnos$¢. Podstawy S$lusarstwa. Podstawowe wtasnos$ci ma-
teriatbw przewodzacych prad, magnetycznych i elektroizolacyjnych. Za-
sady dziatania obstugiwanych urzadzeA montazowych, ich zastosowanie
i obstuge. Dziatanie i zastosowanie podzespotéw, jak przekaznik, przetgcz-
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nik. wybierak obrO'towy, licznik, linduktor, wskaznik, dzwonek elektryczny
pradu statego itp. Przyrzady kontrolno-pomiarowe, jak mikrometr i szcze-
linomierz. Zasady dziatania i postugiwania ,sie omomierzem, woltomierzem,
amperomierzem. Sposoby zakanczania kohncdw przewodoéw. Sposoby kleje-
nia zywicami syntetycznymi. Technologie rob6t monterskich, jak podigcza-
nie i przedzwanianie kabli, ustalanie w przyrzadach podzespotéw, suszenie
zespotdow oraz mocowanie podzespotow wedtug rysunkéw zestawieniowych.

Powinien umieé:

Optycznie oceniaé materiaty i poifabrykaty uzywane do montazu. Roz-
réznia¢ rodzaje pokry¢ galwanicznych a lakierniczych. Montowaé¢ podzes-
poty i zespoly z ustawieniem wspo6tosiowosci otworow, luzow i szczelin.
Przygotowywac sprzet do lutowania. Podtgcza¢ sznury i kable wielozytowe.
Regulowaé¢ proste pwdzespoty. Przedzwania¢ obwody weditug tabel w zes-
potach wymiennych. Montowa¢ podzespoly w szeregach stanowisk z tra-
sowaniem i wierceniem otworéw. Suszy¢ zespoly w piecu prézniowym.
Postugiwaé sie omomierzem, woltomierzem i amperomierzem. Zaktadaé
sprzet i szablony na stojaki pomocnicze. Sprawdza¢ prawidtowos$¢ pota-

Przyktady robét:

1. Kompletne montowanie podstaw i zespotow przekazniko-

wych 4—]—/
2. Przykrecanie listew zakrywajacych i szyldzikéw do stano-

wnsk central miedzymiastowych 4/—/—/
3. Dociskanie i skrecanie pola stykowego na wymiar 4f—/—/

Zaktadanie i podigczanie sznuréw telefonicznych wielozy-

towych 4f—[—/
5. Montowanie podzespotow przetgczeniowych z dopasowaniem

ptytki wierzchniej i regulacjg kluczy przechylnych oraz zes-

potdw sygnalizacyjnych roznych typow 4/—/—/
6. Prostowanie i ustawianie koncowek w polu stykowym 4f—/—/

Montowanie ram i pdiek wybierakowych 4/—I—/

Montowanie kompletne tablic bezpiecznikowych i rozdziel-

czych 4f——/
9. Montowanie kompletne ptyty i maszynki sygnatowej 4/—/—
10. Montowanie kompletne cze$ci d podzesfiotdw do korpusu

wybieraka skokowo-obrotowego 4/—/—
11. Montowanie kompletu wybieraka obrotowego 4/—[1—/
12. Montowanie przerywaczy do wybieraka 4/—/—/
13. Montowanie dzwigni, przerywaczy, piasty kompletnej 4/—/—/
14. Podiaczanie kabelkéw do szczotek wybieraka 4/—/—
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15.

16.

17.
18.

19.

20.

21.

22.
23.

24.

25.

26.
21.
28.

29.
30.
3L
32.
33.

34.
35.
36.
37.

38.
39.

40.

163

Nabijanie stykéw platynowych w sprezynach
Montowanie statywu badaniowego
Szlifowanie stupkéw keramotowych

Przygotowanie sprzetu do lutowania, jak ustawienie stoja-
kéw pomocniczych, zaktadanie pélek wielokrocia

Przedzwanianie obwodéw wedtug przygotowanych tabel, w
wymiennych podstawach przekaznikowych

Montowanie zespotdw wymiennych wchodzacych do sprzetu
teletechnicznego, jak mp. zesp6t korekcji liniowej, wzmac-
niacz grupowy, zwrotnice liniowe, odbiornik pragdu kontrol-
nego, przemiana kanatowa

Wmontowywanle stuchawek nisko- i wysokoomowych z pod-
taczaniem przewodow

Zarabianie przewoddéw < sznuréw specjalnych w ekranie
Wmo.nbowanie induktora, prostownikéw, kondensatoréw,
uktadu sprezyn, przycisk6w w stanow:iskach
Montowanie filtrow pradéw nos$nych i zespotdw radiofonii
nosnej

Znaczenie i wiercenie otworéw oraz zamocowanie tabli-
czek firmowych i ptytek oznaczeniowych na gotowych wy-
robach sprzetu teletechnicznego

Usuwanie izolacji z oporow regulowanych pod styk szczotki
Montowanie przetwormiicy tranzystorowej i wahadiowej
Zamocowywanie zamkow, tgczoéwek, dzwonkéw w urzadze-
niach CB, MB

Montowanie 1 tgczenie cewek w zespole skrzyni Pupina
Przygotowanie masy zalewowej i zalanie zespotdw Pupina
Suszenie zespotdw w piecu proézniowym

Przedzwanianie zespotow Pupina

Podigczenie wyprowadzen z koneksu do zespotow wedtug
koloréw

Mantowanie przyciskéw przeciwpozarowych

Momtowande licznika rozmoéw telefonicznych

Montowanie kompletéw LZ i CSP

Tasmowanie kabli do sprzetu teletechnicznego, jak np. szaf-
ki badaniowej, woézkéw badaniowych

Montowanie przekaznikow CI

Montowanie mostka, uktadu czotowego mostka, preta wy-
rézniajagcego i korpusu listwy w wybieraku krzyzowym
Zamocowaniie kabli wewnatrz tgcznie CB i MB o0 pojem-
nosci od 30 do 100 numeréw

4—I—]

4)—'—]
4—I—]
4)——]
il—l—I
4)—I—1
4)—I—1
4)—I—1
4—|—]
4—I—1
4—I—1
4—]—
4)—I—]
4)—I—1
4)—I—1
4l—]—1
4)—I—/
4—|—1
4)—I—1
4)—]—|
4—I—1
4)——/
4)—I—1
4)——/
4)—I—1
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MONTER PODZESPOLOW | ZESPOLOW
TELETECHNICZNYCH | TELETRANSMISYIJNYCH —
kategoria 5

Powinien znaé:

Podstawy teletechniifci. Rodzaje i gatunki drutow schematowych, przewo-
déw i linek. Oznaczenia przewodéw w schematach montazowych i symbole
uzywane w schemacie ideowym. Rysunek zestawieniowy podzespotow i zes-
potéw teletechnicznych . teletransmisyjnych. Zasady dziatania ztozonych
mechanizmoéw, jak wybierak, skokowo-obrotowy, wybierak motorowy, rege-
nerator impulséw. Zasady dziatania skrzyni Pupina i RC. Konstrukcje i prze-
znaczenie podzespotow 1 zespotdw, takich jak stojaki, zespoly, .stanowiska
CB i MB itp. Zasady dziatania i postugiwania sie przyrzgdami pomiaro-
wymi, jak prébnik przebicia, mostek RLC. Zasadniczy wptyw wad mate-
riatowych oraz nieprawidtowosci obrébczych poszczeg6lnych elementéw na
dziatanie mcint:wanj’ch podzespotow i zespotow.

Powinien umie¢:

Montowa¢ wszelkie ztozone podzespoty i zespoty, jak skrzynie Pupina i RC,
pétki do stojakow, generatory akustyczne, zespoly wymienne urzgdzen te-
letransmisyjnych, stanowisk CB i MB, stojaki, szafki badaniowe. Sporzg-
dza¢ tabele potgczen lutowniczych ze schematu ideowego. Przygotowywacé
kable do lutowania. Podigcza¢ kable z Ilutowaniem. Pasowaé, trasowac
i montowac¢ podzespoty w stai.nowiiskach. Postugiwaé sie przyrzadami, jak
probnikiem przebicia i mostkiem RLC. Postugiwa¢ sie biegle rysunkami
zestawieniowymi, montazowymi i w miare potrzeby ideowymi. Ustawia¢
i mocowac stojaki u stropow. Usuwac usterki w montowanych zespotach.

Przyktady robdét:

1 Montowanie skrzyni Pupina i RC z gotowych zespotoéw 5/—/—/

2. Montowainie potek z regulowaniem paneli w 'Urzadzeniach
teletransmisyjnych, jak stojak urzadzen przelotowych, sto-
jak urzadzen koncowych

3. Podigczenie z jednoczesnym lutowaniem elementéw wedtug
schematu montazowego zespotdw wymiennych urzadzen te-
letransmisyjnych, jak zesp6t kC'rekcj;i, odbiornik pradu kon-
trolnego, zwrotnicy liniowej, nadajnik pradu kontrolnego 5/—I—I

5/—/—/

4. Montowanie generatora akustycznego 5/—/—/
5. Montowanie przem'ien'nika magnetycznego 5/—/—1
6. Montowanie zespotdw radiofonii inosnej 39 kHz z jedno-

czesnym podigczeniem i lutowaniem 5/—/—I
7. Montowanie wskaznika krzyzowego 5/—/—1

8. Montowanie w polu szeregu stanowisk central CB a MB,
podzespotow, jak listew, klapek, wskaznikéw, przetaczni-

kéw, tarczy numerowej itp. 5/—/—I



Wmontowywanie detali i podzespotéow do stojakéw central

telefo.n'icznych, jak np. szyny bateryjne, .podstawy przekaz-

mikowe, ptyty bezpiecznikowe 51/
10. Wmontowywanie wybierak6w motorowych w stojaki 5/—I—/
11. Wmontowywanie podzespotéw i czesci do pulpitu, szafek

badaniowych ze znaczeniem i wierceniem otworéw do pray-

krecania 5/ 1 1
12. Montowanie elektromagneséw z kotwicg oraz zapadka pio-

nowej i obrotowej do wybierakdw skokowo-obrotowych 5/—/—/
13. Ustawianie i mocowanie stojakéw u s.tropu 4/1]—/
14. Wmontowywanie kompletnych pétek wielokrooia do stoja-

kow 4/ 11_1

15. Pi-zygotowywanie do lutowamia stojakéw pomocniczych, sza-
blonéw regulowanych na cdpowiedmie odlegtosci, np. przy

kablowaniu miedzy pdtkami wielokrocia 5/—/—/
16. Montowanie zespotow kompletnych w tgcznicach typu gor-

niczego i dyspozytorskiego 5/—/—I
17. Montowanie klawiatury w stanowiskach central teletechni-

cznych 5/—/—/
18. Zamocowanie kabli wewnagtrz tgcznic CB i MB o0 pojemnos-

ci ponad 100 numeréw i w stojakach roznych typow 5/—/—/

19. Podtgczenie z jednoczesnym lutoW'aniem i przedzwanianiem
obwodéw w urzgdzeniach teletechniki, jak np. telefonii nos-
nej, wozkow pom'tarowych, .stojaka urzadzehA koncowych i
przelotowych,telegrafii, rozgateznikdw torowych 5/—I—I
20. Przedzwanianie i usuwanie btedéow w zespotach, jak np.
przemiana grupowa, odbiornik pradu kontrolnego, zespoty
korekcja liniowej, wozki badaniowe, szafki badaniowe, piyty
z maszynkami sygnatowymi, wzmacniacze centralek CB,
MB litp. 5/—/—1
21. Przygotowanie do lutowania, sprawdzania parametrow elek-
trycznych i zalutowanie lampa Barthala skrzyni Pupina

i RC 5/—/—/
22. Przedzwanianie i usuwanie btedow w centralach typu dys-

pozytorskiego, goérniczego 5/—I—I/
23. Montowanie kompletnego wybieraka krzyzowego z dogina-

niem sprezyn 5/—I—/

MONTER PODZESPOLOW | ZESPOLOW
TELETECHNICZNYCH | TELETRANSMISYIJNYCH —
Eategoria 6

Powinien zna¢:
Podstawy miernictwa tetetectinicznego w zakresie zasadniczej szkoly za-

wodowej. Rodzaje i gatunki przewoddéw specjalnych (importowanych) uzy-
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wanych w urzadzeniach teletransmisyjnych. Przyrzady pomiarowo-kontrol-
ne i ich obstuge, jak mostek Thomsona, Wheatstone'a, przyrzady wielozakre-
sowe — woltomierz 1 amperomierz uniwersalny. Zasady dziatania i budo-
we wyhierakdw krzyzowych. Zasady dziatania aparatow telefonicznych ty-
péw, jak CB i MB. Ogdlne zasady dziatania central recznych li automa-
tycznych oraz urzadzen teletransmisyjnych, jak wzmacniakéw telefoni-
cznych i telegraficznych. Zasady dziatania wézkéw badaniowych, maszynek
sygnatowych i urzadzen pomiarowych teletransmisyjnych. Zasadnicze frag-
menty schematéw ideowych central telefonicznych li urzadzen teletrans-
iTiisyjnych, z ktérymi sie spotjka w zakladzie. Schematj” ideowe urzgdzen
kontrolno-pomiarowych uzywanych w produkcji. Stosowane przy montazu
przyrzady, narzedzia i urzgdzenia. Organizacje pracy na stanowisku robo-
czym.

Powinien umie¢:

Rozrézniaé rodzaje i gatunki przewoddéw specjalnych. Ocenia¢ jako$¢ zmon-
towanych podzespotéw Ili usuwa¢ wadliwe dziatania. Wykoina¢ montaz
skomplikowanych zespotéw na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej. Po-
stugiw'a¢ sie wszelkimi urzadzeniami kontrolno-pomiarowymi, jak np. woz-
kami badaniowymi. Wykonywaé¢ pomiary przyrzgdami, np. mostkami Thom-
sona i Wheatstone’a oraz przyrzadami wielozakresowymi. Wyszukiwaé i
okre.sta¢ btedy w skomplikowanych urzgdzeniach, jak stojakach do central
automatycznych i miedzymiastowych oraz urzadzeniach do teletransmisji.
Wykonywa¢ demontaz i naprawe skomplikowanych podzespotéw i zespo-
téw z wymiang czesci.

Przyktady robdt;

1 Przedzwanianie i usuwanie btedéw w urzadzeniach teletech-
nicznych, jak stojaki CMM i stojaki CA 6/—/—/
2. Przedzwanianie i usuwanie btedéw w urzadzeniach teletrans-
misyjnych, jak stojaki urzadzen przelotowych, koncowych,
telegrafii, rozgateznikow torowych 6/—/—/

MONTER PODZESPOLOW | ZESPOLOW
TELETECHNICZNYCH | TELETRANSMISYIJNYCH —
kategoria 7

Powinien zna¢:

Podstawowe pojecia z elektrcniki w zakresie zasadniczej szkoty zawodo-
v,-e]. Ogdlnie budowe elementéw ukltadow elektronicznych, jak lampy elek-
tronowe i poipi-zewodniki. Miern/ictwo radiotechniczne w zakresie typo-
wych pomiardw. Sposoby oznaczenia elementdw w uktadach elektronicz-
nych. Rodzaje lamp d potprzewodnikéw stosowanych w teletechnice i tele-
transmisji. Zasade budowy d dziatania wzmacniacza lampowego oraz wzma-
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cniaka jednotorowego i uniwersalnego. Zasady dziatania telefonii nosnej.
Zasady modulacji 1 stosowane filtry. Telefonie nosnag na torach napo-
wietrznych li kablowych oraz liniach wysokiego napiecia. Og6lne zasady
pracy telefonii wielokrotnej. Zasady pracy central krzyzowych (crossbar).
Podstawowe podzespoty central krzyzowych. Zasady sterowania elektrono-
wego centralami miedzymiastowymi. Zasady pracy aparatow telekopiuja-
cych — rulonowych i arkuszowych. Kolejno$¢ montazu podzespotéw i ze-
spotow wchodzacych w skiad sprzetu teletechnicznego i teletransmisyjnego.
Organizacje pracy zespotowej w zakresie brygady montazowej i organizacje
warsztatowa.

Powinien umieé:

Wykonywa¢ montaz najbardziej zlozonj'ch zespotow teletechnicznych i tele-
tra.nsmiisyjnych z elementami elektroniicznymi. Montowa¢ samodzielnie we-
dtug uproszczonej dokumentacji techniicznej bardzo ztozone zespoly. Mon-
towa¢ podzespoty i zespoty zminiaturyzowane dla sprzetu, jak stacje
wzmacniakowe tranzystorowe, stojaki telefonii wielokrotnej 12. 24, 60
i 300-krotnej. Montowaé stojaki z wyposazeniem w wybieraki krzyzowe
dla central miejskich, miedzymiastowych i abonenckich. Montowaé cen-
trale krzyzowe abonenckie w wykonaniu morskim. Ustawia¢ przyrzady do-
montazu. Montowa¢ urzadzenia, jak np. -aparaty telekopiujace. Instruowac-
robotnikdw o nizszych kwalifikacjach przy pracach zespotowych.

Przyktady robot:

1 M-entowanie kompletne urzadzen teletechnicznych i -teletrans-
misyjnych zminiaturyzowanych z elementami potprzewod-

nikowymi 7—I—/
2. Mo-ntowanie kompletne urzadzen teletechnicznych i tele-

transmisyjnych z ukfadami elektronicznymi 7/—I—1
3. Montowanie kompletne aparatu telekopiujgcego (rulonowego

lub arkuszowego) T/—I1—1
4. Montowanie kompletne stojakéw do central krzyzowych T—I—I
5. Montowanie kompletne central abonenckich — morskich z

wybierakami krzyzowymi T—I—

NAKLADACZ PRZEWODOW — Kkategoria 3

Powinien zna¢:

Elementarne wiadomosci o najczesciej uzywanych podstawowych mate-
riatach, jak druty schematowe, przewody i linki. Pomocniczo materiaty
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uzywane przy naktadaniu przewoddéw, jak tasmy izolacyjne i nici, wosk
naturalny i sztuczny oraz cel jego stosowania. Proste narzedzia pracy, jak
cegi monterskie, szczypce boczne i szczypce okragte, miotki i zaczyszczaki.
Pomocnicze urzadzenia, jak maszyny do przewijania, zaczyszczania i wo-
skowania drutu schematowego. Proste przyrzady pomiarowe, jak linijka,
szablon, suwmiarka. Ogdlne zasady nakladania prostych kabelkéw dla
paneli na desce wedtug prostych tabel. Zasady modelowania prostych wig-
zek przewodow w jednej ptaszczyznie lub pojedynczych przewodow w Kkil-
ku ptaszczyznach wedtug wzorca. Sposoby prostowania drutu schemato-

wego.
Powinien umieé:

Rozréznia¢ zasadnicze rodzaje drutéw schematowych w izolacji witok-
nistej i z tworzyw sztucznych. Obstugiwac¢ urzadzenia do przewijania, za-
czyszczania i skrecania w pary drutu schematowego. Obstugiwaé urzadze-
nia do woskowania drutu schematowego, taSmy i nici. Postugiwac¢ sie li-
nijka, szablonem i suwmiarkg. Naktada¢ przewody na deske. Modelowaé
proste wigzki lub pojedyncze przewody wedtug wzorca. Wykonywaé¢ pro-
ste czynnos$ci przy przewodach, jak ciecie, zaczyszczanie i krepowanie
oczek. Wykonywa¢ proste czynnosci przy wigzkach przewodoéw, jak wig-
zanie okablowania po6l wielokrotnych, obcinanie na odpowiedni wymiar
drutdbw w uszytych wigzkach, prostowanie podigczonych i zalutowanych
przewodow wigzek. Owija¢ wigzki przewodow tasma izolacyjna.

Przyktady robot:

1 Woskowanie drutu schematowego, tasmy i nici 3/—I—/
2. Przewijanie i skrecanie na maszynie drutu schematowego 3f—/—/
3. Modelowanie pojedynczych przewodéw do 0 1 mm w izola-

cji z tworzyw sztucznych w Kkilku ptaszczyznach wedtug

wzoru lub szablonu po uprzednim cieciu, zaczyszczaniu

koncow i wykrepowaniu oczek 3/—/—
4. Modelowanie wigzek przewodéw w izolacji z tworzyw

sztucznych w jednej ptaszczyznie wedtug wzoru lub sza-

blonu 3f—/—/

5. Wigzanie niémi okablowania p6l wielokrotnych w centralach
telefonicznych 3/—/—/

s Obcinanie na odpowiedni wymiar drutéw w uprzednio na-
tozonych i zszytych wigzkach 3f—1—/

Prostowanie potaczonych i zalutowanych przewodéw w
wigzkach 3/—/—
Naktadanie i szycie matych wigzek dla paneli 3/—/—/
3/—/—

Owijanie wiazek przewodoéw tasmg izolacyjng



NAKLADACZ PRZEWODOW — Kkategoria 4

Powinien zna¢:

Rodzaje i wymiary drutow schematowych, przewodéw i linek. Rodzaje
i gatunki izolacji na przewodach, jak baweina, tworzywa sztuczne, guma
itp. Stosowane ekrany i ich role. Kolory i ich kombinacje uzywane do
oznaczenia drutow schematowych. Symbole uzywane w dokumentacji
technologicznej do oznaczenia rodzajéow drutéw schematowych, przewodow
i linek. Symbole uzywane w schematach montazowych sprzetu. Zasady
dziatania urzadzen, jak dzwonka pradu statego i omomierza. Przyrzady
pomiarowe, jak mikrometr. Sposoby przygotowania deski do natozenia
duzych kabli. Zasady naktadania duzych kabli i modelowanie skompliko-
wanych wigzek przewodéw w szablonie w wielu ptaszczyznach wedtug
wzorca. Zasady szycia wiazek przewodéw na odcinkach prostych, lukach
i rozgatezieniach. Sposoby sprawdzania natozonego kabla.

Powinien umie¢:

Rozréznia¢ i identyfikowa¢ rdézne rodzaje drutéw schematowych przewo-
doéw i linek w wigzce. Naktada¢ wedtug tabeli polgczen, druty schemato-
we, przewody i linki w celu utozenia S$rednio ztozonych wigzek. Mode-
lowa¢ skomplikowane wigzki przewodéw w szablonie w wielu plaszczyz-
nach. Szy¢ (wigza¢) wigzki drutéw schematowych lub przewodéw na od-
cinkach prostych, lukach i rozgatezieniach, nadajgc przekrojowi wigzki
odpowiedni ksztatt. Sprawdza¢ wykonany kabel wedtug rysunkéw mon-
tazowych, postugujac sie przyrzadami, jak dzwonkiem Ilub omomierzem..
Wykrywaé¢ i usuwaé btedy w natozonym kablu.

Przyktady robot:

1. Naktadanie na desce lub sprzecie przewodoéw dla uformo-
wania prostych wigzek do aparatu telefonicznego MB, CB
lub aparatu monterskiego al—/—
2. Naktadanie na desce przewodoéw dla uformowania prostych
kabelkow z wigzaniem natozonym kabelkéw, do aparatu te-
lefonicznego ZAT, aparatu telefonicznego morskiego, apa-
ratu telefonicznego koncowego i zbiorowego ¢sygnalizatora
ogniotrwalego, aparatu gdérniczego, przemiennika magne-
tycznego 4/—/—]
Naktadanie na desce przewodéw dla uformowania wigzek
przewodoéw dla prostych urzadzen badaniowych (np. dla sta-
tywow, maszyneksygnatowych, skrzynek oporowych) 4/—/|—f
4. Naktadanie na desce przewoddéw dla uformowania kabli dla
central recznych (np. do central CB i MB od 5 do 30 nume-
réw) 4/—1—/
5. Naktadanie przewodéw do urzadzen, jak odbiorniki pradu
kontrolnego, korektory liniowe, korektory kanatowe, wzmac-
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niacze grupowe, wzmacniacze podstawowe, przemienniki
grupowe, filtry S$rednioprzepustow's, przemiany wstepne i
grupowe

Naktadanie przew”odéw na deske z szyciem do 50 ciggow
Modelowanie skomplikowanych wigzek przewodéw o prze-
kroju powyzej 1 mm w wielu ptaszczyznach wediug wzoru

lub szablonu

41— |I—

4/—I—1I"

NAKELADACZ przew odoéw — kategoria 5

Powinien znaé:
zakresie zasadniczej szkoty zawodowej. Oznaczenia

Elektrotechnike w
a uzywanych za-

> symbole przewodoéw specjalnych importowanych,
ktadzie. Sposoby ekranowania poszczegdélnych wigzek lub czes$ci przewo-

dow. Zasady naktadania duzych wigzek przewoddéw. Zasady naktadania
i sposoby naktadania zapasow.

w jednym ciagu Kilku przewodo6éw. Zasady

Zasady naktadania wigzek z przewlekaniem przewodéw przez ptytki,
wypustkowe.

Powinien umiec:

Odczytywaé¢ $rednio ztozone schematy ideowe i najtrudniejsze schematy

rnontazowe. Naktada¢ wedtug tabeli potaczen druty schematowe, przewo-
dy lub linki w celu utozenia zlozonego kabla. Naktada¢ przewody dla
tnatych kabli, postugujac sie schematem ideowym. Ekranowa¢ poszcze-
odcinki kabli. Naktadaé¢ jednocze$nie kilka przewodéw w ciggu.

gélne
zszytego lub otaSmowanego kabla i wska--

Okres$la¢ jakos$¢ natozonego,
za¢ niedoktadnosci lub usterki.

Przyktady robot:
Naktadanie przewoddéw na desce i szycie wigzek dla cent-

ral dyspozytorskich i goérniczych 5/—I—/
2- Naktadanie przewodéw na desce i szycie wigzek dta central
Mb i CB ponad 30 numerow 5/—/—
2- Naktadanie przewoddw i szycie 'wigzek dla przemiany ka-
natowej, zasilaczy dla urzadzen przelotowych, wzmacniaczy
75 W, zasilacza urzgdzen koncowych, odbiornika translacji
zdalnego zasilania, odbiornika telegrafii 5/—/—/I'
4- Naktadanie przewodéw i szycie wigzek dla central automa-
tycznych, jak pole—pole, pole pionowe, zespoly przekaz-
nikowe 5/—/—/
5. Naktadanie przewoddw i szycie wigzek dla wzmacniaczy
telefonicznych gtosnikowych, przystawki LZ — 2 X 60 nu-
5/—I—

meréow
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6 Naktadanie i szycie wiazek dla szafek badaniowych i wdz-
kéw badaniowych 5l—I—1

NAKLADACZ PRZEWODOW — kategoria 6

Powinien znaé:

Wymagania stawiane przewodom i wigzkom w zaleznosci od pracy w roz-
nych warunkach otoczenia (warunki morskie, tropikalne itp.). Role po-
szczegdlnych wigzek w sprzecie. Sposoby rozrysowywania zarysow kabli
z rysunkéw montazowych i modeli sprzetu. Zasady naktadania najbar-
dziej trudnych wigzek przewodow skiladajagcych sie z wielu gatunkéw
przewodéw. Skiadowanie i przechowywanie uszytych i otaSmowanych
wigzek.

Powinien umie¢:

Odczytywaé najbardziej zlozone schematy ideowe. Rozrysowywac zarys
kabla wedtug schematu montazowego lub ideowego, albo modelu. Roz-
planowac¢ szablon dla uszycia wiazki przewodoéw dla sprzetu, ktéry ma
czesci ruchome. Naktadaé przewody dla bardzo ztozonego sprzetu lub
sprzetu modelowego.

Przyktady robét:

1. Naktadanie przewodéw i szycie wigzek dla central auto-
matycznych, jak pole—taczéwka, pole—przekazniki L/K,

kabel rozdzielnika 6/—/—/
2. Naktadanie przewodoéw i szycie wigzek dla stojakow, jak

kabel zasilaniai alarmow stojakéw translacji 6/—/—/
3. Naktadanie i szycie wigzek przewodéw dla stojakéw, jak

urzadzen koncowych, telegrafii i telefonii 25 Hz, rozgatez-

nikow 6/—/—I/

4. Naktadanie i szycie wigzek przewoddéw dla stanowisk cent-
ral CMM, jak stanowisko kierowniczki lub stanowiska in-

formacji 6/—/—/
5 Naktadanie i szycie wigzek dla stanowisk i szaf maszyn
liczacych 6/—/—/

AKLADACZ PRZEWODOW — kategoria 7

Powinien znac:

Ogélne przeznaczenie podstawowych stojakéw i stanowisk sprzetu produ-
kowanego w zaktadzie. Og6lne wiadomosci o zasadach potgczen stojakéw
lub stanowisk miedzy sobg i wymogi dotyczace zabezpieczenia wlasciwe-
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go dostepu dla kabli stacyjnych. Sposoby zabezpieczania kabli przed
przestuchem. Zasady naktadania i rozszywania kabli, w ktérych wyste-
puja przewody ekranowane. Organizacje pracy zespotu naktadaczy prze-

wodow.

Powinien umie¢:

Ustala¢ droga przewodéw przy wykonywaniu kabli dla sprzetu modelo-
Naktada¢ przewody wedtug dokumentacji ideowej. Wykonywaé
sktadajgce sie z rdéznych rodzajow gatun-
rozszy-

wego.
najbardziej zlozone kabte,
kéw i przekrojow przewodéw. Wykonywaé¢ w natozonym kablu
cia i rozgalezienia metoda rozptatywania ekranéw i wyciagania zyt Owi-
ja¢ zyly tasmg z cynfotii dla unikniecia przestuchu. Sprawdza¢ wykona-
ny kabel, postugujac sie schematem ideowym. Organizowaé prace bry-

gady naktadaczy przewodow.

Przyktady robét;

1. Naktadanie przewodoéw i szycie wigzek dla stojakéw cen-
tral automatycznych, jak kable zasilania i alarméw stojakow

WG, WLX, SL, SUA, MUA 71/-1-1
2- Naktadanie przewodéw i szycie wigzek dla stojakéw central
abonenckich, jak ET, FT N—I1—l
3- Naktadanie przewodéw i szycie wigzek dla stanowisk cent-
ral CMM i tgcznic probierczych 71— —
4- Naktadanie przewodoéw i szycie wigzek dla central syste-
mu krzyzowego 7—I1—1
5- Naktadanie wigzek przewodem w siatce ekranowej oraz
przewodem KGao tub KGp w urzadzeniach teletransmisyj-
nych, np. stojakach urzadzen przelotowych, przemiennikach
Vi—I -1

kanatowych, stojakach generacyjnych

nastawiacz podzespod4dw i zespodow
teletechnicznych i teletransmisyjnych

kategoria 3

Powinien znac:

Nazwy i rodzaje materiatdw stosowanych przy montazu podzespotéw, jak
nowe srebro, mosigdz, stat, materialy izolacyjne. Proste narzedzia pracy,
jak wkretak, szczypce i cegi ptaskie oraz przyrzady kontrolno-pomiaro-
we, jak suwmiarka, dynamometr, szczetinomierz i omomierz. Przeznacze-
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nie podstawowych podzespotow, takich jak przekaznik, gniazdnik, wtycz-
ka, gniazdko lampowe, dzwonek itp. Przyczyny powstawania brakow
i sposoby zapobiegania im.

Powinien umiec:

Rozroznia¢ wzrokowo spotykane na swoim stanowisku pracy materiaty.

Czyta¢ proste rysunki zestawieniowe. Postugiwac sie przyrzadami i na-
rzedziami, jak np. cegami, szczypcami oraz dynamometrami i szczelino-
mierzami. Dokonywaé¢ pomiaru suwmiarkg i omomierzem. Regulowac

mechanicznie wedtug karty regulacji lub wskazéwek proste podzespoty,
jak kotwice, sprezyny oraz proste elementy mechaniczne wspoétpracujace
ze soba. Odréznia¢ elementy wyregulowane od niewyregulowanych na
podstawie ogledzin lub sprawdzenia przyrzagdami pomiarowymi.

Przyktady robét:

1 Doginanie kotwic przekaznikowych 3/—/—1

2. Regulowanie sprezyn w gniazdach i wtyczkach 3/—/—/

3. Wstepne regulowanie mechaniczne dzwonkéw do aparatéw
telefonicznych 3/—/—=

NASTAWIACZ PODZESPOLOW | ZESPOLOW
TELETECHNICZNYCH | TELETRANSMISYJINYCH —
kategoria 4

Powinien znadé:

Podstawowe pojecia z elektrotechniki, jak napiecie i natezenie pradu,
op6r i pojemnos$¢. Rodzaje i wiasnosci materiatdw stosowanych przy pro-
dukcji detali wchodzacych w podzespoty wystepujgce na stanowisku. Za-
sady dziatania i budowe podzespotéw wystepujacych, jak np. przekazni-
ka, tarczy numerowej, induktora, gniazdka ,mikro”, ochronnika telefo-
nicznego, przetacznika itp. Zasady postugiwania sie przyrzadami, jak wol-
tomierzem, amperomierzem. Rodzaje najcze$ciej wystepujacych wad w
dziataniu podzespotéw niewtasciwie wyregulowanych na wydziale.

Powinien umieé:

Odczytywaé¢ $rednio ztozone rysunki zestawieniowe, centrowac styki. Re-
gulowa¢ mechanicznie $rednio zlozone podzespoty i zespoty, jak czesci
do tarczy numerowej, cze$ci do induktora, gniazdek ,mikro”, ochronni-
kéw telefonicznych itp. Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowymi, jak
woltomierzem i amperomierzem. Wykrywaé proste usterki i usuwac je

w czasie regulowania sprzetu. Chroni¢ wyregulowane podzespoly przed
uszkodzeniem.



Przyktady robot:

1 Regulowanie uktadéw sprezyn na centryczno$¢ stykéw 4 —|—]/
2. Regulowanie kola zebatego w tarczy numerowej 4—i—]
3. Ostateczna regulacja dzwonkéw na czuto$¢ i gtosnosc A —/—]
4. Regulowanie gniazdek ,mikro” Af—|—]
5 Regulowanie ochronnika telefonicznego 4/ —|—]
6. Regulowanie sprezyn w induktorze 4l—:—]

NASTAWIACZ PODZESPOLOW | ZESPOLOW
TELETECHNICZNYCH | TELETRANSMISYJNYCH —
kategoria 5

Powinien zna¢;

Teletechnike i teletransmisje w zakresie zasadniczej szkoly zawodowej.
Narzedzia do regulacji mechanicznej podzespotdw. Podstawowe procesy
produkcyjne czesci wchodzacych do podzespotéw i zespotdw. Zasady ob-
stugi przyrzadow pomiarowych, jak np. miernikéw uniwersalnych. Zasady
dziatania i budowe podzespotdw i zespotéw w.ystepujacych na wydziale,
jak np. przekaznikéw teletechnicznych wszelkich typéw (Bl, B2, C, CB,
MSI. NT6. MT12. S i E itp.) przekaznikdw rteciowych, elektromagnesow,
wszelkich uktadéw sprezyn, teletechnicznych regeneratoréw impulséw, prze-
tacznikdéw wszelkich typow, ochronnikéw krosowych ”itp. Szczego6towe
warunki regulacji mechanicznej podzespotéw i zespoléw wystepujgcych

na wyadziale.

Powinien umie¢:

Regulowa¢ mechanicznie podzespoty i zespoly jak uktady sprezyn prze-
kaznika, uktady szczotek wybierakowych, przerywaczy, regeneratoréw im-
pulséw, mostkéw wybieraka krzyzowego, p6l wybierakéw skokowo-obroto-
wych oraz przekaznikéw teletechnicznych wszelkich typow. Postugiwaé sie
narzedziami do regulacji mechanicznej. Ustawia¢ odlegtosci miedzy sty-
kami i nadawa¢ sprezynom odpowiednie naciski. Ustawiaé szczeliny
miedzy rdzeniem a kotwicg. Wykonywa¢ pomiary za pomocg miernikdw

uniwersalnych. Ocenia¢ jako$¢ wyregulowanych podzespotow i zespotow
wedtug obowigzujacych instrukcji.
Przyktady robot:
1 Regulowanie mechaniczne pojedynczych przekaznikéw, jak
przekazniki typu BI, B2, C, CB, oraz MSI, MT, MT12,
SIE 5/—/—I
5/— |/

2. Regulowanie przekaznikéw rteciowych
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Regulowanie mechaniczne elektromagneséw, np. elektro-
magnes obrotowy i pionowy do wybierakoéw skokowo-obro-
towych

Regulowanie mechaniczne przerywaczy, uktadéw sprezyn,
szczotek wybierakowych

Regulowanie mechaniczne mostkow i pretow wyrdznia-
jacych do wybieraka krzyzowego

6. Regulowanie pdlek wielokrocia na specjalnym przyrzadzie

10.
11.

12.

13.
14.

15.
16.

17.

Sprawdzanie na przebicie i usuwanie zwar¢ w przekazni-
kach i mechanizmach central telefonicznych

. Regulowanie mechaniczne przetagcznikdw przechylnych,

wciskowych i licznikéw rozméw telefonicznych
Regulowanie mechaniczne zespotdw gniezdnikéw, zespo-
téw sznurowych

Regulowanie mechaniczne regeneratora impulséw
Regulowanie ochronnikéw krosowych

Regulowanie wstepne podzespotow do aparatu wrzuto-
wego telefonicznego

Regulowanie wskaznikow: krzyzowego i szczelinowego
Regulowanie mechaniczne i elektryczne klapek telefonicz-
nych

Regulowanie impulséw tarczy numerowej

Regulowanie zespotu przyciskowego aparatu dyrektorsko-
-sekretarskiego

Regulowanie elektryczne wkiadek akustycznych, wkiadek
mikrofonowych i stuchawkowych miniaturowych, laryn-
gofonéw oraz syren

NASTAWIACZ PODZESPOLOW | ZESPOLOW

TELETECHNICZNYCH | TELETRANSMISYJNYCH —
kategoria 6

Powinien zna¢:

51—1-1
Sl—1-I

51—1—!
51—1-!
51—1—;
S51—1—;

S1—I-1

S51—1—;
51—1—;

5l—1—!
5l—1—;

51—1-!

51—I-1

Podstawy miernictwa teletechnicznego w zakresie typowych pomiaréw
stosowanych w czasie regulacji. Zasady dziatania i obstugi skrzynek opo-
rowych. Zasady dziatania i budowe podzespotéw i zespotéw, jak np. prze-
tacznikéw cieplnych, wybierakow obrotowych, wybierakéw skokowo-obro-
towych, wybierakéw krzyzowych, wybierak6w motorowych, regeneratoréow
impulséw, licznikéw rozmoéw itp. Zasady elektrycznej regulacji przekaz-
nikéw na poszczegélne funkcje pracy. Wymagania jakie stawia si¢ poszcze-
gélnym typom przekaznikow po wyregulowaniu elektrycznym. Wymagania
stawiane wybierakom po wyregulowaniu mechanicznym.



Powinien umieé:

Ocenia¢ przydatno$¢ podzespotow i zespotdw po regulacji mechanicznej
i elektrycznej. Usuwac usterki powstate przy montazu. Regulowaé elek-
trycznie przetaczniki cieplne, wszelkiego rodzaju przekazniki, liczniki
rozmow itp. wedtug warunkéw regulacji. Regulowa¢ mechanicznie zespoty,
jak wybieraki motorowe, wybieraki obrotowe itp. Wykonywaé¢ pomiary
zwigzane z elektryczng regulacjg zespotdw. Odczytywaé schematy mon-
tazowe. Wyszukiwaé usterki i btedy w regulowanym sprzecie i regulowac
podzespoty mechanicznie dla otrzymania zatozonych parametrow elektrycz-
nych. Postugiwa¢ sie wszelkimi przyrzadami uniwersalnymi i specjal-
nymi, jak np. skrzynkg oporowg i urzgdzeniami do sprawdzania zespo-
tow. Ocenia¢ jako$¢ regulacji elektrycznej tych zespotow, ktdre wystepujg

na wydziale.

Przyktady robot:

1. Regulowanie elektryczne pojedynczych przekaznikéw, jak
np. typu A, BI, B2, C, BC, E, S oraz MSI, MT i MT12 6/—/—I/
2. Regulowanie elektryczne przekaznika cieplnego w zaleznosci

od czasu nasycania pradem 6/—/—/
3. Regulowanie mechaniczne i elektryczne mechanizmoéw, jak
wybierakéw obrotowych i wybierak6w motorowych 6/—/—/
4. Regulowanie elektryczne licznika rozmow telefonicznych
abonenckich 6/—/—/
5. Sprawdzanie na przebicie okablowanych zespotéw i usuwa-
nie ewentualnych zwar¢ i uszkodzen przed sprawdzeniem
na dziatanie 6/—/—/
6. Regulowanie elektryczne regeneratora impulsow 6/—/—/
7. Regulowanie jednoczesnosci zwierania styczek w polu wy-
6/—/—/

bieraka krzyzowego

nastawiacz podzespodtdébw i zespotow
teletechnicznych i1 teletransmisyjnych —

kategoria 7

Powinien znaé:

Podstawy miernictwa radiotechnicznego w zakresie typowych pomiarow,
jsk indukcyjno$é, pojemnos¢, czestotliwo$¢. Ogolne zasady pracy urzg-
dzen teletechnicznych i teletransmisyjnych. Typy cewek, przetwornic i ge-
neratorow spotykane w teletransmisji. Wszystkie podzespoty i zespotly
spotykane w teletechnice i teletransmisji, jak aparaty CB, MB, sekre-
tarsko-dyrektorskie, wrzutowe, aparaty telefoniczno-gto$nikowe, zespoty
translacji, zespolty generatoréw, zesp>oly wybierakéw krzyzowych. Budowe
zespotdw wystepujacych w zaktadzie. Obstuge typowych przyrzadow sto-
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sowanych do regulacji elektrycznej. Wymagania jakie stawia sie podzes-
potom po wyregulowaniu elektrycznym.

Powinien umieé:

Odczytywac ztozone rysunki techniczne i proste schematy ideowe. Wyko-
nywa¢ montaz i demontaz podzespotéw, ktdre reguluje. Stroi¢ zespoty
cewek dla telefonii wielokrotnej. Regulowaé¢ mechanicznie i elektrycznie
oraz uruchamia¢ wszelkie podzespoty, jak zespoly translacji, zespoly tele-
fonii glosnikowej, aparatow telefonicznych wrzutowych, aparatéw telefo-
nicznych CB, MB. itp. elektrycznych licznikow telefonicznych czasowych,
wybierakow krzyzowych oraz innych podzespotéw. Sprawdza¢ obwod.y
i regulowac¢ zespoly, jak przetwornice sygnatowe, generatory do telefonii
itp. Wykrywaé i usuwaé usterki w regulowanym sprzecie.

Przyktady robot:

1 Regulowanie zespotdw wymiennych i niewymiennych prze-
kaznikowych, np. zespoty L/K, zespoty translacji itp. T/—I1—/
2. Strojenie zespotow cewek w zespotach do teletransmisji,
jak np. przemiana grupowa, zesp6t korekcji liniowej, prze-

miana kanatowa, odbiornik pragdu kontrolnego itp. Tl——/
3. Sprawdzanie obwodow i regulacja na dziatanie z uruchc-

mieniem przetwornicy tranzystorowej T/—I—/
4. Regulowanie mechaniczne i elektryczne telefonii gtosni-

kowej Tl—I—/
5. Regulowanie koncowe aparatu telefonicznego wrzutowego

z ewentualnym usunieciem usterek 7—'—1
6. Regulowanie elektryczne generatora do teletransmisji "'—"—
7. Regulowanie elektryczne licznika rozméw czasowych 7—1—/

8. Regulowanie mechaniczne i elektryczne aparatow telefo-
nicznych, jak np. CB, MB, sekretarsko-dyrektorskich itp. T/—I—/

9. Regulowanie mechaniczne i elektryczne mechanizmow, jak
wybierak skokowo-obrotowy, wybierak krzyzowy T/—I—/

NASTAWIACZ PODZESPOLOW | ZESPOLOW

TELETECHNICZNYCH | TELETRANSMISYIJNYCH —
kategoria 8

Powinien zna¢:

Podstawy teletechniki lub teletransmisji w zakresie technikum. Ztozone
schematy ideowe sprzetu wystepujgcego na warsztacie. Budowe wszel-
kich  mechanizméw i aparatow oraz urzadzen wystepujacych w prze-
mys$le telekomunikacyjnym i teletransmisyjnym. Zasady wspdipracy prze-
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kaznikow i mechanizméw w centralach telefonicznych. Zasady pracy
i sposoby postugiwania sie przyrzadami specjalnymi do regulacji elektrycz-
nej. Wszelkie instrukcje dotyczace regulacji elektrycznej mechanizméw
wystepujgcych w teletechnice. Zasady i sposoby sprawdzania wszelkich
aparatow i urzgdzen teletechnicznych o skomplikowanej konstrukcji. Spo-
soby usuwania usterek przy regulacji elektrycznej. Organizacje procesu
produkcyjnego swojego wydziatu. Przepisy oraz warunki techniczne wy-
konywania wyrobu.

Powinien umie¢:

Odczytywaé ztozone schematy ideowe wystepujace w zakladzie. Montowaé
uktady elektryczne do wuruchomienia +#gcznic i zespotdw. Wykonywaé
Wszelkiego typu pomiary elektryczne wystepujagce w teletechnice i tele-
transmisji. Regulowa¢ zespoly wymienne, sktadajgce sie z przekaznikow
1 mechanizméw. Wyszukiwac¢ btedy w zespotach i usuwac je przez kory-
gowanie regulacji w granicach dopuszczalnych tolerancji. Usuwaé czeSci
lub podzespoly nie spetniajgce warunkéw technicznych. Obstugiwaé spe-
cjatne przyrzady do regulacji mechanizmoéw i catych zespotéw. Sprawdzaé
obwody i uruchamia¢ gotowe zestawy wchodzace do centrali telefonicz-
nych. Sprawdzaé¢ i uruchamia¢ kompletne centrale reczne, jak CB, MB
itp. Sprawdzaé¢ trudne obwody wystepujagce w centralach telefonicznych
wedtug schematow ideowych, jak np. sie¢ alarmowg itp.

Odpowiada za:
Niezawodno$¢ dziatania bardzo pracochtonnych zespotéw i urzadzen tele-
technicznych i teletransmisyjnych.

Przyktady robét:

1- Regulowanie na dziatanie zespotu zlozonego z przekazni-
kéw z mechanizmem, jak np. zesp6t SL, WG, WL, WLN 7/—

2. Uruchomienie tgcznicy CB lub MB 1z usunieciem bledow

wszelkiego typu 71—lil
2- Uruchomienie licznikéw czasowych na stanowiskach z usu-
nieciem btedéw, np. w stanowiskach CMM sznurowych lub
stanowiskach MM bezsznurowych 71—
4 Uruchomienie i wyskalowanie przyrzadow pomiarowych w
tacznicach z usunieciem biedéw, jak np. stanowiska probier-
czego i pomiarowego 71—
5 Uruchomienie wszetkich wurzadzen kontrolno-pomiarowych
z usunieciem btedow, np. wozka kontrolnego szafki bada-
71—/

niowej i impulsatora tarcznumerowych
6 Uruchomienie wszelkich zespotdéw wymiennych i urzadzen
do teletransmisji z usunieciem btedow z zespotdw, jak prze-



miany grupowej, nadajnika pradu kontrolnego, odbiorni

pradu kontrolnego zespotu generacyjnego, zasilacza, ' Ty

cniacza 40 W, 75 W i 550 W nnigciem ’
7. Uruchomienie wszelkich tgcznic specjalnych z us

btedow, jak np. automaty goérnicze, przemystowe urza Sy

nia dyspozytorskie i tgcznice dyspozytorsko-kopalniane

NASTAWIACZ PODZESPOLOW | ZESPOLOW
TELETECHNICZNYCH | TELETRANSMISYINYCH —

kategoria 9

Powinien znaé:

Zasady pracy najbardziej ztozonych central telefonicznych wzmacnia-
kowych i telefonii wielokrotnej oraz poszczegdlnych uktadéw wchodza-
cych w sktad central: sitownie i sie¢ zasilajgca centrale telefoniczne.
Ogélne zasady wspoétpracy central réznych typow lub systemoéw. Instruk-
cje dotyczgce uruchamianego sprzetu. Sposoby sprawdzania i uruchamia-
nia poszczegélnych stanowisk lub stojakow central telefonicznych lub

teletransmisyjnych.

Powinien umie¢:

Odczytywac¢ najbardziej ztozone schematy ideowe. Postugiwaé sie schema-
tami ideowymi, lokalizowaé¢ btedng prace poszczeg6lnych zespotéw centrali
telefonicznej lub teletransmisyjnej. Sprawdza¢ wediug schematéw ideo-
wych kazdy z obwoddéw centrali automatycznej, miedzymiastowej lub tele-
fonii wielokrotnej. Regulowa¢ mechanizmy i przekazniki pod pradem.
Uktada¢ program wuruchamiania central automatycznych. Organizowaé
prace przy uruchamianiu central telefonicznych i teletransmisyjnych.

Odpowiada za:

Prawidtowg prace poszczegélnych zestawdw central automatycznych, mie-
dzymiastowych lub teletransmisyjnych oraz za jako$¢ i niezawodnos¢
dziatania bardzo pracochtonnego sprzetu.

Przyktady robét:

1 Uruchomienie i usuniecie btedéw w cztonach central tele-

fonicznych, jak stojaki SL, WG, SUA, AM 71—I12/
2. Uruchomienie stojakéw motorowych z usunieciem btedow 7—121
3. Uruchomienie stojakéw lub centrali telefonicznej z wybiera-

kami krzyzowymi z usunieciem btedéw 71—12!
4. Uruchomienie stanowisk CMM sznurowych i bezsznuro-
wych z usunieciem biedéw 71—
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5 Uruchomienie stanowisk specjalnych, jak stanowisko Kie-

rowniczki, stanowisko probiercze, awiz — 2z usunieciem
btedow 1—121
6. Uruchomienie central abonenckich z usunieciem btedow H—I21

7. Uruchomienie stojak6éw do teletransmisji z usunieciem bte-
déw, jak np. stojak urzadzen przelotowych, stojak urzadzen
koncowych, stojak urzadzen telefonii 11—121



Rozdziat V

PRODUKCJA WYROBOW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ






FORMOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ METODA
CIAGNIENIA — kategoria 3

Okres$lenie pracy:

Wykonywanie prac zwigzanych z przygotowaniem stanowiska pracy do
formowania ceramiki metodg ciggta.

Powinien znaé:

Rodzaje pras oraz pomoce uzywane do formowania rurek. Odréznia¢ ro-
dzaje tworzyw, ktére sg poddawane procesowi ujednorodniania i odpo-
wietrzania mas na prasach do ciggnienia.

Powinien umieé:

My¢ prasy, tace suszarnicze, listwy oraz pojemniki po masach. Uktadaé
listwy z wyformowanymi rurkami, watkami na regatach suszarniczych.
Zdejmowaé rurki, prety z listewek na tace, przygotowywaé do suszenia.
Roztadowywaé suszarke i uktadaé¢ rurki, watki do skrzynek. Umie¢ roz-
réznia¢ rodzaje wysuszonych tasek z poszczegdlnych tworzyw.

FORMOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ METODA
CIAGNIENIA — kategoria 4

Okres$lenie pracy:

Wykonywanie prac zwigzanych z formowaniem i odbieraniem surowki
do obrébki mechanicznej oraz prostych detali, jak np. watkéw i rurek
opornikowych, pétfabrykatow kondensatorowych i wyrobow ze steatytu.

Powinien znaé:

Rodzaje i podstawowe witasnosci tworzyw stosowanych do formowania.
Ogélnie technologie przerobu mas ceramiki elektronicznej i ich wtasci-
wosci. Ogolne zasady dziatania jednego z rodzajéw pras do ciagnienia
plastycznego (prasy typu Dorst, Yerner, Netzsch, Leimer i podobnych).
Przebieg procesu formowania metodg ciggnienia. Instrukcje obstugi prasy
do formowania plastycznego. Sposoby czyszczenia pras. Wady potfabry-
katow spowodowane nieprawidtowym obchodzeniem sie w czasie odbie-
rania z urzadzen formujacych i sposoby ich unikania.

Powinien umie¢:

Pomaga¢ formowaczowi wyzszej kategorii przy przygotowaniu do pracy
lub konserwacji urzadzen formierskich oraz $rodkéw transportowych. Za-
sila¢ prasy tworzywem formujacym. Uruchamia¢ i obstugiwaé poszcze-



go6lne typy pras. Nadzorowaé przebieg formowania oraz umiejetnm od-
biera¢ potfabrykaty z urzadzehn. Dokonywaé pomiar6w za pomocg SUW-
miarki oraz sprawdza¢ ksztattki przymiarami. Czysci¢ obstugiw'ang prase.

FOUMOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ METODA
CIAGNIENIA — Kkategoria 5

Okreslenie pracy:

Maszynowe produkowanie suréwek, odpowietrzanie tworzyw oraz for-
mowanie wyrobéw opornikowych, wyrobéw konstrukcyjnych ze steatytu
oraz rurek kondensatorowych.

Powinien znaé:

Rodzaje i wtasciwosci podstawowych surowcdw oraz ich proporcje udziatu
w skladzie tworzyw stosowanych na wydziale produkcyjnym. Warunki
techniczne jakim powinny odpowiada¢ przygotowane twoizywa ceiamiczne
oraz zaformowane poiprodukty. Rodzaje pras i automatdw stosowanych
przy formowaniu ceramiki elektronicznej, ich budowe i zasady dziatania.
Zasady obstugi pras typu Turyngia oraz innych, stosowanych w przed-
siebiorstwie. Zasady konserwacji pras. Przyrzady i urzgdzenia pomiarowe
wmontowane do pras (manometry) oraz stuzagce do sprawdzania wymia-
row poétabrykatow, jak sprawdziany. Wady potfabrykatow, jak odpryski,
oberwanie brzegéw, pekniecia. Nazwy wyrob6éw gotowych oraz warunki
techniczne ustalone normami przedmiotowymi.

Powinien umieé:

Bada¢ i ocenia¢ przydatno$¢ mas do formowania plastycznego pod wzgle-
dem jednorodnosci, odpowietrzenia, wilgotnosci oraz stopnia czystosci
i sygnalizowa¢ odchylenia w stosunku do wymogéw. Przygotowac prasy
do formowania przez sprawdzenie stanu matryc, stempli, ucinacza i zasi-
lacza. Ustawi¢ tulejki i rdzenie do formowania watkéw i rurek. Formo-
waé poéifabrykaty ceramiczne technikag ciagnienia na prasach pionowych
wszelkich typow. Formowaé i nacina¢ przyrzadami zyletkowymi pasma
watkow i rurek. Obstugiwaé urzadzenia i maszyny oraz nadzorowac pro-
cesy ciagnienia i formowania na wydziale.

Postugiwaé sie narzedziami kontrolno-pomiarowymi, jak mikrometr, kato-
mierz, sprawdziany tloczkowe i specjalistyczne przyrzady wystepujace
na wydziale. Bada¢ uformowane poifabrykaty, stwierdza¢ wady. Zapobie-
ga¢ powstawaniu wad przez umiejetne prowadzenie procesu ciggnienia.
Sprawdzaé¢, czy wymiary uformowanych wyrobéw mieszczag sie w usta-
lonych tolerancjach.
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FORMOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ METODA
CIAGNIENIA — Kategoria 6

Okreslenie pracy:

Ustawienie wszelkiego rodzaju pras i urzadzen do formowania plastycz-
nego wchodzacych w sktad odcinka produkcyjnego przez dobranie wtasci-
wych parametréw, wykonanie prob wtasciwego otrzymania poéifabrykatéow
oraz nadzorowanie i regulowanie procesu ciggnienia.

Powinien znac:

Szczegbtowo zasady dziatania mechanizmoéw i zastosowanie oprzyrza-
dowania wszelkich typow pras stosowanych do formowania plastycznego
ceramiki elektronicznej. Wymagania techniczne i parametry technologiczne
stosowane przy formowaniu wyrobéw oraz przeznaczenie wytwarzanych
potfabrykatow. S3mbolike oznaczen narzedzi i pomocy warsztatowych.

Powinien umieé:

Obstugiwaé, ustawia¢ i konserwowa¢ maszyny i urzadzenia na W3'dziale.
Regulowaé w czasie procesu ciggnienia ustawiania ustnikow. tulejek
i szybkosci wyptywu pasm. Okreslaé prz>-datno$¢ stosowanych tworzyw
do formowania, wykonywaé¢ probne formowanie i dobiera¢ niezbedne
oprzyrzadowanie. Ustawia¢ prasy i urzadzenia z uwzglednieniem petnego
wyposazenia, dobiera¢ wtasciwe parametry formowania plastycznego oraz
nadzorowa¢ prace calego zespotu obstugujagcego maszyny i urzadzenia
wchodzgce w skiad danego odcinka produkcyjnego.

FORMOWACZ KSZTALTOWYCH WYROBOW CERAMIKI
ELEKTRONICZNEJ | ELEKTROTECHNICZNEJ — RECZNY —

kategoria 5
Powinien znaé:

Rodzaje i witasnosci podstawowych surowcéw wchodzgcych w skiad mas
ceramicznych i ogniotrwatych (surowce plastyczne, jak koatiny, gliny,
tupki, surowce nieptastyczne, jak kwarc, piasek kwarcowy, ztom cera-
miczny itp.). Wiasciwosci formierskie mas ceramicznych, jak plastycz-
nos$¢, uziarnienie, wilgotno$¢, odpowietrzenie oraz proste sposoby badania
wiasciwosci mas. Rodzaje ptyt i form uzywanych przy recznym formo-
waniu ksztattek ceramicznych oraz oston ogniotrwatych. Narzedzia do
recznego formowania poifabrykatow ceramicznych, jak ucinacze, topatki,
noze, szabtony (wzorniki, gtadziki, cyktiny itp.). Ogo6lnie technologie pro-



mdukcji mas ceramicznych. Asortyment produkowanych potabrykatéw i
oston ogniotrwatych. Rysunek techniczny i warsztatowy. Wady po6ifabry-
katow powstate na skutek nieodpowiedniego przygotowania masy do for-

mowania.
Powinien umiedé:

Rozroznia¢ rodzaje mas ceramicznych i ogniotrwatych. Bada¢ oraz oce-
nia¢ jako$¢ i przydatno$¢ masy ceramicznej, a w szczeg6lno$ci: uziarnie-
nie, plastycznos$¢, wilgotno$¢. Recznie przygotowywaé¢ do formowania mase
ogniotrwala. Formowac¢ ostony ogniotrwate o wadze do 10 kg. Formowa¢é
ksztattki ceramiczne o wadze do 5 kg. Przygotowywaé, konserwowac i prze-
chowywaé¢ narzedzia uzywane przy formowaniu, jak szablony (wzorniki,
noze, cykliny, gabki, gtadziki itp.) oraz przybory pomiarowe, jak: kato-
whniki, miary dlugosci itp. Odczytywac rysunek techniczny i warsztatowy.
Odrecznie — bez uzycia form — formowaé¢ po6ifabrykaty. Formowaé
potfabrykaty przy uzyciu form gipsowych przez umiejetne naktadanie
ptatow na forme i tgczenie (klejenie). Wykancza¢ wyformowane potfa-
brykaty przez czyszczenie, wyrdwnywanie powierzchni oraz dostosowanie
grubosci $cianek do wymaganych warunkéw technicznych. Wykonywa¢
wszystkie czynnos$ci formierskie przy pracy w zespole na polecenie for-
mowacza wyzszej kategorii. Rozréznia¢ wady wyrobow powstate na sku-
tek uzycia niewtasciwie przygotowanej masy.

Przyktady robét:

1 Reczne formowanie ksztaltek ogniotrwatych o wadze od 5

do 10 kg 5/ j [
2. Reczne formowanie ksztattek porcelanowych o wadze od 2

do 5 kg 5/-1—
3. Reczne formowanie izolatoréw porcelanowych o wadze do

10 kg 5/—I_1

FORMOWACZ KSZTALTOWYCH WYROBOW CERAMIKI

ELEKTRONICZNEJ | ELEKTROTECHNICZNEJ — RECZNY —
kategaria 6

Powinien znadé:

Wady form i ptyt gipsowych, jak odparzenia, zatluszczenia, niewtasciwa
porowato$¢, zte dopasowanie poszczeg6lnych czesci formy, uszkodzenia
mechaniczne itp., ktére wplywaja na jako$¢ formowanego pdifabrykatu.
Technologie produkcji mas ceramicznych — porcelanowych. Sposoby recz-
nego formowania ksztattowych pétfabrykatow ceramicznych, jak oston
i ksztattek ogniotrwatych. Zasady klejenia poszczeg6lnych czesci potfa-
brykatow oraz wykonczenia na mokro i sucho. Zasady podsuszenia pét-
fabrykatow. Zasady szkliwienia. Rozréznia¢ asortyment péifabrykatow oraz
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rodzaje i wielko$¢ oston ogniotrwatych. Budowe i zasady dziatania zain-
stalowanych w zakladzie typow suszarh. Wszystkie techniki formowania
poétfabrykatow (odrecznie, na toczku, na urzadzeniach mechanicznych i pot-
automatycznych). Zasady znajomosci szkliwierza. Sposoby drgzenia otwo-
réw i obcinania, wygtadzania, zaokraglania brzegdw oraz reperowania
drobnych uszkodzen w potfabrykatach podlegajagcych wykonczeniu. Wy-
magania techniczne jakim odpowiadaé powinny wyformowane i wykon-
czone potfabrykaty. Skurczliwo$¢ mas ceramicznych w procesie podsusza-
nia i suszenia. Sposoby zabezpieczania poifabrykatow w czasie suszenia
przed deformacjg i peknieciami. Warunki techniczne i tolerancje wy-

miarowe wyrobow.

Powinien umie¢:

Ocenia¢ jakos$¢ (przydatnos¢) form i ptyt gipsowych. Przygotowywac¢ formy
do procesu formowania. Podsusza¢ poéifabrykaty w sposoéb zabezpiecza-
jacy przed zdeformowaniem i pekaniem. Dostosowywaé si50s6b podsu-
szania do temperatury i wilgotnosci otoczenia. Szkliwi¢ wyformowane po6t-
fabrykaty. Formowac ksztattki ogniotrwate o wadze do 20 kg.

Recznie formowaé¢ — wedlug rysunku warsztatowego — S$redniej wiet-
kosci izolatory elektrotechniczne. Formowac ksztattki porcelanowe o wadze
do 10 kg. Drazy¢ otwory, obcina¢ naddawe, wygtadzaé, zaokragla¢ brzegi,
reperowa¢ drobne uszkodzenia. Wykanywaé operacje szkliwienia podtfa-
brykatéw w sposéb okreslony dla szkliwierza. Rozréznia¢ wady wyrobow
powstate na skutek uzycia nieodpowiednich form, nieprawidtowo prze-
prowadzonego procesu formowania, klejenia, podsuszania i szkliwienia.
Sprawdzaé¢ jako$¢ wyformowanego oraz wysuszonego i oszkliwionego po#-
fabrykatu. Wykrywa¢ biedy i zapobiega¢ ich powstawaniu.

Przyktady robot:
1- Reczne formowanie ksztattek ogniotrwatych o wadze od 10

do 20 kg
2. Reczne formowanie ksztattek (tygli, donic) porcelanowych
5/11—/

0 wadze od 5 do 10 kg

5/1/—/

ksztattowych wyroboéw ceramiki

Formowacz
elektroniczneji elektrotechnicznej — RECZNY
kategoria 7

Powinicn znaé;

Budowe oraz zasady dziatania urzgdzen mechanicznych (dzwigéw) do za-
ktadania i zdejmowania form gipsowych. Sposoby recznego formowania
oston do izolatorow wysokiego napiecia. Wymagania techniczne oraz spo-
soby kontrolowania jakosci skomplikowanych wyrobéw ceramiki elektro-

technicznej.
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Powinien umie¢;

Zaktada¢ i zdejmowaé¢ formy gipsowe za pomocg urzadzen mechanicznych
(dzwigbéw). Konserwowaé urzadzenia dzwigowe. Ustala¢ kolejno$¢ wyko-
nania poszczegolnych operacji w zaleznosci od ztozonosci formowanego
wyrobu (wielkosci, ksztattu, ciezaru i grubosci poszczegdlnych fragmen-
tow potfabrykatow). Recznie formowaé poszczegolne czesci poéfabrykatu
oraz umiejetnie tgczy¢ duze phaszczyzny. Formowaé ostony ogniotrwate
o wadze do 30 kg. Formowaé ksztattki porcelanowe o wadze do 20 kg.
Zabezpiecza¢ wyprodukowane poétfabrykaty przed uszkodzeniem, az do
chwili ich zaladowania do komory piecowej (zwracajgc uwage na zacho-
wanie sie tworzywa). Odpowiednio przeciwdziata¢ powstawaniu deformaciji,

peknie¢ itp.
Przyktady robét:

1. Formowanie ksztattek szamotowych o wadze od 20 do 30 kg 6/U—/
2. Formowanie ksztattek porcelanowych o wadze od 10 do
20 kg 6/1/—1

FORMOWACZ KSZTALTOWYCH WYROBOW CERAMIKI
ELEKTRONICZNEJ | ELEKTROTECHNICZNEJ — RECZNY —

kategoria 8
Powinien zna¢:

Sktad i receptury mas stosowanych przy porcelanie elektrotechnicznej.
Skurczliwo$¢ mas porcelanowych i szamotowych po wypale. Sposoby recz-
nego formowania oston do izolatorow wysokiego napiecia. Podstawowe
wiadomosci z zakresu pasowan i sposoby oznaczania ich na rysunkach.
Przezriaczenie i zastosowanie poszczegélnych wyrobéw w przemysle. Spo-
soby sprawdzania wykonywanych robot. Zasady kierowania pracag zespotu
formowaczy.

Powinien umie¢:

Formowaé ksztattki porcelanowe o bardzo skomplikowanych ksztattach.
Formowac ostony do izolatorow wysokiego napiecia o wadze ponad 30 kg.
Kierowa¢ zespotem formowaczy przy formowaniu duzych, skomplikowanych
potfabrykatow. Instruowaé formowaczy nizszych kategorii.

Przyktady robot:

1 Formowanie ksztattek szamotowych o wadze ponad 30 kg /11—
2. Formowanie ksztattek porcelanowych bardzo skomplikowa-
nych o wadze ponad 20 kg 71—/
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Formowacz wyrobéw ceramiki
Elektrotechnicznej i oston szamotowych

Na toczku — Kkategoria 3

Powinien znaé:

Jako$¢ masy pod wzgledem plastycznosci i wilgotnosci. Zasady dziatania
toczka formierskiego o napedzie mechanicznym. Rodzaje i warunki jakim
Powinny odpowiada¢ foi-my robocze. Ogolnie technologie produkcji mas
ceramicznych. Zasady formowania prostych pdtfabrykatow ceramicznych
Oraz oston szamotowych. Przyrzady kontrolno-pomiarowe, jak suwmiarka.
Nazwy i wielkosci formowanych asortymentow.

Powinien umiec:

Ocenia¢ jako$¢ masy i przydatnos$¢ jej do formowania, a w szczeg6lnosci
lej plastycznos$¢ i wilgotno$¢é. Ocenia¢ przygotowania toczka formierskiego.
Normowaé¢ na toczku bomzy. Formowaé¢ na toczku ploszki i proste potfa-
brykaty porcelanowe, jak ostony ogniotrwate dla ptaszczyzn i izolatoréw
niskiego napiecia. Kontrolowa¢ grubos¢ wyformowanych potfabrykatéw
przez dokonanie probnych przekrojéw i mierzenie grubos$ci Scianek.

Przyktady robét:

1- Formowanie ptoszek dla izolatorow niskiego napiecia
2. Formowanie ptaszczyzn (podktadek) o S$rednicy do

wiacznie

3/—/—i
IC cm
3/—/—/

Formowacz wyrobéw ceramiki
elektrotechnicznej i oston szamotowych

Na toczku — kategoria 4

Powinien znaé:

Rodzaje i witasnosci fizykochemiczne podstawowych surowcéw wchodzg-
cych w skiad mas ceramicznych (surowce plastyczne, jak kaoliny, gliny,
tupki; surowce nieplastyczne: kwarc, piasek kwarcowy, ztom ceramiczny).
Przyrzady stuzace do ciecia watkow masy na ptaty (harfe) oraz pomocnicze
urzagdzenia i materiaty uzywane przy formowaniu bomz. Ogoélnie techno-
logie produkcji plastycznych mas ceramicznych. Wady pétfabrykatéw wyni-

kajace ze zlego formowania.

Powinien umie¢:
Okresla¢ parzydatno$¢ mas formierskich pod wzgledem odpowietrzeoiia,

czystosci. Ocenia¢ przydatno$¢ do pracy form gipsowych (brak uszkodzen
mechanicznych, gtadkosci powierzchni, czysto$é, porowatos¢). Cia¢ mase na



ptaty o odpowdedniiej wielkosci. Formowa¢ izolatory o wymaganej gru-
bosci ii Srednicy przez umiejetne postugiwanie sie szablonem.

Przyktady robot:

1. Formowanie na toczku bomz z masy porcelanowej 4/—/—/
2. Formowanie izolatorow nilskiiego napiecia i tulejek do izo-

latoréw elektrotechnicznych 4/—/—
3. Formowarme oston ogniotrwatych dla ptaszczyzn o $rednicy

od 16 do 20 cm wigcznie 4—/—/

FORMOWACZ WYROBOW CERAMIKI

ELEKTROTECHNICZNEJ | OS£tON SZAMOTOWYCH
NA TOCZKU — Kkategoria 5

Powinien znaé: ’

Wiasciwosci formierskich mas ceramiicznych, jak uziarnienie, odpowietrze-
nie, szkodliwe zanieczyszczenie, oraz proste sposoby badania tych wtasci-
wosci. Ogélnie technologie produkcji wyrobéw ceramicznych. Technologie
produkcji roboczych form gipsowych jedno- i wielocze$oiowych. Wady
form gipsowych, jak zattuszczeraie, niewtasciwa porowato$¢, zte dopaso-
wanie poszczegolnych czesci fermy, uszkodzenia mechaniczne dtp., ktore
wptywajg na jakos¢ formowania do poiabrykatu. Budowe i zasady kon-
serwacji toczka formierskiego. Rysunek techniczny. Zasady formowania,
wykanczania, klejenia i suszenia poifabrykatéw ceramicznych o $redniej
trudnosci wykonania. Wymagania jakim powinny odpowiada¢ wyformo-
wane ptoszki i potHabrykaty. Rodzaje brakéw powstatych z winy zlego wy-
formowania ptoszki i poifabrykatéw. Wady wyrobéw powstate z winy
formowania oraz sposoby zapobiegania ich powstawania.

Powinien umieé:

Okresla¢ przydatno$¢ uzywanych szablonéw (odpowiednie zapitowanie
i ustawienie). Formowac pdtfabrykaty ceramiczne, jak plaszczyzny o S$red-
nicy pomad 20 cm, lizolatory teletechniczne nosowe. Klei¢ poszczegolne czes-
ci izolatorow nosowych. Suszy¢ i wykancza¢ pdéifabrykaty. Postugiwaé S'e
sprawdzianami. Wykrywaé¢ wady potabrykatéw powstate z winy formo-
wania, klejenia, suszenia i zapobiega¢ ich powstawaniu.

Przyktady robét:

1 Formowaniie izolatoréw teletechnicznych i nosowych oraz

taczenie lich przez klejenie 5/—/—/
2. Formcywanie oston ogniotrwatych gtebokich o wadze do

10 kg oraz oston ogniotrwatych li ptaszczyzn o S$rednicy po-

wyzej 20 cm 5/—/—/
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FORMOWACZ WYROBOW CERAMIKI
ELEKTROTECHNICZNEJ | OSLON SZAMOTOWYCH

NA TOCZKU — kategoria 6
Powinien zna¢:

Zasady wykonywania wedtug rysunku
dowe + zasady dziatania suszarni konwojerowych oraz proces

szablonéw do .formowania. Bu-

suszenia

pétfabrykatow. Zasady formowania pdéifabrykatéw o duzych piaszczyznach

i duzych katach zatamania. Zasady formowania ptoszek do

izolatoréw

wysokiego napiecia oraz wady wystepujace w potfabrykatach d wyrobach

na skutek zte wyformowanych ploszek (rozwarstwiienie masy,
wewnetrzne). Nacina¢ w ceramice gwinty.

Powinien umie¢:

pekniecia

Wykonywaé wedtug rysunku szablony formierskie. Recznie na toczku for-
mowa¢ plofizki do dzolatorow wysokiego napiecda, nadajgc masie jedno-
lita strukture oraz ujednolicajgc jg. Formowac .izolatory wysokiego napie-

cia do 30 kV, izolatory
10 kg. Postugiwaé sie sprawdzianami ksztattowymi.

,LK” oraz ostony ogniotrwate o wadze ponad
Ustawiaé wrzeciona

glowicy toczka a regulowac .szablony. Nacina¢ recznie gwinty. Formowaé

ostony szamotowe o duzych gabarytach.

Przyktady robot:
1 Formowanie izolator6w wysokiego napiecia do 30 kV oraz

mizolatoréw typu ,,LK” 6/—/—/

2. Klejenie poszczeg6lnych czesci izolatordw wysokiego napiecia  '6/—/—/
3. Formowanie osto.n iOgniotrwatych o wadze do 30 kg i $redni-

mnicy do 50 cm 6/—/—/

4. Formowanie ptoszek do lizolatoréw wysokiego napiecia 6/—/—/
5 Formowanie ptoszek do izolatoréw przepustowo-w.sporczych

6/—/—/

m wadze do 10 kg

formowacz wyroboéw ceramiki
elektrotechniczneji oston szamotowych

Na toczku — kategoria 7

Powinien znaé:

Zasady regulowania i ustawiania toczkéw formierskich oraz
sprawdzania prawidtowosci ich dziatania. Wszystkie techniki fo

sposoby
rmowania

potfabrykatéw ceram”iczinych, form gipsowych oraz oston ogndotrw.atych,
jak formowanie reczne, odlewanie, fo*rmowanie maszyn'OW'2 i na pdtauto-

matach. Skurczliwo$é mas ceramicznych w procesie podsuszania i susze-
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niia. Zasady technicznej kontroli jakosci mas oraz wyformowanych pét-
fabrykatow.

Powinien umie¢:

Ustawia¢ i regulowaé toczki formierskie, a w szczeg6lnosci wrzeciona
i glowice toczkow oraz szablony. Sprawdza¢ prawidtowo$¢ dziatania tocz-
kéw formieriskiich. Formowaé na toczku, wykancza¢ i suszy¢ poifabryka-
ty ceramicane o duzej trudno$ci wykonania (ze wzgledu ina ich konstruk-
cje, ksztatt i wymiary), jak izolatory wysokiego napiecia itp. Formowacé
ostony szamotowe i ksztattki ogniotrwate. Instruowaé formowaczy nizszych
kategorii.

Przyktady robot:

1. Formowanie specjalnych izolatorow wysokiego napiecia T—I—

Formowanie izolator6w przepustowych (,,dzwonowych™) 6/1/—/
3. Formowanie ptoszek do lizolatoréw przepustowo-wsporczych

o wadze powyzej 10 kg 6/1/—/
4. Formowanie oston szamotowych o wymiarach $rednicy po-

nad 50 cm li wadze powyzej 30 kg 6/1/—/

HYDROFOBIZATOR CERAMIKI ELEKTRONICZNE] —
kategoria 3

Okreslenie pracy:

Przygotowywanie powienzchnii do hydrofobizacjL Szkliwiienie prostych wy-
robow z ceramiki oraz prostych pétfabrykatow kondensatorowych. Lakie-
rowanie pdétfabrykatéw kondensatorowych przeznaczomych do montazu tra-
dycyjnego. Segregowanie hydnofobizowanych elementéw ceramiicznych me-
todg wizualnag.

Powinien zna¢:

Podstawowe .sposoby przygotowywania powierzchni pod procesy hydro-
fobizacji oraz materiaty do przygotowania powierzchni i hydrofobizacji
wyrobow ceramiczinych. Narzedzia na stanowisku pracy. Proces d warunki
techniczne hydrofobizacji. Przyczyny pwwistawainia brakéw i isposoby ich
zapobiegania. Zasady segregacji wyrobow hydrofobizowanych metodg wzro-
kowg.



‘owinien umiedé:

Rozréznia¢ materiaty podstawowe do przygotowa.nia powiierzctmd i hydro-
obizacji. Przygotowaé¢ wyroby do hydrofobizacji. rPrzeprowadzi¢ proces
ydrofobizacji (szkliw"ieniie lub lakiiorowande). Seg”~regowa¢ wyroby hydro-
fobizowane—wizualnie.

Hydrofobizator ceramiki elektronicznej —

Kategoria 4
~kre$lenie pracy:

Sz kli-wlonie ztozone wyrobéw z ceramiki oraz poéifabrykatéw kondensato-
rowych. Lakierowanie ztozofne péifabrykatow kondensatorowych. Uktada-
w szablony pétfabrykatéw kondensatorowych.

1"owinicn znaé:

Cechy t wilasnosci mateniatow stosowanych na stanowiisku pracj’, jak
szkliwa, emalie do kondensatorow, rozcienczalniki d zalewy. Sposoby, przy-
Sotowania i wymagane warunki powierzchni pod procesy hydrofobizacji.
Przyrzady na stanowisku, jak wanny do hydrofobizacji, toczki i urzadze-

iak.iornicze. Zasady mierzenia narzedziami pomiarowo-kontrolnymi, jak
Kp. suwmiarkg, m”ikrometrem. Proces i warunki techniczne hydrofobizacji
</eramiki elektronicznej. Przyczyny powstawania brakéw i sposoby zapo-

biegania ich powstawaniu.

Powinien umieé:

Pczrézniia¢c materiaty stosowane na wydziale. Odczytywac rysunki prostych
detali. Postugiwaé¢ sie narzedziami pomiarowo-kontrolnymi, jak suwmiar-

mikrometrem. Szkliwi¢ wyroby i potfabrykaty kondensatorowe. Lakie-
rowa¢ poifabrykaty kondensatorowe. Uktadaé w szablony pétfabrykaty

kondensatorowe.

hydko_fobizator ceramiki elektronicznej —
kategoria 5

Okreslenie pracy:

Hydrofobiizowanie wyrobow ceramiki elektronicznej w odczynniikach. La-
kierowanie pdétfabrykatow kondensatorowych metodg zanurzeniowg. Utwar-
fizaniie powtok hydrofobizatorowych. Sprawdzanie jakosci powtok.

Powinien zna¢:

Elementarne wiadomos$ci dotyczace podstaw elektrotechniki i chemii w
zakresie zasadniczej szkoly zawodowej o specjalnosci ceramiki elektro-
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technicznej. Cechy i wiasnos$ci materiatdw ceramikii elektronicznej. Ogolne
przeznaczenie li zastosowanie hydrofobizowanych wyrobéw i pdtfabryka-
téow ceramiki elektronicznej. Podstawowe warunki techniczne jako$ciowe-
go odbioru.

Powinien umieé:

Odczytywac rysunki $rednio zlozonych detali. Ocenia¢ wzrokowo jako$¢
materiatdw i_ péifabrykatow uzywanych przy hydrofobizacji. Hydrofobi-
zowa¢ wyroby o ztozonej konstrukcji. Lakierowaé potfabrykaty o ztozonej

konstrukcji. Sprawdza¢ za pomoca przyrzadéw pomiarowo-badawczych ja-
kos¢ natozonej warstwy.

HYDROFOBIZATOR CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ —
kategoria 6

Okreslenie pracy:

Przygotowywanie, nasycanie i utwardzanie zalew. Zalewanie poétfabryka-
tow. Segregowanie podzespotdw wedtug wielkosci parametrow elektrycz-
nych, postugiwanie sie przyrzadami, jak prébnikiem przebicia, mierni-
kiem opornosci izolacji oraz miernikiem pojemnosci.

Powinien znad:

Podstawy miiernictwa elektrycznego w zakresie zasadniczej szkoty zawo-
dowej dla specjalnosci ceramiki elektrotechnicznej. Wtasnosci elektroizo-
lacyjne materiatdw stosowanych przy hydrofobizacji. Wplyw wad i uste-
rek materiatow elektroizolacyjnych na jako$¢ wyrobéw. Przyrzady kon-
trolno-pomiarowe, jak probnik przebicia, miernik opornosci lizolacji i mier-
niki pojemnosci. Sposob przygotowania specjalnych gatunkéw zalew. Spo-
soby pokrywania zalewami oraz lich nasycania. Przyczyny powstawania
wad w warstwach hydrofobizowanych i sposoby ich usuwania.

Powinien umieé:

Przygotowaé¢ specjalne zalewy. Utwardza¢ powtoki z zalewy. Nasyca¢ po-
wioki z zalewy. Odczytywaé rysunki ztozonych detali. Segregowac¢ podze-
spoty wedtug wielkosci parametrow elektrycznych, postugujac isie przy-
rzgdami kontrolno-pomiarowymi, jak prébnikiem przebicia, mierinikiiem
opornosci izolacji i miernikiem pojemnosci. Wykrywaé usterki warstw
hydrofobizowanych i usuwaé wady.
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KONTROLER JAKOSCI WYROBOW — CERAMIKI
ELEKTRONICZNEJ | ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria i

Okreslenie pracy:
Sprawdzanie jakosci na podstawie wygladu zewnetrznego i wedlug ry-
sunku konstrukcyjnego wiasciwego wykonania potfabrykatéw d wyrobow
z ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej, jak tulejek, watkéw, bol-
cow, plytek, krazkéw, ksztattek, izolatoréw itp. Segregowanie na dobre
oraz na braki z uwagi na usterki ksztattu, peknieé¢, jakosci szkliwienia
i inne wady z jednoczesnym podaniem ilosci wykonania sprawdzonych
detali czy wyrobéw. Sprawdzanie prostych i S$rednio ztozonych detali
sprawdzianami granicznymi, przymiarami, suwmiarkg i katomierzem.

Powinien zna¢:

Zasady sprawdzania prostych i $rednio ztozonych detali z ceramiki elektro-
nicznej i elektrotechnicznej. Zasady dokonywania pomiaréw wiielkosci —
msuwmiarkg, sprawdzianami granicznymi, przymiarami i katomierzem w
prostych i $rednio ztozonych detalach. Sposoby ustalania ilosci wykona-
nych detali. Zasady ukiadania detali z ceramiki i przygotowania wyro-
béw do zdania na magaz.yin lub ekspedycje. Sposoby wykonywania ozna-
czen i symboli na sprawdzonych wyrobach. Zasady sprawdzania i segre-
gowania prostych i $rednio ztozonych poéifabrykatow z ceramiki na pod-

stawce ogledzin zewnetrznych i wyglagdu powierzchni itp. z podziatem na
dobre' i zte. Potrzebe i znaczenie kontroli technicznej w zakresie witasci-

wego okre$lania wymiaréw detali. Zasady czytania rysunkow, prostych

i $rednio ztozonych detali.

Powinien umie¢:

Sprawdza¢ zgodno$¢ wykonania detali prostych i $rednio ztozonych cera-
micznych za pomoca sprawdzianéw granicznych, suwmiarka, przymiara-
mi, katomierzem. Odrdznia¢ na podstawie wygladu zewnetrznego usterki
i wady wykonania prostych i $rednio ztozonych potfabrykatéow i wyrobow
z ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej, jak tulejek, wiatkéw, bol-
cow, piytek, krazkow, ksztattek, izolatoréw i odpowiednio kwalifikowa¢
je na dobre i zle. Ustala¢ na podstawie stosowanych metod w przedsie-
biorstwie wykonane ilosci sprawdzonych detali d wyrobéw. P'rzygotowy-
Wac¢ detale i wyroby ceramiczne do zdania na magazyn lub ekspedycje.
Kwalifikowa¢ wystepujace braki wedtug rodzajow i zrédet ich powsta-

wania.

Kontroler jakos$ci wyrobéw — ceramiki
elektronicznej i elektrotechnicznej — Kkategoria 5

Okreslenie pracy:
Kontrolowanie jako$ci surowcéw mas d szkliw. Przepunwadzainie prébnycli
badan surowcéw, mas i szkliwig (analiza sitowa). Kontrolowanie dozowa-
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niia surowcow przy zestawianiu mas ;i szkliw. Kontrolowanie stanu tcch-
ruicznego urzadzen stuzgcych do oczyszczania masy.

Powinien znad:

Kodzaje i wtasnosci fizykochemiczne podstawowych surowcéw wchodza-
cych w skitad mas i szkliw ceramicznych, tj. surowce plastyczne i niepla-
styczine, jak kaoliny, gliny, kwarc, skaleA, piasek kwarcowy, ziom cera-
miczny. Zwigzki wchodzgce do tworzyw ceramiiki elektronicznej, jak talki
réznego pochodzenia, bentonit, tlenek tytanu, tlenek cyrkonu, weglan wap-
nia, weglan 'baru, dwutlenek cyny, tlenek glinu litp. Materiaty pomocni-
ecze stosowane w dziale przerobu mas ii szkliw. Obowigzujagce normy do-
tyczace surowcow oraz materiatdw pomocniczych. Urzadzenia stosowane
do przerobu mas li szkliw oraz zasady lich dziatania i obstugiwania. Tech-
nologie produkcji wyrobéw ceramicznych. Cel li zasady sporzadzania pro-
stych analiz surowcéw mas i szkliw. Ogoélne zasady formowania z mas
eceramicznych. Obowigzujgce receptury li instrukcje technologiczne i czyn-

nosciowe stosowane przy wyrobach ceramiki elektronicznej d elektrotech-
nicznej.

Powinien umieé:

Kwalifikowaé¢ i okresla¢ przydatno$é surowcow, pobieraé proby i przygo-
towywac¢ je do badania (analizy). Przeprowadza¢ badania fizyczne surow-
cow, mas li szkliw, jak badania zaniieczyszczeniia, uziarnnienia itp. za po-
mocg urzadzen laboratoryjnych. Wyznacza¢ p”roste parametry surowcow
mas i szkliw i porédwnywaé je z obowigzujgcymii -oraz ustala¢ ich przy-
datnos¢.

KONTROLER JAKOSCI WYROBOW — CERAMIKI
ELEKTRONICZNEJ | ELEKTROTECHNICZNEJ — Kategoria 6

Okreslenie pracy:

Miedzyoperacyjne kontrolowanie prawidtowosci przebiegu proceséw tech-
nologicznycli d wykrywania odstepstw oraz ustalanie przyczyn ich po-
wstawania. Kontrolowanie i stwierdzanie wad i odstepstw od jako$ci wy-
robow ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej w zakresie dopuszczal-
nych tolerancji wymiarowych, ksztattow u zanieczyszczen. Wykonywanie

prob wytrzymatosci mechanicznej oraz préb nasigkliwo$oi wyrobow z elek-
tropoTcelany.

Powinien zna¢:

Podstawy elektrotechniki. Rodzaje i wiasciwosci fizykochemiczne podsta-
wowych surowcow wchodzacych w skiad mas i szkliwig, jak: uziarnienie,
twardos$¢, szkodliwe zanieczyszczenia mineralne, mechaniczne i organiczne.



Rodzaje zanieczyszczen masy i ujemny ich wpiyw na jako$¢ wyrobow.
Nomenklature wyrobéw i $rodkéw pracy (form, oston). Normy dotyczace
wymiaréw, wymagania jako$ciowe dla w>'robéw, tabele sortownicze i za-

sady przeprowadzania technicznej kontroli jako$ci produkcji oraz zasady
w zaleznosci od liczebnosci kontrolowanej

pobierania préb do kontroli
lub elektrotechnicz-

partii. Technologie wyrobdw ceramiki elektronicznej
nej. Urzadzenia stosowane w produkcji, a szczegdlnie formierskie, wykan-
czarskie i stosowane przj® szkliwieniu. Metodj' przeprowadzania badan

WytrzymatoSciowych. Zasady dziatania uktadow izolacyjnych (uktady tj'-
pu wsporczego i przepustowego).

Rowinicn umie¢:

Przeprowadzaé¢ badania wilasciwosci fizycznych mas i szkliw za pomocg
urzadzen laboratoryjnych. Pobiera¢ probki metoda reprezentacyjng i prze-
prowadza¢ kontrole jakosci péifabrykatéw, form, oston w zakresie zgod-
nosci z obowigzujagcymi normami (z zastosowaniem przewidzianych tole-
rancji S$rednic, ksztattow, wygladu estetycznego, zanieczyszczen i innych
Wad). Wji-krywa¢ wady w' wyrobach. Ustalaé przyczyny powstawania wad
produkcyjnych oraz okre$la¢ S$rodki dla ich zlikwidowania. Sprawdzaé
prawidtowo$¢ opakowania ztozonych i duzych wyrobéw ceramicznych
3 prawidtowo$¢ oznaczeh opakowan. Prowadzi¢ dokumentacje robocza.

kontroler jakosci wyrobow — CERAMIKI
elektronicznej i elektrotechnicznej _ Kategoria 7

Okreslenie pracy:

Kcintrolowanie jakosci wyrobdw ceram”iki elektronicznej w zakresie pro-
cesow lakierniczych, pewtok hydrofohizacyjhych ,itp. Kontrolowanie pra-
widlowosci prowadzenia pwocesu debienia. Kontrolowanie proceséw para-
finowania suréwki. Kontrolowanie proceséw wypalania ceramiki elektro-
nicznej (i elektrotechnicznej. Kontrolowanie izolatoréw elektrotechnicznych

33a przebicie pradem o napigciu do 50 kVA.

Powinien zna¢:

uzywanych do szkliwienia’! zalewania. Symbole
1 wiasnosci emalii, rozcienczalnikédw i odczynnikéw. Podstawy elektro-
techniki i chemii w zakresie zasadniczej szkoty zawodowej i specjalnosci
ceramiki elektrotechnicznej. Warunki techniczne jakosSciowego odbioru.
Zasady .segregacji kondensatorow wedtug wielkosci parametrow elektrycz-
nych na pdtautomatycznych i automatycznych agregatach. Zasady dzia-
tania i obstugi stosov/anych w zaktadzie przyrzadéw kontrolno-pomiaro-
wych do pomiaréow przebicia, izolacji i pojemnos$ci. Zasady obstugi urza-

Wiasnoéci materiatéow
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dzen i przeprowadzania préb izolatoréw elektrotechnicznych na przebicie
pradem o napieciu do 50’kVA.

Powinien umie¢:

Ocenia¢ jako$¢ 'i przydatno$¢ stosowanych mas do szkliwienia, zalewa-
nia li emaiiowaniia. Obserwowaé proces technologiczny hydrofobizacji de-
bienia, parafiinowanja, 'wypalania i stwierdza¢ odstepstwa od zatozonych
Drocesow technologicznych. Kontrolowa¢ prawidtowosé zakwalifikowania
wyrobéw do odpowiednich grup lub klas. Ustawia¢ i konserwowaé urzg-
dzenia po6tautomatyczne li automatyczne do segregacji d sprawdzania wy-
robéw ceramicznych. Bada¢ izolatory elektrotechniczne na przebicie pra-
dem o napieciu do 50 kVA.

KONTROLEK JAKOSCI WYROBOW — CERAMIKI
ELEKTRONICZNEJ | ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 8

Okreslenie pracy:

Przeprowadzanie badan (préb) technicznych i kontrolowanie jakosci izola-
cji izolatorobw wysokiego napiecia na przebicia pragdem o napieciu ponad
50 kVA. Przeprowadzanie badan wytrzymatosciowych wyrobéw ceramicz-
nych.

Powinien zna¢:

Elektromke li miernictwo elektryczne w zakresie techniikum elektryczne-
go. Wymagainda konstrukcyjne dotyczace lizolatorow wysokiego napiecia.
Obowigzujace receptury, instrukcje technologiczne i masy uzywane do
wyrobéw. Obowigzujagce mormy surowcow d materiatbw pomocniczych w
odniesieniu do produkowanych wyrob6éw. Urzgdzenia formujace, suszace
oraz sposoby suszenia. Zasady budowy d dziataniia piecow do wypalania
wyrobow ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej. Normy i warunki
techniczne odbioru dla wyrobéw gotowych. Zasady przeprowadzania préb
na przebicie izolatoréw zbrojonych wysokiego napiecia na przebicie pra-
dem o napieciu pK>nad 50 kVA.

Powinien umieé:

Montowaé na podstawie schematow ideowych uktady pomiarowe przy do-
borze wtasciwych przyrzagdéow pomiarowych. Organizowaé¢ i nadzorowacé
prace zespotu. Przeprowadza¢ techniczng kontrole we wszystkich fazach
produkcji. Przeprowadzac¢ préby techniiczne na pKrzebicie izolatoréw wyso-
kiego napiecia pragdem o napieciu ponad 50 kVA. Zestawia¢ obserwacje
z przeprowadzonych pKjmiaréw na kartach kontrolnych.
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Odpowiada za:

Przepuszczenie do uzytkowania zlej jakoSci i nie odpowiadajgcych warun-
kom technicznym izolatorow wysokiego napiecia, ktére moga spowodowac
zraiszczenie cennych urzadzen elektrotechnicznych i narazié na niebezpie-
czenstwo ich obstuge. Za bezpieczenstwo pracy wspotpracownikéw w cza-
sie przeprowadzania préb izolatorow na przebicie wysokimi napieciami.

LABORANT-CERAMIK — kategoria 2

Okresélenie pracy:

Wykonywanie czynnosci pomocniczych w laboratorium, jak mycie i czy-
szczenie naczyh oraz czesci sktadowych aparatury laboratoryjnej wiodg
lub przy uzyciu rozpuszczalnikéw. Zaopatrywanie pomieszcze laborato-
ryjnych w wode destylowang, kwasy, tugi d typowe odczynniki.

Powinien zna¢:

Nazwy stosowanych rozpuszczalnikéw, typowych kwaséw i tugéw oraz ich
wiasnosci rozpuszczajace, palne, zrace li trujace. Podstawowe wielkoSci
fizyczne objetosci li masy d dch jednostki. Zasady utrzymywania czystosci
w pomieszczeniach laboratoryjnych.

Powinien umieé:

Stosowac¢ roztwory do mycia naczyn i aparatury w zaleznosci od rodzaju
zanieczyszczen. Postugiwaé sie w spos6b bezpieczny substancjami palny-
mi, zragcymi i trujgcymi oraz stosowanymi w pracy rozpuszczalnikami i od-
czynnikami. Czysci¢ szkto laboratoryjne li aparature bez ich uszkodzenia
oraz suszy¢ je i przenosi¢c na wskazane miejsce. Utrzymywac czystosé

w pomieszczeniach laboratoryjnych.

LABORANT-CERAMIK — kategoria 3

Okreslenie pracy:

Wykonywanie prostych czynnosci laboratoryjnych, jak pobieranie prébek
surowcow, poiproduktdw i wyrobow gotowych oraz us$rednianie ich przez
rozdrabnianie, wytrzasanie, mieszanie. Wykonywanie pnrostych oznaczen
fizykochemicznych pod nadzorem.
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Powinien zna¢;

Podstawowe zasady pracy w laboratorium. Uktad kranéw gazowych i wod-
nych, potaczen elektrycznych oraz urzadzen klimatyzacyjnych. Rodzaje
i przeznaczenie réznych przyrzadéow do pobierania prébek, jak zgtebnik;
rurowe, sondy. Normy zuzyoia stosowanych w laboratorium odczynniké'.v
i rozpuszczalnikow. Budowe oraz zasady dziatania prostych urzadzen i apa-
ratow laboratoryjnych, jak mieszarki, kruszarki, suszarki, cylindry miaro-
we, wagi techniczne itp. Normy pobierania i przygotowywaniia $rednich
prob substancji statych i ciektych. Rozmieszczenie punktéw pobierania
préb. Metody wykonywania prostych oznaczen fizykochemicznych, jak wa-
zenie, mierzenie objetosciowe cylindrem miarowym, oznaczenie stopnia
przemiatu. Obowiazujagca dokumentacje w zakresie ewidencji wynikéw
przeprowadzonych badan.

Powinien umieé:

|

Pobiera¢ i przygotowywaé¢ do analizy — wedlug norm zaktadowych i bran-
zowych — Sdrednie probki ciat statych d cieklych. Postugiwaé isie pirzyrza-
dami do pobierania probek, jak np. zgtebniki, sondy. Wykonywa¢ podsta-
wowe czynnoS$ci laboratoryjne, jak wazenie na wadze technicznej, mierze-
nie objetoSciowe cylindrem miarowym, przesiewanie itp. Oznacza¢ pod-
stawowe wielko$ci fizykochemiczne, jak ciezar, zawarto$¢ wody w surow-
cach, stopien przemiatu. Wypetnia¢ podreczng ksigzke kontroli jakosci pro-
dukcji. Konserwowac obstugiwang aparature laboratoryjna.

LABORANT-CERAMIK — kategoria 4
Okreslenie pracy:

Pobieranie i przygotowywanie $rednich prébek surowcow, mas, paliw, po6t-
fabrykatéw i wyrobow gotowych. Wykonywanie podstawowych analiz ru-

chowych celem oznaczenia zawartosci niektdrych skitadnikéw w surow-
cach, masie i paliwach.

Powinien zna¢;

Wymagane warunki techniczne oraz obowiigzujgce normy stosowanych su-
rowcow, wegla kamiennego, gazu czadnlcowego itp. Wplyw jakosci surow-
cow oraz jednorodno$¢ zestawu na proces produkcyjny i powstawanie
wad wyrobéw. Wptyw zawartosci popiotu w weglu na proces wytwarzania
gazu oraz wptyw sktadu gazu czadndcowego lub ziemnego na proces wy-
palania wyrobow. Sposoby i czestotliwo$¢ pobierania probek. Szczego6towe
zasady przygotowywania $rednich probek do analizy chemicznej. Wplyi\®
sposobu pobierania i przygotowywania S$redniej prébki na wyniki ozna-
czen i analizy. Stosowane metody analizy surowcéw, mas, jiolfabrykatow.
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wyrobow gotowych oraz paliw, gazu czadnicowego dtp. Budowe i zasady
dziiatania obsiugiwanej aparatury d sprzetu laboratoryjnego, jak wag tech-
nicznych, suszarek, aparatéw ,Orsata”, palnikow gazowych, mitynkéw do
mieleunia surowcéw, mozdzierz.y agatowych d stalowych itp. Zasady i spo-
soby wykoinywania analiz surowcéw, mas, gazu czadnicowego i spalin
oraz oznaczania popiotu w weglach kamiennych i brunatnych. Zasady ob-

liczania wynikéw wykonywanych analiz.

Powinien umieé:

Rozréznia¢  poszczeg6lne rodzaje surowcow, mas, paliw, potabrykatow-
i gotowych wyrobéw w oparciu o ich cechy zewnetrzne. Postugiwac sie
aparaturg u sprzetem laboratoryjnym, jak wagg techniczng, suszarkg elek-
tryczng, aparatem ,Orsata”, laboratoryjnym palnikiem gazowym itp. Po-
biera¢ d przygotowywaé¢ do analizy, wedlug norm panstwowych, Srednie
probki ciat statych, ciektj-ch i gazowych, np. surowcéw, mas, wegla ka-
miennego lub brunatnego, wody kotlowej, gazu czadnicowego lub ziem-
nego dtp. Sporzadza¢ roztwory absorpcyjne do aparatu ,Orsata” d uzupet-
nia¢ zapasy odczynnikow, np. do miareczkowania. Wykonywac proste ana-
lizy. Kontrolowaé¢ prawidtowo$¢ wymieszania zestawu przez miareczkowa-
nie zawarto$ci czesci alkalicznych oraz oznacza¢ czesci rozpuszczalne i .nie-
rozpuszczalne w kwasach solnych. Wykonywaé¢ analize gazu czadmicowe-
go d spalin, oznaczajgc zawarto$¢ tlenu, dwutlenku wegla d tlenku wegla.
Zaznacza¢c w weglu kamiennym lub brunatnym zawarto$¢ piopiotu d wil-

Dokonywa¢ prostych obliczen stechiometrycznych. Obliczaé¢ wj'niiki

goci.
i przekazywa¢ swoim przetozonym..

wykonywanych analiz, zestawia¢ je

LABORANT-CERAMIK — kategoria 5

Okreslenie pracy:

Wykonywanie odpowiiedaialnych ainrliz chemicznych surowcéw, mas d pa--
ltw, celem okres$lenia prawidtowegj przebiegu procesu technologicznego.

Powinien znac:

Podstawy chemii, fizyki i elektrotechniki w zakresie zasadniczej szkoty
zawodowej. Wymagania techniczne d obowiigzujgce normy dla wszystkich
surowcow stosowanych w zaktadzie. Wptyw jakos$ci poszczegdlnych surow-
cow na przebieg procesu technolcgioznego. Wymagania techniczne d obo-
wiigzujgcc normy dla stosowanych paliw statych, ciektych i gazowych ora.z
dla mas, potabrykatow d gotowych wyrobéw. Metody wykonywania pet-
nych analiz chemicznych surowcéw i mas. Sposoby oznaczania odpornosci
wyrobéw na dziatanie wody, kwaséw i tugow. Metody badahn paliw 'sta-
tych, ciektych i gazowych. Sposoby oznaczania warto$ci opatowej wegta,
olejow i gazéw oraz spiekalnosci pepiotu. Budowe, zasady dziatania d spo-
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s6b obstugi oraz konserwacji stosowanej aparatury i sprzetu laboratoryj-
nego, jak wag analitycznych, kalO'rymetrow subiektywnych d fotoelek-
trycznych, kalorymetrow do paliw statych, cieklych i gazowych. Zasady
uzytkowania ( postugiwania sie sprzetem platynowym. Sposéb oznaczania
odpornosci chemdcznej produkowanych wyrobéw. Wplyw niieprawidtowo
wykonanych analiz i oznaczen na ocene d przebieg procesu technologicz-
nego. Zasady i sposoby obliczania wynikéw oraz wykorzystania ich do
prawidtowego prowadzenia przebiegu technologicznego. Obowigzujgcg do-
kumentacje prac laboratoryjnych.

Powinien umiedé:

Przygotowywa¢ wszystkie niezbedne do analiz chemicznych roztwory che-
miczne, odczynniki analityczne, mianowane d wzorcowe, np. miianowany
roztwor tiosiarczanu sodu do miareczkowania otowiu d minii olowiowej,
roztwory wzorcowe zelaza d tytanu do kalorymetrycznego oznaczania ich
w surowcach. Przeprowadzac¢ przeliczenia stechiometryczne i sprawdzac
doktadno$¢ mianowanych odczynruikéw. Postugiwaé sie aparaturg li sprze-
tem laboratoryjnym, jak wagg analityczng, kalorymetrem subiektywnym
i fotoelektrycznym, kalorymetrem do paliw statych, ciektych d gazowych
oraz odpowiiednio je konserwowa¢. Postugiwacé ,sie wieloptuczkowym apa-
ratem ,,Orsata” z komorg do spalin do petnej analizy gazu. Postugiwaé sie
sprzetem platynowym zgodnie z jego przeznaczeniem. Wykonywa¢ petne
analizy surowcow. Oznacza¢ odporno$¢ chemiczng wyrobéw na dziatanie
wody, kwasow d tugéw. Wykonywaé petng analize wegla kamiennego d bru-
natnego oraz oznacza¢ w nich czesci lotne, kaloryczno$¢ oraz spiekalnos$é
popiotu (liczbg ,Rogi”). Wykonywaé peing analize gazu czadnicowego, kok-
sowniiczego i ziemnego z oznaczeniem tlenku d dwutlenku wegla, wodoru
i weglowodorow ciezkich. Oznaczaé¢ kaloryczno$¢ w olejach opatowych d ga-
zowych, przemystowych. Oblicza¢ d zestawia¢ wyniki swoich prac.

LABORANT-CERAMIK — kategoria 6

Okreslenie pracy:

Prowadzenie miedzyoperacyjnej kontroli procesow produkcyjnych oraz
wykonywanie analiz chemicznych d fizykochemicznych. Kierowanie d nad-
zorowanie pracy zespotow laborantéw nizszych kategorii. Wykonywanie
doraznych prac zlecanych przez kierownictwo.

Powinien zna¢:

Zasady chemii ogdlnej oraz analitycznej jako$Sciowej i iloSciowej. Szcze-
g6towe zasady nnatizy objetoSciowej i wagowej. Zasady stechiometrycz-
nych obliczeA. Sposoby sporzgdzania roztworéw mianowanych i wzorco-
wych. Wiasnosci podstawowych odczynnikéw chemicznych oraz dch ozna-
czenia i warunki przechowywania. Budowe, zasady dziatania oraz spo-



soby obstugi urzadzen i aparatow laboratoryjnych, jak dylatometr ,Weis-
sa”, aparat ,Zchimmera”, aparat ,Knaga”, zestawy szklane do analizy ob-
jetosciowej i Wagowej. Rezim technologiczny produkcji. Kontrolowane pa-
rametry li dopuszczalne wahania lich wielkosci, jak zawarto$¢ poszczegol-
nych sktadnikéw surowca w masach, gazie opatowym, spalinach oraz wiel-
kosci fizyczne, jak wspotczynnik rozszerzalnos$ci liniowej, ciezar wlasciwj'
dtp. Podstawowe zaklocenia technologiczne w procesie technologicznym
zwigzane ze sktadem chemicznym surowcéw li paliw, jak odchylenie od
ustalonego sktadu chemicznego mas, niejednorodnos$¢ chemiczna i termicz-
na. Normy panstwowe, branzowe d zaktadowe w zakresie badan i warun-
kéw technicznych, odczynnikéw chemicznych, surowcow, paliw d wyro-
béw gotowych. Wiasciwosci technologiczne wszystkich surowcow tacznie
ze $rodkami barwigcymi. Wiasciwosci fizykochemiczne wyroboéw oraz pa-
liw statych, cieklych i gazowych. Metody li sposoby wykonywania pet-
nych analiz chemicznych surowcéw. Metody oznaczania fizycznych wtas-
ciwosci wyrobdéw, jak wspotczynnik rozszerzalno$ci liniowej, ciezar wtasci-
wy. Zasady pobierania komisyjnych prébek kontrolnych i sporzadzanie
protokotu z komisyjnego pobrania probek.

Powinien umieé:

Oblicza¢ zestawy surowcowe na podstawie wykonywanjoh analiz chemicz-
nych surowcow. Prowadzi¢ miedzyoperacyjng kontrole procesu tech-
nologicznego. Rozr6znia¢ wzrokowo surowce i okreslaé ich przydatnosé
do produkcji. Rozroznia¢ wady mas potfabrykatow i gotowj'ch wyrobéw
oraz okre$laé przyczyny ich powstawania. Kwalifikowa¢ surowce i goto-
we wj-roby zgodnie z obowigzujacymi normami. Nastawiaé mianowane roz-
twory do analizy chemicznej surowcow. Przygotowywaé probki wyrobéw
do badan witasciwosci fizycznych. Sporzadza¢ odpowiednie mieszaniny cie-
czy ciezkich do aparatu ,Kniga” (do oznaczania ciezaru wilasciwego).
Okresla¢ na podstawie otrzymanych wynikéw badan laboratoryjnych przy-
czyny zaktocen technologicznych w procesie produkcji, zwigzane z odchy-
leniem sktadu chemicznego surowcéw i paliw oraz podawac sposoby ich
usuwania. Prawidtowo pobiera¢ probki komisyjne i zabezpiecza¢ je do
dalszych badan kontrolnych. Prowadzi¢ dokumentacje wynikéw badan la-
boratorium ruchowego.

MELYNOWY TWORZYW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 4

Okredlenie pracy:

Transportowanie surowcow, tworzyw i mas do stanowisk roboczych i ma-
gazynéw. Mycie surowcOw skalnych oraz maszyn i urzadzen. Prowadze-
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nie pod nadzorem procesdw rozdrabniania surowcow mineralnych i spie-
kéw oraz separacja surowcow i ich odzelazianie. Obstugiwanie gniotowni-
kéw, tamaczy szczekowych i podobnych urzadzehA oraz separatoréw frak-
cyjnych i magnetycznych.

Powinien znaé:

Podstawowe cechy surowcéw mineralnych uzywanych do produkcji two-
rzyw, ich cechy charakterystyczne, jak wyglad, barwe, twardo$¢ przed
i po rozdrobnieniu oraz przed li po wypaleniu. Ogélna charakterystyke
i przeznaczenie urzadzehA do rozdrabniania, separacji i odzelaziania su-
rowcow. Ogolnie pnoces technologiczny produkowanych tworzyw ceramicz-
nych. Obowigzujgcg dokumentacje techniczno-produkcyjng obstugiwanych
urzadzen.

Powinien umie¢:

Rozréznia¢ w stanie surowym i po wypaleniu oraz w stanie naturalnym
i po rozdrobnieniu surowce mineralne uzywane do produkcji tworzyw.
Przygotowywac surowce skalne do dalszego procesu produkcji. My¢é maszy-
ny i urzadzenia oraz mielniki do mtynéw. Pod nadzorem obstugiwaé gnio-
towniki, tamacze szczekowe, separatory frakcyjne i magnetyczne. Pod
nadzorem prawidtowo konserwowac i zabezpieczaé przed awarig urzadze-
nia do rozdrabniania i separacji surowcow- mineralnych. Odsortowywaé
zanieczyszczenia surowcOw oraz sprawdzaé zawarto$¢ zanieczyszczeh ma-
gnetycznych w rozdrabnianych surowcach.

MELYNOWY TWORZYW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 5

Okreslenie pracy:

Samodzuelne prowadzenie procesu mielenia surowcdw ceramicznych, jak
kwarcu, skalenia, talku, magnezytu i innych na urzadzeniach, jak w gnio-
towniach kotowych w cyklu zamknietym lub otwartym, tamaczach szcze-
kowych, mitynach tarczowych dtp. Sortowanie surowcéw d czynnikéw mie-
lacych z mitynéw rotacyjnych i wibracyjnych. Segregowanie surowcow -na
sitach i iseparatorach magnetycznych. Obstugiwanie wspodtpracujgcych
z mtynem urzadzen, jak bettacze, prasy filtracyjne. Konserwowanie urzg-
dzenia d przeprowadzande okresowych czyszczen.

Powinien znaé:

Nazwy, pochodzende, oznaczenia i witasciwoséci surowcéw uzywanych do
produkcji, jak kwarcu, skalenia, talku réznego pochodzenia, betonitu, gld-



ny, kaolinu, tlenku tytanu, tlenku cyrkonu, weglanu wapnia, weglanu ba-
ru, dwutlenku cyny, dwutlenku glinu :itp. Cechy fizykochemiczne surow-
cow, jak plastycznos$é, granulacje, waelko$¢ frakcji poszczeg6lnych skiad-
nikdw, wilgotno$¢. Rodzaje zanieczyszczen organiCxnych i mieorganicznych.
Wplyw cech surowca na proces mielenia i mieszania oraz wydajnosc
urzadzen. Budowe i zasady dziatania gniotownikéw kotowych, separato-
réw, tamaczy szczekowych do przemiatu surowcéw i poéifabrykatow. Za-
sady dziatania urzadzen transportowych zasilajgcych surowcami miyn i od-
bierajgcych mase po zmieleniu i zmieszaniu. Typy urzadzeh odpylajagcych
wspoétpracujacych z miynami. Urzadzenia do odwadniania gestwy (prasy
filtracyjne), odpow.ietrzania i przerabiania masy (prasy prozniowe, watko-
whice), preparowania masy (granulatory), oczyszczania masy z zanieczysz-
czen (sita obrotowe, przetrzgsalne i wibracyjne,” elektromagnesy), prze-
pompowywania gestwy (pompy membranowe). Urzadzenia kontrolno-po-
miarowe, jak przyrzady do badania gestosci (aerometry), wodomierze, ter-
mometry, manometry, wakuometry, wagi itp. Ogolnie technologie produk-
cji mas cera.micznych i tworzyw. Podstawowe parametry dotyczace jakosci
mas (plastycznos¢, wilgotno$¢, odpowiietrzenie). Rodzaje mielnikéw, ich ja-
kos¢, sposob kontroli i sortowania. Sposoby uszczelniania miyna li urza-
dzen wspotpracujgcych. Obowigzujacag dokumentacje techniczno-produkcyj-
ng obstugiwanych urzadzen. Wplyw niedotrzymania jako$ciowych para-
metréw technologicznych masy na przebieg procesu produkcyjnego.

Powinien umieé:

Rozréznia¢ wedtug cech zewnetrznych surowce wchodzace w skiad mas
ceramicznych i tworzyw. Obstugiwa¢ urzgdzenia do wstepnego rozdrobnie-
nia i separowania surowcow. Wykrywaé zanieczyszczenie surowcOw i usu-
wac je przez oddzielenie fizyczne lub mycie. Obstugiwa¢ oraz konserwo-
waé urzadzenia i maszynj' stosowane przy przerabianiu i preparowaniu
mas ceramicznych t tworzyw, jak prasy filtracyjne do odwadniania masy,
prasy prozniowe, watkownice do przerabiania li odpoacdetrzania masy,
granulatory do preparowania masy, pompy, transportery, podnosnika, ele-
watory, silosy litp. Obstugiwa¢ urzadzenia pomoonicze i aparature kon-
jtrolnO-pomiarowa agregatéw przerébczych oraz wykorzystywaé wy'niki
wskazan aparatury kontrolno-pomiarowej do prawidtowego prowadzenia
procesu przerobu mas. Réwnomiernie obcigza¢ mtyny nadawa w celu uzy-
skania optymalnej 'wydajnosci. Sortowaé mielinaki pod wzgledem wielkosci
i jakosci. Prowadzi¢ proces przerobu mas zgodnie z ustalonym rezimem
technologicznym. Bada¢ w trakoie prowadzenia procesu parametry tech-
nologiczne masy (plastyczno$é, wilgotnos¢, odpowietrzanie) oraz odpowied-
nio korygowa¢ przebieg procesu. Zabezpiecza¢ urzadzenia mielgce i sepa-
rujgce przed awarig oraz usuwa¢ drobne usterki. Prowadzi¢ obowiazujaca

dokumentacje ruchu urzadzen mielgcych.
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MEYNOWY TWORZYW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 6

Okreslenie pracy:

Wazenie i zasypywanie surowcow do miynow. Prowadzenie przemiatu w
gniotowinikach w cyklu zamknietym na dwdch ciggach jednocze$nie. Pro-
wadzenie pinzemiatu spdekéw na gniotowniku. Prowadzenie przemiatu, ce-
dzenie, bettanie a filtrowanie surowcow tworzyw opornikowych i steaty-
towych. Separowanie na sitach i elektromagnesach surowcéw. Obstugiwa-
nie miynow rotacyjnych kulowych w ciagu technologicznym. Synchronizo-
wanie prac miynéw rotacyjnych kulowych ze wspoétpracujgcymi urzadze-
niami, jak sitem wibracyjnym, propeterem, pompa membranowg, prasa
filtracyjng, prasg odpowietrzajgcg. Obstugiwanie maszyny 1 urzgdzenia do
przemiatu mas ogniotrwatych (szamotow).

Powinien znaé:

Rodzaje farb do barwienia mas, rodzaje plastyfikatoréw. Wtasnosci fizyko-
chemiczne i sktady spektograficzne oraz szkodliwe zanieczyszczenie mine-
ralne i organiczne surowcéw uzywanych do produkcji ceramiki i two-
rzyw. Surowce wchodzgce w skiad mas ogniiotrwatych (szamoty). Budowe,
pojemno$¢ i rozmieszczenie zbiornikéw posrednich li osadczych. Budowe
i zasady dziatania mieszadta $miglowego i pomp wirowych oraz sposob
ich obstugi i konserwacji. Rozmieszczenie rurociggéw doprowadzajgcych
'szlam do zbiornik6w posrednich i osadczych oraz rozmieszczenie zaworow
regulujgcych. Rodzaje sit: miedziane, mosiezne, fosforowo-brgzowe, stylo-
nowe i ich gesto$¢. Okres i sposéb osadzania aie szlamu w zhioirnikach
osadczych. Wymagania techniczne dotyczace gestosci i jednorodnos$ci szla-
mu. Wptyw cech fizykochemicznych surowcéw na proces mielenia i wy-
dajnos$¢ urzadzen mielgcych. Wp>lyw zawartosci wody w szlamach na pro-
ces filtrowania. Wptyw wilgotnosci masy ogniotrwatej (szamotu) na pro-
ces formowania oston ogniotrwatych. Budowe ., zasady dziataniia mtyna
rotacyjnego kulowego, sita, pompy membranowej, prasy filtracyjnej i pra-
sy odpowietrzajgcej. Ogo6lne witasnosci i przeznaczenie produkowanej por-
celany i tworzyw. Skiady i receptury tworzyw opornikowych i steatyto-
wych przygotowanych na miynach rotacyjnych. Parametoy technologiczne
dla przemiatu i przygotowania tworzyw opornikowych Ili steatytowych.
Spoisoby konserwacji agregatu mielgcego i urzadzen x>omocniczych.

Powinien umieé:

Rozréznia¢é wzrokowo jako$¢ surowcow przeznaczonych do mielenia. Sa-
modzielnie prowadzi¢ proces mielenia surowcow w gniotownikach na dwdéch
ciggach jednocze$nie. Prowadzi¢ przemial spiekéw na gniotownikach. Roz-
réznia¢ rodzaje surowcow uzywanych w procesie szlamowania kaolinu



i gliny w celu skierowamia dch do odpowiednich agregatéw. Prowadzi¢ pro-
ces przemiatu, cedzenia, bettania i filtrowania surowcow ;i tworzyw opor-
nikowych i steatytowych. Prowadzi¢ odpowietrzanie tworzyw na prasie
odpowietrzajgcej. Prowadzi¢ proces separowania na sitach i elektromagne-
sach surowcow. Obstugiwaé wszystkie urzadzenia bedgce w zespole miyna
kulowego rotacyjnego. Przestrzega¢ parametry ustalone w rezimie techno-
logicznym przy przygotowywaniu, surowcéw i tworzyw opornikowych
i steatytowych. Ocenia¢ jako$¢ filtrowania i odpowietrzania tworzyw. Sa-
modzielnie obstugiwa¢ maszyny i urzadzenia do przerobu mas ogniotrwa-
tych (szamotéw).

MEYNOWY TWORZYW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 7

Okreslenie pracy:

Prowadzenie przemiatu tworzyw steatytowych na miynach wibracyjnych.
Prowadzenie dozoWwania zasypow tworzyw kondensatorowych d steatyto-
wych. Prowadzenie przemiatu na miynach rotacyjnych i Boultona two-
rzyw kondensatorowych i spiekéw. Prowadzenie proceséw cedzenia, bet-
tania, filtrowania d suszenia twoi'zyw kondensatorowych. Prowadzenie pro-
cesu ostatecznej segregacji kaolinu, odmulkéw kaolinowych i najdrobniej-
szych frakcji piaskéw w urzgdzeniach ptuczgco-segregujacych typu ,Ex-
celsior” oraz w bateriach hydrocyklonéw. Przeprowadzanie drobnych na-
praw urzadzehA przygotowalni mas.

Powinien znaé;

Wiasnosci Srodkéw uplastyczniajgcych oraz wptyw dch na parametry otrzy-
mywanych wyrobdw. Cechy fizykochemiczne surowcow wchodzgcych w
sktad tworzyw kondensatorowych d steatytowych. Wplyw zanieczyszczen
i przebiegu procesu mdelenia na jalros¢ produkowanych tworzyw konden-
satorowych. Szczegdiciwo technologie produkowanych tworzyw ceramiki
elektronicznej i elektrotechnicznej w wydziale. Budowe i zasady dziatania
wszelkiego typu miynoéw rotacyjnych oraz miyndéw Boultona d urzadzen
do produkcji tworzyw ceramiki elektrondcznej i elektrotechnicznej. Zasady
zestawiania wedlug receptury procesu technologicznego wszelkich mas
pomocniczych (kleje, kity i maeszaniiny pomocnicze). Zasady regulacji urza-
dzen mielgcych, w zaleznosci od mielonego materiatu d stopnia przemiatu.
Dopuszczalne obcigzenia mtyna. Obowigzujgce normy przemiatu.

Powinien umieé:

Dozowa¢ sktadniki zgodnie z recepturg. Prowadzi¢ proces przemiatlu two-
rzyw steatytowych w miynach wibracyjnych. Prowadzi¢ proces przemiatu
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tworzyr™' kondensatorowych w miynach rotacyjnych i Boultona. Prowadzié¢
procesy cedzenia, bettamia, filtrowaniia li suszenia tworzyw kondensato-
rowych i spiekow. Kontrolowaé¢ i regulowac¢ dziatanie i wspoétdziatanie ob-
stugiwanych agregatéw mielgcych d urzadzen pomocniczych wystepujacych
w danym ciggu produkcyjnym na podstawie wskazan aparatury pomiaro-
wej li sterowniczej. Obstugiwac silniiki urzadzen pomocniczych wspotpracu-
jacych z mitynem. Rownomiiernie obcigzaé miyn materiatem i odpowiednio
go docigza¢ dia uzyskania optymalnej jego wydajnosci. Regulowac¢ sto-
sunek przemielonych materiatow mwtielosktadnikowych, zgodnie z receptu-
rg. Rozréznia¢ rodzaje cieczy uzywanych w procesie wzbogacania kaolinu
i glinu.  Ocenia¢ jako$¢ szlamu doptywajacego do pluczek ,,Excelsiior”.
Kontrolowaé¢ za pomocg wzorcdw przekroje otworéow wlotowych, przele-
wowych i regulowanych, w zaleznosci od ich wiielkosci decydowa¢ o przy-
datnosci hydrocyklonu do dalszej pracy. Umiejetnie prowadzi¢ proces osta-
tecznego oddzielania kaolinu od mutkéw kaolinowych i najdrobniiejszj'ch
frakcji piasku. Regulowa¢ gesto$¢ szlamu, szybko$¢ obrotéw piuczek typu
»Excelsior” i przeptywu szlamu. Regulowaé oi$nieniie szlamu nadawanego
na hydrocyklony oraz wody do milsy pod baterie hydrocyklonu, celem
umozliwienia odprowadzenia mutkéw. Pobiera¢ w odpowiednich miejscach
i czasie probki do badan laboratoryjnych.

MEYNOWY TWORZYW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 8

Okreslenie pracy:

Zestawianie sktadow surowcoéw dla tworz3w kondensatorowych, ceramiki
opornikowej, konstrukcyjnej oraz spiekéw — o zadanym udziale poszcze-
go6lnych sktadnikéw w ciggach technologicznych. Przeliczanie wilgotnosci
surowcOow loraz korygowanie sktadéw tWiOirzyw. Nadzorowanie prac i pro-
cesu technologicznego wszystkich urzadzen i ciggéw technologicznych do

przygotowywania surowcow d tworzyw. Prowadzenie proicesu suszenia two-
rzyw w suszarkach rozpytowych.

Powinien zna¢:

Zasady zestawiania surowcdw d skiady tworzyw. Cechy uplynniaczy oraz
ich wyplyw na parametry tworzyw. Szczeg6towo budowe d zasady dziata-
nia miynéw, ptuczek, suszarek, hydrocyklonéw oraz maszyn d urzadzen
do produkcji tworzyw ceramikii elektronicznej d elektrotechniczinej. Wy-
miary otworéw wlotowych, "wylewowych i przelewowych hydrocyklonow
oraz ich wptyw na jakos$¢ pracy tych urzadzen. Schemat urzgdzen trans-
portujagcych (przeno$nikéw) d rurociggéw wodnych, d do szlamu oraz za-
woréw regulujagcych doptyw wody d szlamu. Wydajno$¢ urzadzen. Zasady
oznaczenia stopnia przemiatu, ilosoi wody w gastwie, wilgotno$oi, roz-
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warstwiienia tworzyw przy szlifowaniu, szybko$¢ przemiatu itp. Sposoby
koaseiTwacji wszystkich urzadzen wystepujacych ,na wydziatach,

t
Powinien umiec:

Zestawia¢ surowce wedtug receptury z wymagang doktadnos$cig. Przeli-
cza¢ wilgotno$¢ -surowcoéw przy korekcie sktadnikéow tworzyw. Nadzoro-
wacé prace i proces technologiczny wszystkich urzadzen do przygotowania
surowcow i tworzyw. Regulowaé stosunek przemielonych matenia’dow wie-
losktadnikowych zgodnie z recepturg. Nastawia¢ d regulowac¢ urzadzenia
oraz korygowaé proces produkcyjny na podstawie wsteiinych badan prze-
prowadzanych na urzadzeniach kontrolno-pomiarowych.

Odpowiada za:

Stan ,i bezawaryjne dziatanie miynoéw li urzadzen pomocniczych, ilos¢ i ja-
kos$¢ przemielonych materiatdw, dotrzymanie norm zuzycia materiatow. Do-
trzyma-nie rezimu technologicznego, jak czas przemiatu kolejnych zasypéw,
normatywy wody, mielnikow, cisnienie filtrowania i odp>owdetrzania.

MONTER WYROBOW ELEKTROPORCELANY — Kkategoria 4

Powinien znadé:

Podstawowe cechy i wiasciwosci materiatdw stosowanych na stanowisku
pracy, jak stal, mosigdz, miedz. Narzedzia i przyrzady na stanowisku pra-
cy, jak szczypce monterskie, narzynki, gwintowniki, wiertta, rozwiertaki.
Narzedzia pomiarowo-kontrolne, jak suwmiarka, omomierz, sprawdzian,
termometr — ich prawidtowe stosowanie i konserwacje.

Podstawy S$lusarstwa. Podstawy elektrotechniki w zakresie szkoty zasadni-
czej. Zasady dziatania i konserwacji przyrzgdéw montazowych do wyro-
béw z elektroporcelany.

Powinien umieé:

Odczytywac proste rysunki montazowe. Zabezpiecza¢ uzywane do montazu
materiaty i potfabrykaty przed uszkodzeniem. Postugiwaé sie stosowany-
mi narzedziami i pomocami warsztatowymi. Postugiwa¢ sie narzedziami
kontrolno-pomiarowymi oraz ocenia¢ optycznie prawidtowos$¢ wykonywa-
nej pracy. Montowa¢ drobne elementy w przyrzadach, jak wktadki topi-
kowe, kostki tgcznikowe, oprawy oswietleniowe réznych typow. Oceniaé
prawidtowo$¢ wykonywanego montazu.
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Przyktady robot:

1 Montowanie opraw os$wietleniowym rdéznych typéw (pro-

stych, ukos$nych, w obudowie, bez obudowy itp.) 4/—/—/
2. Montowanie drobnego osprzetu z elementami z elektropor-

celany (wktadki topikowe, kostki tgcznikowe itp.) 4/—/—
3. Montowanie izolatorow wsporczych typu np. SW, SWB,

SA itp. 4/—'—/
4. Napetnianie otowiem i wywazanie elementow ceramicznych

(np. odwaznikow) 4y ——'

MONTER WYROBOW ELEKTROPORCELANY — Kkategoria 5

Powinien zna¢:

Cechy i witasnosci technologiczne materiatéw ceramiki elektrotechnicznej.
Zasady dziatania obstugiwanych urzadzen montazowych, ich zastosowa-
nie, obstuge, konstrukcje i konserwacje. Technologie prac montazowych
w zakresie wyrobow ceramicznych. Wiasnosci mechaniczne i elektryczne
materiatow stosowanych przy montazu oraz ich wplyw na jako$¢ mon-
towanych wyrobéw. Przyczyny powstawania brakow i sposoby zapobie-
gania ich powstawaniu.

Powinien umiedé:

Odczytywaé¢ S$rednio ztozone rysunki montazowe. Rozrdznia¢, przygotowy-
waé i optycznie oceniaé materiaty i pdéifabrykaty uzywane do montazu.
Montowa¢ $rednio ztozone podzespoty i zespoly. Postugiwaé sie narzedziami
i przyrzagdami stuzgcymi do montazu oraz narzedziami kontrolno-pomia-
rowymi. Montowaé wyroby elektroporcelany zgodnie z warunkami proce-
su montazowego.

Przykiady robét:

1 Montowanie izolatoréw niskonapieciowych metoda skrecania

osprzetu z elektroporcelang 5/—/—/
2. Montowanie izolatoréw liniowych, trakcji, izolatorow wspor-
czych typu np. SWD, Ptp, Ptpn, SWB itp. 5/—/—1

MONTER WYROBOW ELEKTROPORCELANY — kategoria 6

Powinien znadé:

Proces produkcyjny wyrobow ceramicznych przeznaczonych do monta-
zu, ze szczegdlnym uwzglednieniem technologii prac montazowych. W#ias-
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nosci technologiczne mas wigzacych i spoiw, jak kitow siarkowych, ce-

mentéw ,,500”, epidianéw ,,5” i otowiu.
Parametry mechaniczne i elektryczne wyrobow elektroporcelany. Orga-

nizacje pracy i stanowiska montazowego o obstudze jedno- i wieloosobo-

wej.

Powinien umie¢:

Montowaé¢ ztozone i o specjalnym przeznaczeniu wyroby z elektroporce-
lany. Montowa¢ izolatory wysokonapieciowe o wadze do 80 kg. Klei¢ ele-
menty z elektroporcelany z osprzetem. Dokonywaé¢ napraw usterek w
elektroporcelanie mozliwych do usuniecia. Zorganizowaé¢ stanowiska pracy
dla zespolu montazowego. Nadzorowac przebieg montazu podlegtego ze-

spotu.

Przyktady robot:

1 Montowanie izolatorédw typu np. LP, LSP i FNS itp. wyso-

konapieciowych za pomocg spoiw 6/—/—/

ODLEWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ — Kkategoria 3

Okreslenie pracy:

Czyszczenie i studzenie form stuzacych do odlewania ceramiki elektronicz-
nej. Obstugiwanie urzadzen do wkrecania wkretéw. Wykonywanie prac
pomocniczych przy pracach zaliczanych do wyzszych kategorii.

Powinien znaé: A

Rodzaje i witasciwosci podstawowych surowcéw wchodzacych w skiad
masy. Ogolnie technologie produkcji mas ceramicznych, a zwlaszcza tech-

nologie produkcji mas lejnych.
Proste organoleptyczne sposoby badania wilasciwosci mas lejnych jak:
gesto$¢, odpowietrzanie, uziarnianie, ptynnos$¢ itp. Zasady przygotowania
form do pracy — oczyszczenie, skiadanie. Zasady studzenia form. Pod-
stawowg budowe form pojedynczych i wielokrotnych bez trzpieni
i z trzpieniami.

Zasady obstugi urzadzen do wkrecania wkretéw. Wady wyrobéw powsta-
te na skutek niewtasciwego oczyszczenia i studzenia form.

21T



Powinien umieé:

Okresla¢ przydatno$¢ masy lejnej, a w szczegolnosci jej ptynnosé, odpo-
wietrzenie, czysto$¢ itp. Badac¢ i ocenia¢ przydatno$¢ do pracy form (brak
uszkodzen mechanicznych, czystos¢). Przygotowywa¢ formy do pracy.
Umiejetnie sktada¢ formy. Obstugiwaé urzadzenia do wkrecania wkretow.
Ocenia¢ przydatno$¢ odlewanych czesci do dalszych operacji. Wykrywac
btedy odlewania.

ODLEWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ — kategoria 4
Okreslenie pracy:

Rozbieranie i sktadanie prostych form do odlewania na gorgco wyrobéw
ceramiki elektronicznej. Obstugiwanie urzadzen do odlewania wyrobow
— wtryskarki i utrzymywanie wiasciwej temperatury tworzywa oraz czas
i cisnienie wtrysku, jak i wtasciwy czas chtodzenia form.
Przygotowywanie mas od odlewania pod cisnieniem. Odlewanie bomz
i prostych wyrobédw na pojedynczych formach.

P-winien zna¢:

Rodzaje, oznaczenia i podstawowe witasciwosci tworzyw do odlewania ce-
ramiki elektronicznej. Proces przygotowania mas do odlewania pod ci$-
nieniem, tj. temperature topnienia i warunki odpowietrzania. Zasady roz-
bierania i przygotowania prostych form do pracy na wtryskarkach. Ogol-
ng charakterystyke wtryskarek i zasady pracy. Proces technologiczny od-
lewania na goraco wyrobow ceramiki elektronicznej. Podstawy rysunku
technicznego. Narzedzia kontrolno-pomiarowe, jak suwmiarka, termometr
(zwykty i kontaktowy) i manometr sprezynowy.

Powinien umiec:
Rozbiera¢ i sktada¢ formy o prostej konstrukcji. Obstugiwa¢ wtryskarke.
Przygotowa¢ mase do odlewania. Odlewa¢ bomzy i proste wyroby na for-

mach pojedynczych. Ocenia¢ jako$¢ odlewanych wyrobdw. Postugiwaé sie

przyrzagdami kontrolno-pomiarowymi, jak suwmiarkg, termometrem i ma-
nometrem.

ODLEWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ — kategoria 5
Okreslenie pracy:

Rozbieranie i sktadanie formy do odlewania. Odpowietrzanie tworzywa.
*Obstugiwanie urzadzen do odlewania wyrobéw ceramiki elektrotechnicz-
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nej i utrzymywanie wtasciwej temperatury tworzywa, czasu i ci$nienia
wtrysku. Okreslanie jako$ci “vykonywanych odlew6éw. Obcinanie wlewdw.
Odlewanie na goraco pod cisnieniem wyrobéw o mato skomplikowanych
ksztattach. Odlewanie wyrobéw ceramiki elektronicznej w formach gip-

sowych.

Powinien zna¢;

Rodzaje i wiasciwosci tworzyw stosowanych do odlewania ceramiki elek-
tronicznej. Szczeg6towo technologig produkcji mas ceramiki elektronicz-
nej. Rodzaje i warunki jakos$ciowe gipsowych form roboczych. Zasady przy
gotowania gipsowych form do pracy (czyszczenie, skladanie). Zasady od
lewania ceramiki elektronicznej w zaleznosci od wilgotnosci formy cip
sowej i wiasciwosci masy lejnej. Technologiag produkcji form gipsowych.
Konstrukcja form gipsowych wieloczasciowych. Zasady badania jakosci
poszczeg6lnych czasci form gipsowych, dopasowanie, szczelno$¢, skiladanie.
Zasady suszenia pdtfabrykatéw ceramiki elektronicznej o ro6znej konstru

cji. Wady wyrobéw wynikajace z biadéw konstrukcyjnych wyrobu, nie-
prawidtowych form gipsowych, ztego przygotowania mas, Zle przepro-
wadzonego procesu odlewania. Konstrukcje form do odlewania. Proces
technologiczny odlewania wyrobéw ceramiki elektronicznej pod ci$nieniem.
Rysunek techniczny i warunki jako$ciowe ceramiki elektronicznej o .e

wanej pod ci$nieniem.

Powinien umie¢:

Rozbiera¢ i sktada¢ formy. Bada¢ i ocenia¢ jako$¢ i przydatno$¢ wieloczas-
ciowych ztozonych form gipsowych. Umiejagtnie przygotowywaé poszcze-
go6lne czasci form oraz bada¢ szczelno$¢ ztozonej formy. Odpowietrzaé
tworzywo. Obstugiwa¢ urzadzenie do odlewania pod ciSnieniem wyrobow
ceramiki elektronicznej, utrzymujac wiasciwe parametry technologiczne
(temperaturg, cisnienie wtrysku oraz temperature tworzywa). Odcinaé¢ "le
wy, zachowujac ich wymiary i konstrukcje zgodnie z rysunkami. Okres$la
jakos¢ wykonywanych odlewédw na podstawie wygladu zewnetrznego.

ODLEWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ — kategoria 6

Okreslenie pracy:

Prowadzenie procesu odlewania na goraco pod cisnieniem wyrobéw cera-
miki elektronicznej o skomplikowanym ksztakcie.

Przygotowywanie tworzyw steatytowych i kondensatorowych z plastyfi-
katorami do odlewania folii ceramicznej. '

Obstugiwanie urzadzenia stuzacego do odlewania folii ceramicznej.
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Powinien zna¢:

Sposoby badania ceramicznych mas lejnych oraz przyrzady, za pomoca
ktérych przeprowadza sie badania, a mianowicie: wiskozometr i aerometr.
Wszystkie techniki formowania wyrobow ceramiki elektronicznej. Prze-
bieg procesu przygotowania tworzyw do odlewania wyrobéw ceramiki
elektronicznej na goraco pod cisnieniem.

Recepture ceramiki elektronicznej tworzyw z plastyfikatorami. Przebieg
procesu przygotowania tworzyw steatytowych i kondensatorowych do od-
lewania folii na ,,pasie”.

Wptyw poszczegblnych sktadnikéow tworzyw na jakos$¢ folii ceramicznej.
Urzadzenia do odlewania folii ceramicznej, ich obstuge i konserwacje.

Powinien umieé:

Przeprowadza¢ badania mas lejnych na plynnos$é, gestos¢ lub ciezar
wiasciwy. Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowymi, jak wiskozometrami
i areometrem. Umiejetnie odlewa¢ skomplikowane, o duzym stopniu
trudnosci wyroby ceramiczne, jak korpusy i retory wariometru skrzyn-
kowego. Przygotowac plastyfikatory oraz tworzywa steatytowe i kon-
densatorowe do odlewania folii z ceramiki na ,pasie”.

Uruchamia¢ i obstugiwa¢ urzadzenia oraz nadzorowac¢ proces odlewania
folii. Dokonywaé pomiaréw grubosci mikrometrem. Wykrywa¢ bledy w
odlewaniu folii oraz ceramiki, ustala¢ przyczyny i zapobiega¢ brakom.

ODLEWNIK MODELARZ FORM, MODELI I WYROBOW
CERAMICZNYCH — kategoria 3

Okres$lenie pracy:

Odlewanie prostych potabrykatow ceramiki elektrotechnicznej.

Powinien zna¢:

Rodzaje i witasciwosci podstawowych surowcéw wchodzacych w skiad
mas ceramicznych (surowce plastyczne, jak kaoliny, gliny, tupki, surowce
nieplastyczne, jak kwarc, piasek kwarcowy, ztom ceramiczny).

Zasady przygotowania gipsowych form do pracy (oczyszczanie, pudrowanie,
sktadanie). Ogélnie technologie produkcji mas ceramicznych, a zwiaszcza
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technologie produkcji mas lejnych. Proste sposoby badania wtasciwosci
mas lejnych, jak gesto$¢, odpowietrzenie, uziarnienie, ptynnos¢, czystosé.
Rodzaje i warunki jakosciowe gipsowych form roboczych oraz urzadzen.
Zasady odlewania prostych pétfabrykatow ceramiki elektrotechnicznej oraz
Ustalania czasu tworzenia sie po6ifabrykatow w zaleznosci od wilgotnosci
form gipsowych, witasciwosci masy lejnej. Sposdb wykonczania odlanych
potfabrykatéw na mokro i sucho.

Wady wyrobéw powstate na skutek Zzle przygotowanej masy lejnej, zlej
jakosci form gipsowych oraz niewtasciwie przeprowadzonego procesu

odlewania.

Powinien umie¢:

Okresla¢ przydatno$¢ masy lejnej, a w szczegolnosci jej ptynnosé, odpo-
wietrzanie, czysto$¢ itp. Bada¢ i oceniaé przydatno$¢ do pracy form gip-
sowych (brak uszkodzeh mechanicznych, czysto$é, wilgotnosc).
Przygotowywac¢ do pracy nowe formy gipsowe. Umiejetnie sktada¢ formy.
Odlewa¢ proste pdtfabrykaty ceramiki elektrotechnicznej, jak rozporki.
cegly i inne wyroby gruboscienne. Ustala¢ czas formowania sie poéHa-
brykatu oraz bada¢ grubo$¢ wyformowanego poHabrykatu przez wyko-
nywanie prébnych przekrojow.

Wykoncza¢é na mokro i na sucho odlane pétfabrykaty i ocenia¢ ich przy-
datno$¢ do dalszej operacji. Wykryw'a¢ btedy odlewania, ustala¢ przy-
czyny ich powstawania oraz zapobiega¢ ich powstawaniu przy wykonywa-

niu nastepnych partii potabrykatow.

ODLEWNIK MODELARZ FORM, MODELI | WYROBOW
CERAMICZNYCH — Kkategoria 4

Okreslenie pracy:

Odlewanie po6tfabrykatow ceramiki elektrotechnicznej o skomplikowanych
ksztattach i konstrukcji. Formowanie wyrobéw tzw. metodg lano-formo-
wang. Podsuszanie i wykonczanie péifabrykatdw'. Prowadzenie procesu
odlewania jednoczesciowych gipsowych form roboczych oraz czesci po-
mocniczych, jak pityty, podstawki suszarniane, korki itp.

Powinien zna¢:

Rodzaje, pochodzenie i warunki techniczne gipséw modelarskich. Ogoélnie
technologie produkcji gipsu. Proces wigzania gipsu i zjawiska fizyczne
zachodzace w tym procesie. Czas mieszania gipsu. Ogo6lnie technologie
produkcji wyrobéw ceramicznych, a szczegotow'o produkcje mas cera-
micznych. Rodzaje i przeznaczenie uptynniaczy mas lejnych (peptyzato-
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row). Budowe oraz zasady dziatania, obstugiwania i konserwowania urzga-
dzen mechanicznych, stuzacych do mieszania i odpowietrzania leiwa gipso-
wego oraz wykonczania form (toczek modelarskich, urzadzenia do miesza-
nia gipsu). Konstrukcje form gipsowych wietoczeSciowych. Zasady odle-
wania roboczych form gipsowych, ich wykanczanie, polerowanie. Techno-
logie produkcji form gipsowych. Zasady badania jakosci poszczegdlnych
czesci form gipsowych (na pasowanie, szczelno$¢). Zasady skladowania
i wigzania lub klamrowania form. Narzedzia do wykonczania i polero-
wania form. Zasady suszenia odlanych form roboczych. Zasady magazy-
nowania odlanych form oraz sposoby umiejetnego ich transportu. Sposoby
odlewania pojedynczego i bateryjnego pod ci$nienie. Zasady formowania
metodg lano-formowang. Zasady klejenia poszczeg6lnych czeSci pétfa-
brykatu i ich wykanczania. Zasady suszenia péifabrykatow ceramiki ele-
ktrotechnicznej o réznej konstrukcji, tj. o nierbwnomiernej grubos$ci po-
szczegblnych partii péfabrykatu w suszarniach przestrzennych, komoro-
wych lub tunelowych.

Wady wyrobéw wynikajgce z nieprawidtowych form gipsowych, ztego przy-
gotowania mas, zle prowadzonego procesu odlewania, wykonczania i su-
szenia. Przyrzady pomiarowe, np. sprawdziany. Rysunek techniczny.

Nazwy wyrobow ceramicznych. Warunki techniczne produkowanych wy-
erobéw ceramiki elektrotechnicznej.

Powinien umieé:

Ocenia¢ jako$¢ i przydatnos¢ gipsu modelarskiego. Obstugiwaé i konser-
wowa¢ mechaniczne urzgdzenia do mieszania i

Przygotowywa¢ zestaw gipsu zgodnie z recepturg. Przygotowa¢ leiwo
gipsowe przez reczne Ilub mechaniczne mieszanie lub odpowietrzanie.
Ustala¢ czas mieszania gipsu. Ocenia¢ jakos¢ i przydatnos’é form ,matek"
oraz konserwowa¢ i przechowywaé te formy. Umiejetnie przygotowywac,
sktadaé, umocowaé, uszczelnia¢ formy ,matki” i zalewa¢ masg lejng. Rozr
biera¢ formy ,matki”, wyjmowaé¢ odlewy, wykonczaé, polerowac,

odpowietrzania gipsu.

a na-
stepnie suszy¢.
Bada¢ i ocenia¢ jakos$¢ (przydatnos$¢) wietoczesciowych, ztozonych form
gipsowych.

Przygotowywaé poszczeg6lne czesci formy, dobiera¢ je, skia-

da¢ formy, wigza¢ lub klamrowaé oraz bada¢ szczelno$¢ formy. Suszyé
formy.

Odczytywac rysunek techniczny. Przygotowywaé do pracy tawy odlewnicze
i pomocnicze narzedzia pracy. Odlewaé réznymi sposobami (pojedynczo,
bateryjnie pod cisnieniem) potfabrykaty ceramiki elektrotechnicznej. Wy-
kancza¢ potfabrykaty ceramiki elektrotechnicznej na mokro i na sucho.
Podsusza¢ odlane poétabrykaty w suszarniach przestrzennych, dostoso-

wywaé sposob suszenia do konstrukcji odlanego potabrykatu, uwzgled-
niajagc wspotczynniki skurcztiwosci celem niedopuszczenia do deformacji
i pekniec.



ODLEWNIK MODELARZ FORM, MODELI | WYROBOW
CERAMICZNYCH — Kkategoria 5

Okreslenie pracy:

Prowadzenie procesu odlewania ztozonych form roboczj*ch — wieloczes-
ciowych. Prowadzenie procesu odlewania ceramiki elektrotechnicznej o bar-
dzo skomplikowanych ksztattach i konstrukcji. Odlewanie elementow

ceramicznych dla przemystu chemicznego i cetéw laboratoryjnych.

Powinien znadé:

Domieszki do gipsu (np. cement portlandzki, siarczan potasu, aktywny klej
mizdrowy) oraz ich wplyw na wytrzymato$¢ gipsu i proces przyspie-
szenia lub przediuzenia czasu wigzania. Materialy uzywane w procesie
odtewania form. Wiasciwosci mas lejnych, jak ptynnos$¢, przemiat oraz
ciezar whasciwy. Recepture oraz zasady przygotowywania leiwa gipsowego
przez reczne lub mechaniczne przesiewanie gipsu, mieszanie i odpowie-
trzanie. Sposéb badania odpowietrzenia leiwa. Przyrzady do badania mas
lejnych, jak wiskozymetr do badania plynnosci, sita o odpowiedniej ges-
tosci oczek do badania przemiatu. Nazwy i rodzaje form (matek) gipso-
wych, metalowych lub z tworzyw sztucznych oraz ich jako$¢ i przydat-
no$¢ do produkcji form roboczych.

Zasady dopasowywania poszczegolnych czesci form. Wady form roboczych
i ich wptyw na jako$¢ formowanych poétfabrykatow ceramicznych (odpa-
rzenia, zatluszczenia, niewtasciwa wytrzymatos¢ mechaniczna form na
skutek uzycia ztego leiwa lub nieodpowiedniego suszenia form) oraz spo-
soby zapobiegania ich powstawaniu. Skurczliwo$¢ tworzywm ceramicznego

w; czasie podsuszania i suszenia.

Powinien umieé:

Ocenia¢ jako$¢ domieszek stosowanych do gipsu modelarskiego i innych
materiatdw pomocniczych. Przeprowadzaé¢ badania mas lejnych pod wzgla-
dem ptynnosSci, przemiatu i odpowietrzania. Ustala¢ czas Wigzania gipsu
na podstawie, przeprowadzonych prob. Postugiwaé sie przyrzadami kon-
trolno-pomiarowymi, jak szablonami, przymiarami, wagami, sitami i wis-
kozymetrami.
Konserwowaé¢ i przechowywa¢ ,praformy”. Odlewaé wyroby ceramiki
elektrotechnicznej o bardzo skomplikowanych ksztattach i konstrukcji.
Odlewa¢ ceramike dla przemystu chemicznego i celéw laboratoryjnych.
Sprawdza¢ jako$¢ wykonanych form oraz ustala¢ wady i przyczyny ich
powstawania. Usuwaé¢ btedy odlewania. Ocenia¢ jako$¢ wykonywanych

poHabrykatow — wyformowanych.

223



ODLEWNIK MODELARZ FORM, MODELI | WYROBOW
CERAMICZNYCH — Kkategoria 6

Okreélenie pracy:

Prowadzenie procesu odlewania form ,matek” oraz form modelowych —ma
z gipsu lub tworzyw sztucznych — dla wszystkich asortymentéw. Prowa-
dzenie procesu odlewania form wielocze$ciowych i wielokrotnych. Pro-
wadzenie procesu odlewania ceramiki elektrotechnicznej o najbardziej
ztozonych ksztattach, jak bloki, rury bezpiecznikowe, ceramiki dla prze-
mystu chemicznego, jak rury, ksztattki, czesci do pomp itp.

Powinien zna¢:

Rodzaje surowcow (materiatdw) uzywanych do produkcji form ,matek”
i form modelowych, jak masy plastyczne, siarka, grafit, metale itp. oraz
ich wtasnoséci fizykochemiczne. Rodzaje materiatéw stuzacych do wzmac-
niania form. Wt#asciwosci mas lejnych, jak gestos¢. Technologie pro-
dukcji wyrobéw ceramicznych, a w szczeg6lnosci proces formowania.
Zasady odlewania poszczegolnych czesci form ,matek” z grafitu, siarki
itp. Zasady przygotowywania tworzywa oraz odlewania form ,matek”
i form modelowych. Zasady taczenia poszczeg6lnych czesci form.
Warunki techniczne jakim powinny odpowiada¢ formy (tolerancje wy-
miarowe, wytrzymato$é, porowatos$¢ itp.).

Przyrzady do badania mas lejnych, jak areometr do badania gestosci lub
ciezaru wtasciwego. Wszystkie techniki formowania pdtfabrykatéw cera-
micznych.

Zasady przeprowadzania kontroli technicznej jakosci mas i form gipso-
wych.

Powinien umieé:

Okresla¢ jakos¢ i przydatnosé surowcow i materiatdw uzywanych do pro-
dukcji form ,matek” (cement, masy plastyczne, siarka itp.). Przygotowy-
waé tworzywa do odlewania form lub poszczeg6lnych ich czesci. Przepro-
wadza¢ badania mas lejnych pod wzgledem gestosci i ciezaru witasciwego.
Postugiwaé¢ sie przyrzadami pomiarowymi, jak areometrem.

Odczytywac¢ rysunek techniczny i zapoznawac sie z konstrukcjg ztozonych
form ,matek”. Sprawdza¢ jakos¢ form modelowych. Odlewaé formy
.matki” z gipsu, cementu lub tworzyw sztucznych. Wykonywa¢ czesci
form z grafitu lub siarki i umiejetnie wmontowywa¢ je do formy gipsowej.
taczy¢ przez sklejenie szelakiem poszczeg6lne czesci form. Wykanczaé

forme ,matke” i usuwaé stwierdzone biedy. Wzmacniaé konstrukcje
form. Magazynowa¢ i konserwowaé¢ formy ,matki” i formy modelowe.
Odlewa¢ najbardziej ztozone i skomplikowane ksztattki, jak bloki i rury

bezpiecznikowe dla przemystu elektrotechnicznego. Odlewac rury, ksztatki
i czesci do pomp dla przemystu chemicznego.
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Klei¢ poszczegdlne czesci potfabrykatu i wykancza¢ je, dostosowujgc ksztatt
i wymiary do ustalonych warunkami technicznymi. Oceniaé¢ jako$¢ wyko-
nania potfabrykatow wykonAczonych.

ODLEWNIK MODELARZ FORM, MODELI I WYROBOW
CERAMICZNYCH — kategoria 7

Okreslenie pracy;

Wykonywanie modeli wyrobéw ceramicznych, metodg modelowania na
toczku wg rysunku, uwzgledniajgc skurcz materiatu dfa form o ksztat-
tach cytindramznych.

Powinien znaé:

Skurczliwo$¢ surowcow wchodzacych w sktad mas ceramicznych. Wiado-
mosci o produkcji gipsu. Witasnosci gipsu, zwitaszcza w zakresie wigzania
i pecznienia. Pomocnicze materiaty modetarskie, jak olej, mydio, szelak,
siarka i jej stopy, grafit, cement, tworzywa sztuczne. Emulsje do konserwo-
wania modeli. Budowe oraz zasadj" dziatania urzadzen do dozowania i od-
powietrzania gipsu. Zasady dziatania urzagdzen mechanicznych do modelo-
wania oraz odlewania form gipsowych, krajania, toczenia i innych operacji
obrébczych.

Narzedzia pomiarowe, jak suwrtiiarki, cyrkle i mikromierze.

Przebieg podstawowych proceséow technologicznych, poczawszy od przy-
gotowania mas, az do wypalania wigcznie. Reagowanie mas ceramicznych
w czasie suszenia i wypalania. Zasady przygotowywania i odpowietrzania
zaczynu gipsowego. Technologie produkcji form gipsowych. Zasady budowy
i konstrukcji modeli oryginatu, form modelowych, form ,matek” i form
roboczych. Zasady suszenia modeli i form. Sposoby przygotowywania
emulsji do smarowania modeli przed zalaniem do nich gipsow. Wady
produkcyjne powstate na skutek wadliwego wykonania modeli, form
.matek” i form roboczych oraz sposoby ich unikania.

Powinien umieé;

Rozroznia¢ surowce ceramiczne oraz ocenia¢ ich jako$¢ i przydatnosé.
Rozroznia¢ rodzaje surowcéw oraz materiatbw pomocniczych uzywanych
do modelowania i odlewania form gipsowych, jak gips, zywice synte-
tyczne, siarka, cement, grafit itp. Ocenia¢ przydatno$¢ do pracy urzadzen
modelarskich i narzedzi. Przygotowywa¢ i ostrzy¢ narzedzia pomocnicze.
Obstugiwaé urzadzenia mechaniczne, jak urzgdzenia do przygotowania
i odpowietrzania zaczynu gipsowego, toczka i tokarnie. Sporzgadza¢ zaczyn
gipsowy przy zachowaniu odpowiedniej proporcji wody i gipsu. Modelowaé
przez odlewanie, toczenie, krajanie, zdzieranie, ciggnienie, retuszowanie.
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gtadzenie i polerowanie wedtug wzoru lub rysunku. Sporzadzaé stopy
z siarki, grafitu, cementu, otowiu itp. oraz odlewaé¢ z nich cze$ci modeli
i wmontowywaé je w forme. Magazynowaé¢ i konserwowa¢ modele i formy
gipsowe. Oczyszcza¢ oraz konserwowac urzadzenia i narzedzia. Kontro-
lowa¢ jakos$¢ form gipsowych i ocenia¢ ich przydatno$¢ do produkciji.
Przygotowywa¢ odpowiednig emulsje do smarowania modeli. Dokonywaé
probnych odlewéw na wykonywanych przez siebie formach. Okres$la¢ przy-
czyny powstawania wad produkcyjnych wyrobow oraz wykrywac bledy
wynikte z wadliwego modelowania lub zastosowania niewtasciwego two-
rzywa.

ODLEWNIK MODELARZ FORM, MODELI | WYROBOW
CERAMICZNYCH — Kkategoria 8

OKkreslenie pracy:

Wykonywanie form modelowych i modeli wyrobédw porcelany elektro-
technicznej, aparatury chemicznej metoda mechaniczng i reczna (rzez-
bienie). Wykonywanie form ,oryginaldw” i form ,matek” z gipsu, porce-
lany i tworzyw sztucznych.

Powinien znadé:

Asortyment wyrobow odlewanych i formowanych produkowanych w za-
ktadzie. Sposoby wykonywania rysunku odrecznego, warsztatowego i tech-
nicznego. Zasady konstrukcyjne wyrobéw ceramiki elektrotechnicznej.
Zasady obliczania wielko$ci powierzchni plaszczyzn i pojemnosci bryt,
skurczliwosci i zmiany wielkosci bryt. Sposoby ustalania wielkos$ci mo-
deli w zaleznosci od wspotczynnika skurczliwosci masy produkcyjnej. Za-
sady przygotowywania form do powlekania ich tworzywami sztucznymi.
M ateriaty pomocnicze do sporzadzania powtok z tworzyw sztucznych.
Zasady szczeg6towej technicznej kontroti form roboczych.

Powinien umie¢:
Wykonywaé¢ rysunki odreczne warsztatowe i techniczne. Obliczaé pojem-

nos$¢ bryt i powierzchni plaszczyzn geometrycznych. Wykonywaé powiek-
szenia i pomniejszenia modeli w zalezno$ci od wspdtczynnika skurczli-

wosci mas produkcyjnych. Sprawdzaé jako$¢ modeli — oryginatow oraz
wykonywa¢ wszelkiego rodzaju formy gipsowe (formy ,matki”, formy
robocze i formy modelowe). Wykonywa¢ formy ,matki” z tworzyw

sztucznych. Kontrolowa¢ wyroby gotowe.

226



PRASOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — Kkategoria 3

Powinien zna¢;

Rodzaje stosowanych tworzyw do prasowania ceramiki elektronicznej. Za-
sady dziatania prostych form do prasowania. Sposoby smarowania i kon-
serwacji form. Ogdlne zasady dziatania pras stosowanych do prasowania
ceramiki elektronicznej. Instrukcje obstugi prasy, na ktérej pracuje. Ogol-
nie urzadzenia i narzedzia, ktére znajdujg sie na oddziale prasowania.
Zasady wykonywania prostych prac pomocniczych na wydziale prasowa-
nia ceramiki. Podstawowe przyczyny powodujgce wadj* prasowania i spo-
soby ich unikania. Zasady postugiwania sie przyrzadami kontrolno-pomia-
rowymi. jak suwmiarka.

Powinien umie¢:

Okre$lic na podstawie wygladu zewnetrznego jako$¢ prasowanych wy-
robow ceramicznych. Prasowa¢ pod nadzorem brygadzisty na prasach
hydraulicznych i mechanicznych proste ksztattki steatytowe na formach
pojedynczych. Regulowa¢ wilasciwie zasyp w formach prostej konstrukcji.
Zapobiega¢ powstawaniu niedoprasowan i przeprasowan ksztattek. Do-
konywaé pomiaréw za pomocg suwmiarki.

Przyktady robét:

1 Prasowanie na prasach hydraulicznych i mechanicznych
ksztattki steatytowej w formach pojedynczych 3/—/—1
2. Prasowanie ptytek kondensatorowych wszystkich $rednic
0o wysokosci powyzej 1,0 mm na poétautomacie 3/—I1—/
3. Prasowanie bomz steatytowych o powierzchni do 25 cm- 3'—/—

PRASOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 4

Powinien znaé:

Rodzaje p6tsuchych i suchych mas ceramicznych. Sposoby przechowywania
tworzyw. Rodzaje pras, automatéw i pétautomatéw formierskich oraz bu-
dowe i zasady ich dziatania. Zasady obstugiwania oraz konserwow”ania
recznych i mechanicznych pras: frakcyjnych, kolankowych, dzwigniowych,
slimakowych, poziomych.

Rodzaje najprostszych przyrzadow stosowanych przy prasowaniu ceramiki
elektronicznej i elektrotechnicznej. Zasady dziatania $rednio ztozonych
form. Narzedzia (przybory) i materialy pomocnicze uzywane przy praso-
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waniu potfabrykatow oraz przy obstudze i konserwowaniu pras. Przy-
rzady i urzadzenia pomiarowo-kontrolne wmontowane do pras (mano-
metry) oraz stuzace do sprawdzania wymiardw poiabrykatow, jak spraw-
dziany.

Proste sposoby badania wiasciwosci mas ceramicznych (w zakresie wil-
gotnosci). Przyczyny powodujace wady prasowania, jak odpryski, pekniecia,
niedoprasowania i przeprasowania oraz sposoby ich unikania.

Powinien umieé:

Rozréznia¢ rodzaje tworzyw, potsuchych i suchych mas ceramicznych
wedtug wygladu zewnetrznego. Ocenia¢ jako$¢ (przydatno$¢) m.as cera-
micznych pod wzgledem wilgotnosci. Prasowa¢ na prasach hydraulicz-
nych i pétautomatach $rednio ztozone ksztattki steatytowe w formach po-
jedynczych i wielokrotnych oraz bomz.

Formowa¢ na prasach poziomych Ilub pionowych (technikg prasowania
i wyttaczania) porcelanowe potfabrykaty elektrotechniczne, jak gniazdka,
prowadniki, bezpieczniki i inne podobne asortymenty ceramiczne.
Regulowaé¢ wtasciwie zasyp w formach. Utrzymywa¢ zgodnie z wyma-
ganiami technologicznymi ci$nienie prasowania wedtug wskazan przy-
rzadow. )
Zapobiega¢ powstawaniu niedoprasowan i przeprascwan.
Dokonywaé pomiarow za pomocg suwmiarki i sprawdzianow.

Przyktady robot:

1. Prasowanie na prasach hydraulicznych i pdétautomatach

Srednio ztozonych ksztattek steatytowych w formach wielo-

krotnych 4/—/—/
2. Prasowanie ptytek kondensatorowych wszystkich $rednic

o wysokos$ci powyzej 1,0 mm na automacie al _|—/
3. Prasowanie i wyttaczanie na prasach poziomych lub pio-

nowych porcelanowych pétfabrykatow elektrotechnicznych,

jak gniazd, prowadnikoéw, bezpiecznikéw, pierscieni ,,Ra-

schiga”, podktadek, odwaznikéw itp. ai_/ |/

PRASOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 5

Powinien znac:
Gatunki i podstawowe witasciwosci materiatbw ceramiki elektronicznej

i elektrotechnicznej uzywanych do prasowania. Wplyw nacisku i zawar-
tosci plastyfikatorow na skurczliwo$¢ i prasowalno$¢ wyroboéw z cera-
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miki elektronicznej. Zasady odpowietrzania tworzyw podczas prasowania.
Wielko$¢ stosowanych naciskéw dla poszczeg6lnych rodzajéow tworzyw
podczas prasowania wstepnego i prasowania wyrobow ceramiki elektro-
nicznej i elektrotechnicznej. Zasady budowy i konserwacji form uzywa-
nych do prasowania. Zasady prasowania na prasach surowek, ksztattek
z otworami i ksztaltek o powierzchni powyzej 100 cm-. Zasady wstepnego
prasowania tworzyw.

Zasady obstugi automatow do prasowania ceramiki elektronicznej i ele-
ktrotechnicznej. Zasady budowy prasy elektromagnetycznej do wycinania
folii z ceramiki elektronicznej. Sposoby wykanczania oston ogniotrwatych
na réznych typach pras ciernych. Sposoby konserwacji pras. na ktérych

pracuje.

Powinien umieé:

Rozréznia¢ poszczeg6lne rodzaje tworzyw stuzacych do wyrobu ceramicz-
nej folii. Prasowa¢ ztozone wyroby ceramiki elektronicznej i elektrotechni-
cznej. Prasowac ksztattki steatytowe i ptytki kondensatorowe na wielosta-
nowiskowym automacie. Dokonywaé oceny jakosci pdétwyrobu po wyko-
naniu prébnego prasowania. Okres$la¢ na podstawie wygladu zewnetrznego
wypraski — stan techniczny formy.

Dobiera¢ odpowiednie wykrojniki 'i regulowa¢ nacisk w zaleznosci od
tworzywa i grubosci folii. Dokonywa¢ pomiaréw mikrometrem. Prasowac
i wykancza¢ na prasach ciernych ostony ogniotrwate (szamotowe, kardie-
rytowe, karborimdowe). Konserwowac prase, na ktérej pracuje.

Przyktady robot:

1 Prasowanie surowek ceramiki elektronicznej i elektro-
technicznej o wysokosci powyzej 10 mm 5/—/—1
2- Prasowanie ksztattek o zrdéznicowanym zasypie i wymia-
rach W3'sokosci 5/—/ 1
2- Prasowanie ksztattek =z otworami o bardzo zlozonych
ksztattach 5/—/—I
Prasowanie duzych ksztaltek o powierzchni powyzej 100 cm- 5/7/—/
Prasowanie gniazd bezpiecznikowych ponad 100 A 5/—/I—I
6. Wstepne prasowanie tworzyw 5—" 1
Prasowanie ptytek kondensatorowych o grubosci ponizej
1 mm na automatach 5/—
8. Prasowanie bomz cyrkonowych 5/—I1—/
9. Wycinanie ptytek foliowych o wszystkich ksztattach, wiel-
kosciach i grubosciach 5/—/—/
10. Prasowanie opraw, siodetek, koncowek kablowych i ksztat-
tek o konstrukcji ztozonej. 5/—'—n
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PRASOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 6

Powinien znac;

Symbolike i technologiczne witasnosci tworzyw ceramicznych stosowanych
do tloczenia. Wpltyw parametrow prasowania na jako$¢ wyrobow. Wplyw
poszczegolnych sktadnikow tworzyw ceramicznych na wiasnosci tworzywa.
Sposoby przeprowadzania prob wiasnosci mechanicznych i elektrycznych
tworzyw ceramicznych. Budowg oraz zasady dziatania, obstugi i konser-
wacji pras pionowych zwyktych i hydraulicznych. Budowe oraz dziatanie
suszari konwojerowych, tunelowych i innych. Sposoby ustawiania i regu-
lowania matryc na prasach stosowanych do prasowania ceramiki ele-
ktronicznej i elektrotechnicznej. Sposoby wykrywania i usuwania wad
nieprawidtowego dziatania pras i form.

Zasady organizowania pracy zespotu i kierowania zespotem.

Powinien umieé:

Rozpoznawa¢ gatunki materiatéw, tworzyw ceramicznych, zgodnie z te-
chnologia. Wnioskowaé¢ o przydatnosci danego tworzywa ceramicznego do
produkcji po wykonaniu prébnych sztuk. Obstugiwaé oraz konserwowac
prasy pionowe zwykte i hydrauliczne o nacisku powyzej 40 t. Usuwaé
drobne usterki pras i urzadzen pomocniczych. Konserwowa¢ formy.
Ustawia¢ i regulowaé matryce na prasach dla robdt wykonywanych przez
pracownikéw w nizszej kategorii. Wykrywac¢ btedy w trakcie prasowania
na skutek ziej pracy urzadzen. Organizowaé i kierowa¢ pracag zespotu.

Przyktady robot:

1 Prasowanie wyrobow ceramiki elektronicznej i elektrote-
chnicznej o powierzchni ponad 150 cm™ na prasach o na-

cisku ponad 40 t 6/—/—/
2. Prasowanie wyrobow ceramiki elektronicznej z elementami

metalowymi na gorgco (dyski ceramiczne) 6/—/—/
3. Prasowanie izolatorow odciggowych np. typu OS, opraw

owalnych i skos$nych itp. 6/—/—/
Stusarz ceramiki elektronicznej — kategoria 3

Powinien znad:

Wiadomosci $lusarza konstrukcji, maszyn i urzadzen przemystowych kat. 3.
Ogo6lne zasady obstugi i konserwacji urzadzen wystepujagcych na warszta-
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cie przi' obrébce ceramiki elektronicznej, jak szlifierki do fazowania wy-
rob6éw ceramicznych, urzadzenia do nacinania watkéw Ilub rurek cera-
miki opornikowej. Sposoby ustawiania szablonéw do wiercenia i moco-
wania ksztattek w przyrzadach wiertarskich. Wady potabrykatow po
procesie debienia.

Powinien umie¢:

|
Wykonywa¢ prace S$lusarza konstrukcji, maszyn i urzadzen przemysto-
wych kat. 3. Postugiwaé sie urzgdzeniami wystepujacymi na warsztacie
przy obrébce ceramiki elektronicznej, jak szlifierkami do fazowania wy-
rob6w ceramicznych, urzadzeniami do nacinania watkéw lub rurek cera-
miki opornikowej. Postugiwa¢ sie bebnami do fazowania. Wykonywac
prace przy wierceniu, pogtebianiu, gwintowaniu i rozwiercaniu w ele-
mentach ceramiki elektronicznej.
Cia¢ suréwki ceramiki z naddatkiem do dalszej obrdébki.
Nadzorowaé¢ proces fazowania wyrobdw ceramicznych w bebnie.
Wykonywaé¢ proste prace S$lusarskie przy ceramice elektronicznej w pro-
dukcji seryjnej z doktadnoscig +0,2 mm.
Wyeliminowa¢ potfabrykaty Ilub wyroby nie nadajace sie do dalszej
obrébki.

Przyktady robdt:

1- Fazowanie reczne ceramicznych watkow, rurek itp. 3/—/—
2. Fazowanie ceramicznych watkoéw, rurek itp. na automa-

tach i potautomatach 3/—I—I
3. Fazowanie ceramicznych watkéw i rurek w bebnie 3/—/—
4. Przecinanie suréwek ceramicznych réznych ksztattow pilg

tarczowag i gumowa 3/—/—/
5 Waiercenie w ceramice otworow przy uzyciu szablonu w

11—12 klasie dO'kladnosci 3/—/—/
6- Pogtebianie w ceramicznych wyrobach otwordéw 3/—/—
7. Frezowanie obrysu zewnetrznego wyrobow ceramicznych

na dostosowanej wiertarce za pomocg szablonu 3/—/—1
3 Zaokraglanie krawedzi i wygtadzanie powierzchni i usu-

wanie gratu z wyrobéw ceramicznych przy wszelkiego ro-
dzaju wypraskach, ptytkach, tulejkach i podstawkach lam-
powych 3/—m—

SLUSARZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ — kategoria 4

\

Powinien znaé:

Symbolike i witasnosci obrébcze masy porcelanowej, steatytowej i alun-
dowej. Zasadnicze surowce wchodzace w skiad poszczegdélnych mas.
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Ogdlne zasady budowy i dziatania urzagdzen mechanicznych warsztatow
Slusarskich, jak wiertarki stotowe, szlifierki.

Spos6b oznaczania na rysunkach klas pasowahA i znakéw obrobki. Na-
rzedzia pomiarowo-kontrolne, jak np. sprawdziany, mikrometry. Techno-
logie robét Slusarskich, jak pitowania, wiercenia, gwintowania i rozwier-
cania. Cel parafinowania wyrobow ceramiki elektronicznej.

Cel obrobki zgrubnej w ceramice elektronicznej.

Powinien umieé:

Rozrézniaé masy porcelanowe, steatytowe i alundowe.

Obstugiwaé¢ i konserwowaé¢ urzadzenia mechaniczne warsztatu $lusar-
skiego, jak wiertarki stotowe, szlifierki.

Dobiera¢ na podstawie tabeli wiertta do wiercenia otworéw pod gwinty
i rozwiertaki. Postugiwaé sie narzedziami pomiarowo-kontrolnymi, jak
np. mikrometr, sprawdzian do otworéw, sprawdziany do gwintéw. Czytac
rysunki pojedynczych detali. Gwintowa¢ otwory w 3 klasie doktadnosci.

Przyktady robét:

1. Trasowanie i wycinanie nieskomplikowanych detali cera-

micznych 4/—|—/
2. Gwintowanie i przegwintowanie otworéw w 3 klasie do-
ktadnosci w ceramice elektronicznej 4/—[/—/
3. Dlutowanie w ceramice prostych kanatkéw na wiertarce
przystosowanej do diutowania. 4/—/—/
4. Frezowanie elipsy, diutowanie i frezowanie krawedzi na
przystosowanej wiertarce w ceramice elektronicznej 4/—|—/
Stusarz ceramiki elektronicznej — Kategoria 5

Powinien znaé:

Wptyw plastyfikatorow na polepszenie wtasnosci technologicznych i obra-
bialno$¢ surowek ceramicznych.

Gatunki i wtasnosci materiatdw smarujacych i konserwujgcych. Ogdélne za-
sady budowy, dziatania i konserwacji urzadzen warsztatu $lusarskiego, jak
frezarek pionowych, poziomych i uniwersalnych. Frezarskie i wiertarskie
narzedzia skrawajace.

Podstawowe zasady pasowan (zasada statego watka, zasada stalego otworu).
Ogdblne wiadomosci w zakresie technologii obrébki widrowej. Zasady usta-
lania parametréow skrawania w ceramice elektronicznej dla robét wykony-
wanych na frezarkach i wiertarkach. Sposoby przechowywania i konser-
wacji przyrzadéw, narzedzi obrébczych i pomiarowych. Zasady organizacji
stanowiska roboczego.
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Powinien umieé:

Ocenia¢ obrabialno$¢ surowek ceramicznych. Dobiera¢ parametry skrawania-
w zaleznosci od stosowanych narzedzi i cech obrabialnosci surowek cera-
micznych. Obstugiwa¢ i konserwowaé urzadzenia warsztatu, jak frezarki
pionowe, poziome i uniwersalne. Dobiera¢ odpowiednie narzedzia i pomoce
do wykonywania robo6t. Ustawia¢ i uzbraja¢ frezarke lub wiertarke wedtug
instrukcji. Czyta¢ rysunki robocze ztozonych elementéw. Mocowaé trudne
i tatwo odksztatcalne lub kruche czesci ceramiczne. Oceniaé wzrokowo kla=:e
gtadkosci wykonanej powierzchni.

Przyktady robot:

1. Rozwiercanie w ceramice otworow na wiertarce lub recznie

w 8 klasie doktadnosci JSA 5/—/ 1
2. Frezowanie w watkach ceramicznych rowkéw do diugosci
przesuwu stotu frezarki w 9 klasie doktadnosci JSA 5/—/—/

3. Frezowanie w ksztattkach ceramicznjmh ptaszczyzn mocowa-
nych w przyrzadzie lub imadle wedtug trasy lub szablonu 5/—+/
4. Frezowanie w ksztattkach ceramicznych ptaszczyzn skos$nych
pod réznymi katami mocowania w imadle lub przyrzadzie 5/—/—I
5. Wiercenie i rozwiercanie otwor6-w. na gotowo w 8 klasie do-
ktadnosci JSA w wyrobach, jak np. izolatorach, korpusach,
cewkach, tulejkach, podstawkach, ptytkach itp. 5/—/—/

Stusarz ceramiki elektronicznej — Kkategoria 6

Powinien znaé:

Surowce wchodzgce w sktad masy porcelanowej, steatytowej i alundowej.
Cechy poszczeg6lnych sktadnikéw. Sposoby parafinowania. Materiaty, z kto-
rych sg wykonywane narzedzia skrawajagce. Geometrie ostrzy narzedzi $lu-
sarskich, jak wycinaki, wiertta, frezy i zasady ich ostrzenia. Zasady stoso-
wania ekonomicznych parametrow skrawania dla racjonalnego wykorzy-
stania frezarki lub wiertarki przy obrébce ceramiki elektronicznej. Zasady
organizacji pracy zespotu roboczego.

Powinien umieé:

Czyta¢ rysunki techniczne bardzo ztozonych elementéw i ztozone rysunki
zestawieniowe. Trasowac detale ceramiczne w wielu ptaszczyznach. Wyko-
nywa¢ trudne ksztattki ceramiczne z wygieciami i wycieciami pod katem
w produkcji jednostkowej. Wykonywac szablony wiertarskie lub frezarskie.
Oblicza¢ naddatki na skurcz materiatbw ceramicznych. Mocowac przedmioty
ksztattowe, tatwo odksztatcalne lub kruche przy zastosowaniu dowolnych
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przyrzadow mocujacych. Frezowa¢ ptaszczyzny ksztattowe w 8—9 klasie
JSA. Frezowa¢ duze odpowiedzialne detale w kilku ptaszczyznach i za-
mocowaniach wedtug szablonu. Frezowaé¢ przedmioty ceramiczne cienko-
Scienne ksztaltowe o powigzanych wymiarach w 9—10 klasie JSA. Ustala¢
procesy technologiczne z okre$leniem doboru parametréw skrawania.

Przyktady robot:

1. Frezowanie wyja¢ w .detalach ceramicznych w trudno do-
stepnych miejscach na frezarce pionowej 6/—/—/
2. Frezowanie wykonczajace w kilku mocowaniach dtugich, zto-
zonych i tatwo odksztalcalnych lub kruchych detali cera-
micznych z zachowaniem roéwnolegtosci lub prostopadiosci

ptaszczyzn 6/—/—/
3. Frezowanie w ceramice wyje¢ o roznych ksztattach lub gle-
bokosciach frezami palcowymi lub specjalnymi 61— I— 1
4. Trasowanie skomplikowanych detali ceramicznych w réznych
ptaszczyznach wedtug rysunku 6/—/—I/
Wykonywanie trudnych ksztattek ceramicznych o duzej do-
ktadnosci wymiarowej w 7—8 klasie doktadnosci 6/—/—/
6. Wiercenie w ceramice otworéw pod katem o $cisle tolero-
wanym rozstawieniu 61— 1— 1
7. Frezowanie na gotowo ptyty trymerowej 6/—/—/
8. Trasowanie i wiercenie otworéw w korpusie dlawika 6/—/I—/
9. Wiercenie i pogtebienie otworéw w korpusie wariometru
skrzynkowego 6/—I—/

SLUSARZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ kategoria 7

Powinien znaé:

Technologiczne procesy wykonywania detali ceramiki elektronicznej i wa-
runki ich odbioru. Wptyw obrdbki cieplnej na trwato$¢ narzedzi skrawajg-
cych. Dobor szybkosci skrawania i rodzaju narzedzia w zaleznosci od ziar-
nistosci i rodzaju masy ceramicznej. Sposoby ustalania baz wyjsciowych
przy obrdébce przedmiotéw o skomplikowanych ksztattach. Podstawy trygo-
nometrii. Uktad tolerancji i pasowan, rodzaje pasowan, ich zastosowanie.
Przeznaczenie i charakter pracy oraz warunki techniczne odbioru wykony-
wanych przedmiotéw z ceramiki elektronicznej. Obieg dokumentacji war-
sztatowej.

Powinien umie¢:

Postugiwac sie tablicami trygonometrycznymi. Ustala¢ technologie prac $lu-
sarsko-frezerskich z podaniem parametrow skrawania przy obrébce ceramiki
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elektronicznej. Wycina¢ i pitowa¢ skomplikowane szablony. Ustawia¢ i mo
cowa¢ na wiertarce lub frezarce duze przedmioty o trudnej do ustalenia
bazie wyjsciowej. Wierci¢ i rozwierca¢ otwory pod dowolnymi katami po
linii przenikania i o tolerowanych rozstawieniach w trudno dostepnych
miejscach. Czyta¢ ztozone rysunki zestawieniowe.

Przyktady robot:

1. Wykonczanie, pitowanie promieni, tukéw i zaokraglen w de-
talach ceramicznych o bardzo skomplikowanych ksztattach 711
2. Wykonywanie bardzo ztozonych detali, trasowanie, wycinanie,
fazowanie, jak np. plytek wariometru, podstawek trymerow

ptaskich itp. 7]
3. Fazowanie ptaszczyzn z zachowaniem tolerancji wymiaru

w stosunku do przestawionych osi w 8—9 klasie JSA 71
4. Wykonywanie réznych ztozonych robdt wiertarsko-frezer-

skich wymagajacychznajomosci réznicowego podziatu W11
5. Wykonywanie na gotowo (obrobka reczna i maszynowa) wa-

riometréw skrzynkowych —1—

6. Wykonywanie na gotowo (obrébka reczna i maszynowa) piyt
z trymerami o duzej doktadnos$ci wymiarowej w 7—8 klasie

doktadnosci T—I—
7. Wykonywanie na gotowo (obrobka reczna i maszynowa) wa-

riometrow kulistych T—1—
8. Wykonywanie na gotowo (obrdbka reczna i maszynowa) wa-

riometrow S-3 7—/—

SUSZARNIOWY — PLOSZEK | POLFABRYKATOW
CERAMICZNYCH — kategoria 4

Okreslenie pracy:

Prowadzenie procesu suszenia surowcOw mineralnych, mas, ptoszek i pétfa-
brykatéw ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej w suszarniach prze-

strzennych (podestowych).
Powinien znac:

Rodzaje surowcoéw uzywanych do produkcji wyrobow ceramiki elektronicz-
nej i elektrotechnicznej. Asortymenty produkowanych pétHabrykatow cera-
.micznych oraz warunki techniczne jakim powinny odpowiada¢ pdétfabrykaty.
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Wiasciwoséci surowego tworzywa i zmiany strukturalne zachodzace w pro-
cesie podsuszania i suszenia. Rodzaje suszarh przestrzennych oraz ich roz-
mieszczenie i wyposazenie, jak regaty, urzgdzenia doprowadzajgce i regutu-
jace czynnik suszgcy, urzadzenia odprowadzajgce powietrze wilgotne (wen-
tylatory) itp. Urzadzenia transportowe do przemieszczenia pdétfabrykato\r,
jak wadzki potkowe, dzwigniowe, grzebieniaste, transportery itp. Rodzaje
przyrzagdéw pomiarowych do badania temperatury i wilgotnosci.

Sposoby ustawiania pétfabrykatdéw do suszenia w poszczegdlnych rodzajach
suszarn przestrzennych. Proces suszenia surowcOw, masy, ptoszek i poifa-
brykatéw ceramicznych. Przyczyny powstawania brakéw w procesie susze-
nia. Wymagania jakosciowe dotyczace witasciwosci wysuszonych pétabry-
katow w zakresie wilgotnosci.

Powinien umieé:

Oceniaé¢ jako$¢ mas i potfabrykatow oraz ich strukturg i stopien witgotnosci.
Prowadzi¢ proces suszenia ptoszek, poiabrykatow, surowcéw i mas w su-
szarniach przestrzennych przez regulowanie doptywu czynnika surzgcego
i odprowadzenia powietrza. Zabezpiecza¢ potfabrykaty przed szkodliwymi
ruchami powietrza w drodze umiejetnego zastosowania ekranéw i innych
zabezpieczen. Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowymi, jak termometrem,
psychometrem, itp. Okresla¢ stopien wysuszenia poéifabrykatéow, ich przy-
datnosci do wypatania. Zapobiega¢ i tikwidowaé¢ przyczyny powodujace
deformacje, pekniecia i zanieczyszczenia poOifabrykatéw. Magazynowaé
wysuszone poOtfabrykaty.

SUSZARNIOWY — PLOSZEK | POLFABRYKATOW
CERAMICZNYCH — kategoria 3

Okreslenie pracy:

Prowadzenie procesu suszenia mas — ploszek oraz péifabrykatow ceramiki
elektronicznej i elektrotechnicznej w suszarniach sztucznych o periodycz-
nym cyklu suszenia.

Powinien zna¢:

Wiasciwosci fizykochemiczne poifabrykatow, jak wilgotnosé, ciezar, zawar-
to$¢ wody, skurczliwo$é, porowato$¢ po wysuszeniu itp. Rodzaje i zasady
dziatania komorowych suszarn sztucznych, typu parowego, powietrznego, pa-
rowo-powietrznego itp., o niezautomatyzowanej regulacji procesu suszenia.
Budowe i dziatanie urzadzen grzewczych, jak kottéw parowych, piecow
grzewczych, rekuperatoréw, nagrzewnic itp. Podstawowe wiadomosci o elek-
trotechnice i mechanice w zakresie niezbednym dla obstugi urzadzen nape-
dzajacych i mechanizmoéw zainstalowanych w suszarniach. Ogolne zasady
dziatania silnikow elektrycznych i wentylatoréw. Rodzaje przyrzadéw kon-
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trolno-pomiarowych, jak termometry, hydrometry, manometry, ciggomierze
oraz tablice psychometryczne. Sposoby ustawiania po6tfabrykatow w suszar-
ni. Zasady i sposoby suszenia mas, ploszek i potfabrykatéw w suszar-
niach sztucznych i niezautomatyzowanych. Przemiany fizykochemiczne za-
chodzace w potfabrykatach w okresie procesu suszenia, jak skurczliwo$év,
wrazliwo$¢ na pekniecia i deformacje. Instrukcje technologiczng procesu
suszenia. Wplyw temperatury i stopnia nawilzenia pdétfabrykatéw na proces
suszenia. Zasady konserwacji suszarn i wspo6tpracujgcych mechanizmow.

Powinien umieé:

Ocenia¢ jako$¢ i wilgotno$¢ poétfabrykatow ceramicznych. Prowadzié¢ proces
suszenia mas — ptoszek i poétfabrykatéw ceramicznych w suszarniach sztucz-
nych niezautomatyzowanych, zgodnie z obowigzujgcg instrukcjg obstugi w
celu maksymalnego wykorzystania wydajnosci suszari. Regulowac przeptyw
powietrza za pomocg urzadzen wentylacyjnych. Dokonywaé pomiaréw
wilgotnosci  wzglednej w komorach. Mierzy¢é i regulowaé¢ tempe-
rature wewnatrz komér w zaleznosci od asortymentu po6ifabrykatow i stop-
nia ich wilgotnos$ci. Ustala¢ czas i szybko$¢ suszenia w zalezno$ci od asor-
tymentu i jego Wilgotnosci. Wykorzystywa¢ wskazania aparatury kontrolno-
-pomiarowmj do prawidtowego prowadzenia procesu suszenia. Kontrolowaé
prawidtowos$¢ zatadowania i roztadowania suszar. Okresla¢ stopied wysu-
szenia poétfabrykatéow i ich przydatno$¢ do w'j’palania. Prowadzi¢ rejestracje
kontrolng procesu susze?;ia. Konserwowa¢ suszarnie oraz pomocnicze urzg-
dzenia i mechanizmy.

SUSZARNIOWY — PLOSZEK | POLFABRYKATOW
CERAMICZNYCH — Kkategoria 6

Okreslenie pracy:
I
Prowadzenie procesu suszenia pioszek i pétfabrykatow ceramiki elektro-

nicznej i elektrotechnicznej w suszarniach sztucznych o cigglym sposobie
suszenia.

Powinien zna¢:

Technologie produkcji wyrob6w ceramicznych. Rodzaje i typy suszari o cig-
gtym sposobie suszenia (tunelowe, klimatyczne) oraz ich budowe, oprzyrza-
dowanie i zasady obstugiwania. Podstawy teoretyczne elektrycznej i pneu-
matycznej automatyzacji urzadzen suszarniow'ych. Czas przesuwm wozka,
szybko$¢ suszenia i optymalne wykorzystanie ciepta — czynnika suszgcego.
Budowe oraz zasady dziatania urzadzen i aparatury automatycznej regulacji
temperatury i przeptywu czynnika suszgcego. Wykresy funkcyjne suszenia
ustalone w schematach dla kazdego asortymentu oraz pomiary ustalone
w instrukcji suszenia w zakresie temperatur, wilgotnosci i przeptywu nos-
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nikéw ciepta. Zasady odczytywania i rejestrowania wskazan aparatury kon-
trolnej i pomiarowej. Zasady regulowania temperatury, wilgotnosci i prze-
ptywu nos$nikéw ciepta w poszczegélnych strefach suszenia, w zaleznosci od
wskazah aparatury kontrolno-pomiarowej zainstalowanej w suszarni.

Powinien umieé:

Sprawdza¢ sposéb zatadowania wézkéw oraz jakos$¢ i przydatno$¢ do susze-
nia pétabrykatéw ceramicznych. Kontrolowaé¢ sprawno$¢ techniczng urza-
dzen suszarA tunelowych, aparatury kontrolno-pomiarowej, silnikéw, wen-
tylatoréw itp. Prowadzi¢ proces suszenia w suszarniach sztucznych o cig-
gltym sposobie suszenia, zgodnie z obowigzujgcg instrukcjg i ustalonymi
schematami. Regulowa¢ przeptyw czynnika suszacego oraz odplyw pary
wydzielanej z poHabrykatow suszonych w poszczegolnych strefach suszenia.
Regulowaé temperature w poszczeg6lnych strefach suszenia w zaleznoSci
od asortymentu, wilgotnosci, ustalonej krzywej suszenia oraz wskazan apa-
ratury kontrolno-pomiarowej. Dostosowa¢ czas przesuwu wézkow do ustalo-
nych parametrow w celu optymalnego wykorzystania przestrzeni suszarni
i wartosci cieplnej czynnika suszacego, bez ujemnego wptywu na wiasnosé
i jako$¢ suszonych péifabrykatéw. Konserwowaé suszarnie oraz pomocnicze
urzadzenia kontrolno-pomiarowe.

SZKLIWIERZ CERAMIKI ELEKTROTECHNICZNEJ —
kategoria 2

Okreslenie pracy:

Przygotowywanie poétfabrykatow ceramiki elektronicznej i elektrotechnicz-
nej do operacji szkliwienia (odkurzanie, parafinowanie). Stemplowanie zna-
ku fabrycznego na pétfabrykatach przed szkliwieniem. Naktadanie matych
potfabrykatéw na maszyny do szkliwienia.

Powinien znadé:

Rodzaje, nazwy i przydatno$¢ do szkliwienia matych pétfabrykatéw, cerami-
ki elektronicznej i elektrotechnicznej. Stemple oraz farby stosowane do na-
ktadania znaku fabrycznego na poifabrykaty. Sposob przygotowania farby.

Sposob stemplowania znaku fabrycznego. Sposéb naktadania matych péitfa-
brykatéw na maszyne do szkliwienia.
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Powinien umie¢:

Ocenia¢ przydatnos$¢ poétfabrykatow ceramiki elektrotechnicznej do szkliwie-
nia. Sprawdzac¢ jako$¢ i przydatnos$¢ do pracy stempli. Przygotowywaé far-
by do stemplowania. Stemplowac¢ po6tfabrykaty znakiem fabrj-cznym. Odku-
rza¢ potfabrykaty. Nakiadaé¢ mate péifabrykaty na maszyny do szkliwienia.

SZKLIWIERZ CERAMIKI ELEKTROTECHNICZNEJ —
kategoria 3

Okreslenie pracy:

Szkliwienie nieskomplikowanych i matych péifabrykatéw porcelany elek-
trotechnicznej (piersScienie, oprawki, gtéwki bezpiecznikowe). Przygotowy-
wanie potfabrykatow pokrytych szkliwem do wypatu (oczyszczanie ze szkli-
wa czesci nie podlegajacych szkliwieniu, ustawienie poétfabrykatéw do oston
ogniotrwatych).

Powinien znaé:

Urzadzenia do odkurzania i parafinowania. Rodzaje, wielko$¢ i jako$¢ oston
ogniotrwatych. Sposoby odkurzania pétfabrykatow ceramiki elektrotechnicz-
nej i parafinow'anie czesci nie podlegajacych szkliwieniu. Wplyw prawidto-
wego odkurzania na jako$¢ wyrobow. Sposoby ustawiania poétfabrykatow
ceramiki elektrotechnicznej do odpowiednich oston ogniotrwatych.

Powinien umieé:

Naktada¢ $redniej wielkosci poHabrykaty w maszyny do szkliwienia. Szkli-
wi¢ poétfabrykaty mate o ztozonej konstrukcji. Przygotowywaé potfabrykaty
ze szkliwem do procesu wypatu przez umiejetne oczyszczenie ze szkliwa
nézek, obrzezy i innych miejsc nieszkliwionych. Ustawia¢ mate i Sredniej
wielko$ci pétfabrykaty ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej do oston
ogniotrwatych.

SZKLIWIERZ CERAMIKI ELEKTROTECHNICZNEJ —
kategoria 4

Okreslenie pracy:

Ocenianie po6tfabrykatéw ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej do
operacji szkliwienia. Obstugiwanie urzgdzenia do parafinowania. Topienie
mieszanek parafinowych. Poprawianie btedow w parafinowaniu. Szkliwienie
Sredniogabarytowych pdtfabrykatow ceramiki elektrotechnicznej, jak izola-
tory teletechniczne i niskiego napiecia o wadze jednostkowej od 3 do 7 kg.
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Powinien znaé;

Wymagania jakos$ciowe, jakim powinny odpowiada¢ pdétfabrykaty ceramiki
elektrotechnicznej przeznaczonej do szkliwienia. Rodzaje uzywanych szkliw
i ich zastosowanie. Zasady obstugi urzadzen transportowych. Wplyw nie-
wiasciwego przygotowania szkliwa na jako$¢ szkliwionych wyrobéw. Narze-
dzia pracy, jak gabki, cykliny, pedzle, szczotki, pasy gabczaste, filce itp.
Sposoby szkliwienia potabrykatow i cel szkliwienia. Sposoby przygotowy-
wania potfabrykatow ze szkliwem do procesu wypalania. Zasady dziatania
urzadzen do szkliwienia (np. wanny szkliwierskie).

Powinien umieé:

W itasciwie obchodzi¢ sie z wyrobami ceramicznymi oraz surowcami do szkli-
wienia. Rozréznia¢ rodzaje oston ogniotrwatych. Obstugiwac¢ i konserwowac
urzgdzenia odkurzajgce oraz do przygotowywania mieszanki parafinowej.
Topi¢ mieszanke parafinowga. Parafinowac czesci pdétfabrykatu nie podlega-
jace szkliwieniu. Poprawia¢ ewentualne biedy parafinowania. Obstugiwac
wanny szkliwierskie. Szkliwi¢ potfabrykaty ceramiki elektrotechnicznej, jak

izolatory teletechniczne, izolatory niskiego napiecia do wagi jednoskowej
od 3 do 7 kg.

SZKLIWIERZ CERAMIKI ELEKTROTECHNICZNEJ —
kategoria 5

Okreslenie pracy:

Prowadzenie procesu szkliwienia — recznie lub za pomocg urzagdzen mecha-

nicznych «— potfabrykatéow ceramiki elektrotechnicznej o wadze jednostko-
wej od 7 do 15 kg.

Powinien zna¢:

Asortyment produkowanych potfabrykatow ceramiki elektrotechnicznej. Wa-
runki techniczne jakim powinny odpowiada¢ potfabrykaty przeznaczone do
mszkliwienia. Wiasciwosci czerepu potfabrykatéow (wilgotnosé, nasigkliwos$c),
majacych wptyw na czasokres zanurzenia péifabrykatow w szkliwie. Miej-
sca poifabrykatu nie podlegajace szkliwieniu. Maszyny i urzadzenia do
szkliwienia (mechanicznego i natryskowego) oraz zasady ich obstugiwania,
regulowania i konserwowania. Rodzaje, wlasno$ci oraz zasady uzywania
barwnikéw. Sktadniki i wtasnosci szkliw oraz sposoby ich przygotowania.
Zasady przygotowywania potHabrykatow do szkliwienia oraz pdtfabryka-
tow szkliwionych do wypalania. Techniki szkliwienia (reczna przez zanu-
rzanie, polewanie oraz mechaniczna) w zaleznos$ci od typu i ksztattu poifa-
brykatu. Sposoby sprawdzania prawidtowos$ci pokrycia czerepu szkliwem.
Przyczyny powstawania brakéw i sposoby zapobiegania im.



Powinien umieé:

Odczytywac¢ rysunki techniczne $rednio ztozonych detali. Ocenia¢ jako$é
i przydatno$¢ pdifabrykatow ceramiki elektrotechnicznej do szkliwienia.
Ocenia¢ prawidtowos$é procesu schniecia wyrobow' surowych. Oceniaé¢ jako$¢
przygotowania szkliwa. Postugiwaé¢ sie areometrem do badania gestosci
szkliwa. Ocenia¢ jako$¢ i przydatnos¢ szkliwa w toku szkliwienia, regulu-
jac jego gestos¢ -i prawidtowos$¢ w-ymieszania. Sprawdzaé¢ w" toku przepro-
wadzania procesu szkliwienia stopien przygotowania poéifabrykatu do szkli-
wienia. Bada¢ drogg prébnego szkliwienia wtasnosci czerepu potfabryka-
téw (nasigkliw'o$¢) oraz ustala¢ czasokres zanurzenia potfabrykatu w' szkli-
wie celem osiggniecia zadanej grubos$ci warstw™y szkliwa. Umiejetnie szkli-
wi¢ pdétfabrykat}' technileg zanurzania, polewania, natrysku lub szkliwienia
maszynowego, wyrobéw, jak elektroporcelany montazowej, izolatorow .wy-
sokiego napiecia o ksztattach nieskomplikowanych, o wmdze od 7 do 15 kg.
Obstugiwa¢ i konserwowaé urzadzenia do szkliwienia lub grysikowania.
Uzyskiwa¢ rownomierne pokrycie pétabrykatu odpowiednig gruboscig war-
stwy szkliwa. Poprawia¢ stwierdzone biedy szkliwienia. Przygotowywa¢ do
procesu wypalania szkliwione poifabrykaty porcelany elektrotechnicznej.

SZKLIWIERZ CERAMIKI ELEKTROTECHNICZNEJ —
kategoria 6

Okreslenie pracy:

Prowadzenie procesu szkliwienia — recznie lub za pomocag urzadzen mecha-
nicznych — potfabrykatow ceramiki elektrotechnicznej o wadze jednostko-
wej powyzej 15 kg. Szkliwienie ztozonych poétfabrykatow' porcelany elektro-
technicznej. Przygotowuje wyroby pokryte szkliwem do wypalania.

Powinien znaé:

Technol-ogie produkcji szkliw." Rodzaje szkliw aiusowanych do poszczegol-
nych asortymentéw. Wymagania dotyczace gestosci i czystosci szkliw'. Meto-
dy sprawdzania wtasnosci fizycznych szkliw. Urzadzenia i narzedzia stuzace
do czyszczenia szkliwa (sita wibracyjne, elektromagnesy) oraz do utrzyma-
nia jednolitej gestosci szkliwa. Areometry stuzace do badania gestosci szkli-
wa. Zasady przygotowania i stosowania szkliw z dodatkiem substancji kle-
jacych. Technike szkliwienia (reczna przez pedzlowanie i natryskanie). Do-
puszczalng grubos$¢ warstwy szkliwienia na potfabrykacie. Wady wyrobé'Vv
Wynikajace ze Zzle przeprowadzonego procesu szkliwienia (zacieki, fale,
miejsca niedoszkliwione itp.) oraz sposoby zapobiegania ich powstawaniu.
Wptyw procesu szkliwienia na uzyskanie odpowiednich parametréw elek-
trycznych. Zasady organizacji pracy zespotu.
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Powinien umie¢:

Obstugiwa¢ urzadzenia do oczyszczania i utrzymywania ggstosci szkliwa
oraz urzgdzenia do szkliwienia (aparat natryskowy, maszyne do szkliwie-
nia). Regulowaé szybko$¢ przesuwu taémy w maszynach do szkliwienia.
Umiejetnie szkliwi¢ poHabrykaty technikg pedzlowania lub szkliwienia na
agregatach. Szkliv/i¢ izolatory o szczegdlnie skomplikowanych powierzch-
niach, jak izolatory wysokiego i niskiego napiecia jedno- i wielocze$ciowe
0 wadze powyzej 15 kg. Utrzymywaé przez caly czas procesu szkliwienia
jednolita grubo$¢ szkliwa. Ocenia¢ prawidtowo$¢ przeprowadzonego procesu
szkliwienia i wiasciwego przygotowania pdifabrykatu do wypalania. Obli-
cza¢ powierzchnie szkliwienia w celu okreslenia parametrow wyrobu. Roz-
réznia¢ wady wyrobow powstate na skutek zle przeprowadzonego” procesu
szkliwienia, jak zacieki, fale, itp. oraz zapobiega¢ powstawaniu wad. Orga-
nizowa¢ prace i kierowac¢ zespotem pracownikow.

SZLIFIERZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — Kkategoria 3

Powinien zna¢:

Rodzaje i wtasnosci tworzyw ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej.
Zasady dziatania i sterowania obstugiwanej szlifierki i jej konserwacje. Ro-
dzaje i witasnosci tarcz Sciernych i proszkéw polerskich stosowanych do
szlifowania ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej. Przyrzady pomia-
rowe, jak sprawdzian ttoczkowy, sprawdzian nastawny, mikrometr, czujnik,
katomierz. Sposéb mocowania i ustawiania detali na szlifierkach, docieracz-
kach i szlifierko-polerkach. Sposoby podawania i odbierania detali na

szlifierce ktowej. Sposoby oznaczania tolerancji i chropowatosci na rysun-
kach.

Powinien umieé:

Rozréznia¢ podstawowe tworzywa ceramiczne. Ocenia¢ jako$¢ materiatow
Sciernych i tarcz S$ciernych. Przygotowaé¢ i dobra¢ odpowiedni proszek lub
paste $cierng do docierania lub polerowania. Wykonywaé prace jednozabie--
gowe, przy szlifowaniu zgrubnym ceramiki na ustawionej szlifierce (docie-
raczce) w produkcji masowej lub seryjnej. Obstugiwac szlifierke dwutar-

czowg. Postugiwaé sie sprawdzianami szczekowymi i ttoczkowymi. Czytaé
proste rysunki.
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Przyktady robot;

1 Szlifowanie tulejek grubosciennych ceramicznych na trzpie-

niu do L=60 mm i/ $rednicy do 50 mm w 12-i-13 klasie

doktadnosci ISA 3/—/—
2. Szlifowanie cz6t walkdw ceramiki opornikowej 3f—/—I
3. Szlifowanie watkow cylindrycznych ceramicznych na usta-

wionej szlifierce bezklowej w 12-:-13 klasie dokfadnosci ISA  3/—/—/
4. Szlifowanie ceramicznych ptaszczyzn na szlifierce plaskiej

w 10-i-1l klasie doktadnosci ISA 3/—/—/
5. Szlifowanie i polerowanie ptaszczyzn ceramicznych na docie-
raczkach z doktadnos$cig powyzej 0,3 mm 3/—/—

SZLIFIERZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — Kkategoria 4

Powinien znac:

Wiasnosci obrébcze tworzyw ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej.
Wystepujagce wady obrabianych materiatéw. Wiasnosci i zastosowanie pty-
néw chtodzacych. Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji
szlifierki ktowej, bezktowej i do otworéw. Podstawowe wiadomosci z teorii
szlifowania. Oznaczenia i zastosowanie podstawowych S$ciernic. Sposoby
okres$lenia zuzycia tarcz $ciernych. Sposoby szlifowania drobnych wyrobow
ceramicznych o nieskomplikowanym ksztalcie na szlifierkach pionowych.
Narzedzia kontrolne, jak wsporniki. Sposoby sprawdzania wykonywanych
prac. Rodzaje pasowan, klasy chropowato$ci i sposoby oznaczania ich na
rysunkach. Wady powstajgce w czasie obrabiania wyrobow. Zasady sktado-
wania detali tatwo odksztatcalnych lub kruchych.

Powinien umieé:

Ustawiaé samodzielnie obrabiarke do szlifowania zgrubnego. Wykonywaé
jednooperacyjne prace szlifierskie czotem i bokiem tarczy. Mocowaé przed-
mioty na. stole szlifierki. Obstugiwaé stanowiska szlifierskie, jak szlifierki
ktowe, bezklowe i do otworéw oraz wszelkiego rodzaju docieraczki. Obstu-
giwa¢ podajnik wibracyjny. Przygotowywaé¢ i wymienia¢ chtodziwo. Szlifo-
wac¢ wyroby gruboscienne na szlifierce pionowej. Dobieraé wtasciwg granu-
lacje oraz twardo$¢ tarcz szlifierskich. Dokonywaé kontroli wykonywanych
detali za pomoca wzornikow.

Przyktady robot:

1. Szlifowanie na szlifierkach kiowych i bezktowych watkéw
ceramicznych jednostopniowych sztywnych do S$rednicy
20 mm 4/—[/—1
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2. Szlifowanie watkéw ceramiki opornikowej na ustawionej

szlifierce bezklowej w 879 klasie doktadnosci ISA 4/—/—I
3. Szlifowanie krétkich otworéw w pierScieniach lub podktad-

kach ceramicznych w 9-MO klasie doktadnosci ISA 4)—/—/
4. Szlifowanie prostych listew ceramicznych w 10711 klasie do-

ktadnosci ISA 4/—/—/
5. Docieranie w wyrobach ceramicznych ptaszczyzn proszkiem

w 8-"9 klasie doktadnosci 4'—[|—/
6. Szlifowanie zgrubne wyrobow z elektroporcelany 3/1/—/
7. Szlifowanie opraw oS$wietleniowych 3/1/—/

SZLIFIERZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
I ELEKTROTECHNICZNEJ — Kkategoria 5

Powinien znaé:

Zasady doboru tarcz $ciernych w zaleznosci od gatunku ceramiki i gtadkosci
powierzchni obrabianej. Wiasno$ci surowcow i spoiw uzywanych do wyrobu
tarcz $ciernych. Zasady doboru parametréw dla ztozonych operacji szlifo-
wania. Wyposazenie normalne i specjalne réznych typow i wielkosci sto-
sowane do szlifierek do ptaszczyzn, do otworéw, szlifierek bezktowych oraz
docieraczek stosowanych do ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej.
Zasady obstugi pity diamentowej. Przyczyny powstawania brakow w czasie
szlifowania i sposoby zapobiegania im. Zasady organizacji stanowiska ro-
boczego.

Powinien umie¢:

Szlifowac¢ przedmioty sztywne wielowymiarowe. Samodzielnie us.tawia¢ ob-
rabiarke z wyprowadzeniem réwnolegtosci oraz nastawieniem do szlifowa-
nia stozka. Zgrubnie szlifowa¢ stozki z pomiarem na sprawdzianie. Dobie-
ra¢ tarcze szlifierskie wedtug twardosci i granulacji w zalezno$ci od ro-
dzaju elektroporcelany. Ustawia¢ szlifierke do szlifowania ptaszczyzn pod
katem, z wuwzglednieniem racjonalnego wykorzystania powierzchni sto-
tu. Regulowaé¢ pargmetry szlifowania. Szlifowa¢ duze wyroby ceramiczne
0 zroznicowanych $ciankach o skomplikowanej budowie. Cigé na pile dia-
mentowej ceramike elektrotechniczng. Diamentowac, i profilowaé tarcze
$cierng. Usuwaé przyczyny powodujgce powstawanie brakéw w czasie szli-
fowania.

Przyktady robét:

1. Szlifowanie na gotowo watkéw ceramicznych wielostopnio-

wych w 8-79 klasie doktadnosci ISA 5/ | ]
2. Szlifowanie stozkow ceramicznych znormalizowanych w 9-hil
klasie doktadnosci ISA 5/ ]
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3. Szlifowanie watkéw ceramicznych w 8-79 klasie doktadnosci

na szlifierce bezklowej 5/—/—.
4. Szlifowanie przedmiotéw ceramicznych o ksztattach trud-

nych do ustawienia na stole szlifierskim z zachowaniem pro-

stopadtosci w 9-4-11 klasie doktadnosci ISA 5/—/—/
5 Szlifowanie pierscieni ceramicznych przy zachowaniu réw-
nolegtosci w granicach 0,02 mm 5/—/—/
Docieranie ptaszczyzn ptyt ceramicznych z trymerami z za-
chowaniem rownolegtosci 0,02 mm 5/—/—/
7. Cigcie na pile diamentowej izolatorobw wsporczych 4/1/—/
8. Szlifowanie izolatoréow transformatorowych 4/1l—I

SZLIFIERZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 6

Powinien zna¢:

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacj.! r6znych typoéw
szlifierek i urzadzen pomocniczych uzywanych przy szlifowaniu ceramiki
elektronicznej i elektrotechnicznej. Sposoby mocowania i wywazania tarcz
Scderinych. Zasady dziatania li obstugi pity diamentowej. Technologie pro-
dukcji izolatorow oraz ich wlasciwosci i przeznaczenie. Zasady doboru
parametréw  skrawania, ustalania kolejnosci wykonywania zabie-
géw dla operacji wielozabiegowjTh. Sposoby sprawdzania gotowych przed-
miotéw szlifowanych i docieranych ceramiki elektronicznej.

Powinien umie¢:

Ustawiaé szlifierke bezklowag do szlifowania stozkéw i przedmiotéw wie-
lostopniowych. Mocowa¢ do obrobki wszelkie czesci ceramiki elektronicz-
nej i elektrotechnicznej wrazliwe na wykruszenie. Szlifowa¢ detale z ce-
ramiki. Dobiera¢ parametry skrawania. Dobieraé odpowiednie tarcze $cierne
(rodzaj materiatéw, wigzania, ziiarno 4 'twardo$¢) do wykonywanej roboty.
Profilowa¢ tarcze $cierne ksztatltowe. Szlifowaé¢ na szlifierce uniwersalnej
wyroby ceramiki elektrotechnicznej o skomplikowanych ksztattach, duzych
powierzchniach i cigzarze. Czyta¢ rysunek ztozonych czesci.

Przyktady robot:

1. Szlifowanie na szlifierce do ptaszczyzn detali ceramicznych
o ksztattach trudnych do mocowania z zachowaniem to-
lerancji w 7-f-8 klasie doktadnosci 6/—/—/
2. Szlifowanie na szlifierce bezktowej watkéw i rurek cera-
micznych do opornikéw z doktadnoscig 7 klasy doktadnosci

ISA 6/—/—/
3. Szlifowanie na szlifierce ktowej watkéw ceramicznych szty-
wnych z doktadnoscig 7 klasy doktadnosoi ISA 6/—/—/
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4. Szlifowanie zewnetrzne tulei ceramicznych do L=20 d w

7-"8 klasie doktadnos$ci ISA 6/—/—/
5. Szlifowanie powierzchni ceramicznych kulistych tarczg pro-
filowg w 8-MO klasie doktadnosci ISA 0/—/—/

6. Szlifowanie w ceramice otwordw przelotowych jednosredni-
cowych z planowaniem czo6t wedtug 8 klasy doktadnos$ci ISA  6/—/—/

7. Docieranie i polerowanie rotorow do trymerow 6/—/—/
8. Szlifowanie w ceramice nieprzelotowych otworéw 6/—/—/
9. Szlifowanie watkéw ceramicznych (wyprowadzenie strzatki

ugiecia) do L=20 d 6/—/—/
10. Szlifowanie dzolator6w wysokiego napiecia o duzych wy-

miarach 5/1/—/
11. Szlifowanie duzych oston li izolatoréw przepustowych e 5/1/—/
12. Ciecie izolatoréw przepustowych 5/1/—/

SZLIFIERZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 7

Powinien znaé:

Proszki $cierne oraz ich zastosowanie. Wszelkiego rodzaju tarcze S$cierne
(diamentowe i z nasypem diamentowym) oraz lich zastosowanie. Wplj’'w
szybkosci skrawania na jako$¢ powierzchni obrabianej. Zasady szlifowania
przedmiotéw z ceramiki elektronicznej d elektroitechnicznej o najwyzszych
tole.rancjach wymiarowych. Zasady organizacji zespotu roboczego. Warun-
ki odbioru wykonywanych robét.

Powinien umie¢:
Mocowaé, wykonywaé ftatwo odksztatcalne i kruche wyroby z ceramiki
elektronicznej. Postugiwac, sie tarczami diamentowymi lub z nasypem dia-

mentowym. Mocowac i wywazaé tarcze iszlifierskie. Wykonywaé wszelkiego
rodzaju prace szlifierskie przy wyrobach z ceramiki elektronicznej.

Przyktady robot:

1. Szlifowanie w wyrobach ceramicznych gtebokich i waskich

kanatdw na obwodzie 7-H8 klasa doktadnosci ISA 7—I1—
2. Szlifowanie w wyrobach ceramicznych ptaszczyzn pod ka-

tami wzajemnie od siebie zaleznymi w 6-1-7 klasie ISA T/—I—I
3. Szlifowanie w diugich d wiiotkich watkach ceramicznych

kanatow pod wyprowadzenia koncéwek 7/—I—1
4. Szlifowanie w ceramice istozkow zewnetrznych na gotowo T/—1—
5. Szlifowanie watkow ceramicznych (wyprowadzenie strzatki

ugiecia) powyzej L=20 d T——
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Szlifowanie w ceramice otworéw dwustronnych wspdétosio-

wo cylindrycznych i stozkowych T—=I=I
7. Szlifowanie osi wariometrow kulistych wspdlnie z pod-

stawka na gotowo T—=I—l
8. Szlifowanie . polerowanie rotora miniaturowego na gotowo

(np. TCP-10 d) 1 1
9- Szlifowanie otworéw w stojanach wapiometrow kulistych

ma gotowo —1-1
10. Szlifowanie kul do wariometrow kulistych n—1-1

tokarz ceramiki elektronicznej
| elektrotechnicznej — Kkategoria 3

Powinien znac:

Sposoby oz,naczania podstawowych materiatow obrabianycll, jak ceramika
oloktroniiczina Ii clektrotcchniozna. Zasady dziatania i obstugi tokarek kto-
Wych. Narzedzia skrawajace, jak np. noze, wiertta, rozwiertaki, pogtebia-
cze, sposoby obchodzenia sie z nimii. Narzedziia pomiar.owo-kontiriolne, jak
sprawdziany ttoczkowe, szczekowe i sposoby postugiwania sie nimi. Rodza-
je li whasnosci tworzyw ceranaiki elektronicznej li elektrotechnicanej. Spo-
soby obchodzenia sig¢,z wyrobanri z tworzyw ceramiki elektronicznej d elek-
trotechnicznej.

Powinien umie:

Mocowaé przodmiioty ma tarczy takarskiej li w kiach. Postugiwac sie przy-
rzgdami tokarskimi w zakresie wykonywanych rob6t. Wykonywa¢ wielo-
zabiegowe operacje na ustawionej obrabiarce oraz jednozabiegowe z sa-
modzielnym ustawieniem. Ustawia¢ parametry obrobcze wedtug karty tech-,
nologicznej. Toczy¢ w kilach proste i sztywne walki. Toczyé powierzchnie
ksztattowe po kopiale. Postugiwac sie narzedziiami pomiarowo-kontrolnymi,
jak sprawdziany ttoczkowe, iszczefcowe. Rozrézn“iaé podstawowe tworzywa
ceramiczne. Toczy¢, planowa¢ watki .z ceramiki elektronicznej. Wykanczaé
najprostsze pétfabrykaty z ceramiki elektrotechruicznej wykonywane meto-
dg prasowainiia, formowania, toczenia li odlewania. Eluniinowa¢ pétfabry-
katy lub wyroby nie nadajgce sie do dalszej obrébki.

Przyktady robdt:

1. Planowanie tulejek i walkéw ceramicznych z doktadnoscig
3/—/—I
+0,2 mm
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2. Toczenie watkéw i tulejek ceramiezn ch z doktadnoscia

+ 01 mm 3/—/—I
3. Toczenie ceramicznych watkéw stopnio 3/_/_/
4. Wiercenie i rozwiercanie otworéw w e 3/_/_/

5. Wykanczanie wyrobéw ceramicznych elektronicznej
prasowania przez usuwanie naddati*A N °'“>'wanych metodg

Soieni itp. N podktadek, pier-
3/—/—

TOKARZ CERAMIKI ELEKTRONICZNft
| ELEKTROTECHNICZNEJ ™ Kategoria 4

Powinien znaé:

Wiasnosci i zastosowanie ptynoéw chlodzacvr>h
laala, obstugi § konsorwacii obrabiar® Si

dzobla do toczenia ksztattowego. Geom +.e T et ef %
, , ., . 012 1 D "AN'oetrie Ostrza, prostych narzedu t
karskich. Podstawy skrawania oraz technologii robét tokarskich. Sposoby

sprawdzania wykonywanych robot. Nazwy, symbole i wtasnos$ci technolo-

jak porcelany elektrotechnicznej, steatytowej, alundowej Za-

giczne mas,
Narzedzia przeznaczone do

sadnicze surowce wchodzgce w skitad tych mas.
toczenia ksztattowego ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej.

Powinien umieé:

Sktadowaé i mocowaé w uchwyue tolg\axssmlm polfabrykaty 2 suréwki cera-
micznej. Uzbraja¢ a ustaW|ac obrablarke Hn
a/v elozablegowych operacbl Po-
stugiwac sie Wszelklml przyrzqdaml Wchn
n oazqcyml w skia Wyposazenla
Ustawia¢ i mocowac czed$ci na tarczy tokarskiej. Toczyé po-
Toczyé powierzchnie zewnetrzne. Rozwiercac

wierzchnie wedtug kopiatu.
otwory. Toczyc powierzchnie ksztattowe. Wykancza¢ bardziej ztozona pra-
izolatory niskiego i wyso-

sowke wyrobow, jak kamienie, oprawy, gtowice,
kiego napiecia. wj-au

obrabiarki.

Przyktady robot:

1. Toczenie ceramicznych watkéw, bolcdw, rurek i izolatoréw

itp.

P _ _ , 4—|—1

Toczenie przedmiotéw ceramicznych nozem A —)—]
3. Planowanie ceramicznych ptytek i krazkéw z doktadnoscia

do +0,1 mm 4| —]
4. Rozwiercanie w wyrobach ceramicznych otworéw o diugosci

do 60 mm A —]—]

5. Wykanczanie wyrobéw ceramicznych prasowanych pijzez usu-
wanie naddatkéw w wyrobach, jak kamienie, oprawy, gto-
wice kablowe, izolatory niskiego u wysokiego napigcia 4)—]—/
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TOKARZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — Kkategoria 5

Powinien znaé:

Zasady ekonomicznej eksploatacji tokarek d ich wyposazenie. Wszelkiego
rodzaju narzedzia skrawajgce, pomoce warsztatowe. Narzedzia kontrolno-
-pomiarowe uzywane przy wykonywaniu robo6t tokarskich, ich symbole
oraz sposoby postugiwania sie nimi, przechowywanie i konserwacje. Geo-
metrie ostrza narzedzi oraz zasady ostrzenia. Zasady organizacji stano-
wiska roboczego. Rodzaje potfabrykatow. Wpltyw plastyfikatorow na skra-
walno$¢ suréwek ceramicznych. Przyczyny powstawania brakéw w cera-
mice i sposoby ich unikania.

Powinien umie¢:

Uzbraja¢ i ustawia¢ obrabiarke wedtug instrukcji technologicznej do tocze-
nia powierzchni ksztattowych, diugich watkéw i linii Srubowych. Moco-
waé przedmioty z ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej w uchwy-
tach d ktach. Toczy¢ ptaszczyzny, walce, stozki oraz powierzchnie ksztat-
towe. Toczy¢ przedmioty wielostopniowe z otworami rozwiercanymi lub
roztoczonymi. Postugiwac sie wszelkimi narzedziami kontrolno-pomiarowy-
mi uzywanymi przy obrébce tokarskiej. Czyta¢ rysunki techniczne i spo-
rzadza¢ proste szkice odreczne. Ocenia¢ potfabrykaty ceramiki elektronicz-
nej i elektrotechnicznej d kwalifikowaé¢ do dalszych operacji.

Przyktady robot:

1 Toczenie firostych ceramicznych ksztattek i dzolatorow ksztat-

towych 5/—/—/

Toczenie ceramicznych stozkéw zewnetrznych do L=d w

wyrobach ceramicznych 5/—/—I

Toczenie w wyrobach ceramicznych linii $rubowych ptas-

kich trapezowych d innych 5/—/—/

Toczenie.i naainainde kanatéw w rurkach ceramicznych

Toczenie ceramicznych powierzchni kulistych przyrzadem 5/—I—I
6. Wykanczanie izolatoré6w przepustowo-wsporczych o skompli-

kowanych ksztattach i wysokich wymaganiach technicznych 51— |—f

TOKARZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 6
Powinien zna¢:

a*-- .
Budowe, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich typow i wiel-
kosci tokarek wraz z wyposazeniem oraz sposoby racjonalnego ich wyko-
rzystania. Zasady doboru parametrow skrawania dla réznych gatunkow
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ceram'ikii lub tworzyw. Zasady obliczania przetozen do wszystkich rodzajow
linii Srubowych. Budowe i dziiatanie narzedzi skrawajgcych do toczenia ce-
ramiki elektronicznej i elektrotechnicznej. P6tfabrykat w stanie zdebiatym
lub po wstepnym wypale. Wtasciwosci masy ceramicznej (skurczliwos$é
i ziarnisto$¢) i sposoby jej oznaczania. Materiaty uzywane na noze tokar-
skie przy toczeniu ceramiki. Instrukcje postugiwania sie dzwigami i pod-
no$niikamt stasowanymi przy obrébce duzych jzolatorow wysokonapiecio-
wych. Zasady toczenia izolatorow roéznych typéw o rdéznych ksztattach.
Zasady podsuszania wytaczanych poétfabrykatow o cuviyen gavarytach.

Powinien umiec:

Mocowac przedmioty ksztattowe z izastosowaniem wiasciwych urzadzen mo-
cujgcych. Toczy¢ ptaszczyzny w tolerowanych odlegtosciach z zachowaniem
rownolegtosci do 0,02 mm. Ustala¢ kolejnos$¢ zabiegdw przy wykonywaniu
wielozabiegowych operacji. Czyta¢ ztozone rysunki techniczne. Oblicza¢
naddatek na .skurcz. Toczy¢ przy uzyciu kopiatéw izolatory wysokonapie-
ciowe. Postugiwac sie urzgdzeniami dzwigcrwymi i podno$nikami przy mo-
cowaniu duzych izolatoré6w przepustowych i wsporczych.

Przyktady robot:

1 Toczenie ceramicznych watkow wielostopniowych wraz z na-
cieciem linii Srubowych i wytoczenie otworéw lub stozkow

pod szlifowanie 6/—/—I/
2. Wytaczanie na gotowo stozkdéw wew.netranych do L=d w

wyrobach ceramicznych 6/—/—I/
3. Toczenie i roztaczanie ztozonych korpuséw ceramicznych jak

np. korpusu wariometru 6/—/—/

4. Toczenie z ceramiki oraz indywidualne prasowanie po-
wiierzchni zewnetrznych d wewnetrznych stozkowych i ku-

listych 6/—/—/
5. Toczenie izolatorbw na tokarko-kopiarkach 6/—/—I/
6. Toczenie lizolatoréw ceramicznych stacyjnych 6/—/—/

7. Toczenie ‘izolatorow ceramicznych o .skomplikowanej po-
wierzni obrotowej, jak ,np. kopalnianych, odciggowych, linio-

wych, przepustowych i wsporczych 5/1/—/.
8. Toczenie 'izolatorow 'ceramicznych skiadajgcych sie z K'ilku
cze$ci wzajemnie pasowanych 5/1/—/

TOKARZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 7

Powinien znaé:

Technologie 'Obrobki wiérowej ceramiki. Wptyw obrébki cieplnej na wtas-
ciwosci narzedzi do -obrébki .-skrawaniem. Przebieg technologiczny wy.kony-
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wanych detali x mas ceramika elektronicznej li elektrotechnicznej. Zasady
organizacji pracy zespotu roboczego.

Powinien umieé:

Uzbraja¢ wszelkiego typu tokarki do wielozabiegowych operacji. Toczyé
ksztattowe powiierzchnie zewnetrzne i wewnetrzne nozem profilowym. Usta-
la¢ parametry skrawania wyrobow z ceramiki elekronicznej i elektro-
technicznoj. Toozyé dokladnie izolatory i korpusy z ceramiki elektronicznej
i elektrotechnicznej o bardzo ztozonych ksztattach powierzchni. Toczy¢ do-
ktadne linie $rubowe wielozwojowe zewnetrzne i wewnetrzne w wyrobach
ceramicznych.

Przyktady robét:

1 Toczenie linii $rubowych w cienkosciennych korpusach ce-

ramicznych, np. cewkach T/—I—
2. Toczenie ceramicznego cokotu przetgcznika T—I—I
3. Toczenie ceramicznego korpusu waniometru i korpusu cera-

micznego dtawika T/—I1—1
4. Toczenie linii $rubowych dwuzwojowych zewnetrznych w

wyrobach ceramicznych T/—I1—/
5. Toczenie w”ykanczajgce ceramicznych elementéw dzielonych 7/—/—/
6. Toczenie i indywidualne pasowanie powierzchni zewmetrz-

nych li wewnetrznych wyrobéw ceramicznych o ksztattach

kulistych li stozkowych 7—/—1
7. Toczenie na gotowo w wyrobach ceramicznych S$limakow

wielozwojowych , 7/—I—I
8. Toczenie ina gotowo trudnych do ustawienia-cze$ci ceramicz-

nych z obrdbka niepetnych obwodow TI—/—
9. Toczenie duzych oienkoSoiennych ceramicznych oston lam-

powych 7—I—

WYPALACZ WYROBOW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 3

Okreslenie pracy:

Przygotowywanie wyrobéw oraz pomocy piecowych do wypalania biskwi-
towego, odparafinoiwania, wypalania ma ostro loraz wypalania powtok me-
talizowanych z metali szlachetnych. Oczyszczanie kapsli i pobiatkowywanie
ich.
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Powinien zna¢:

Pomoce piecowe, jak kapsle, ostony, ptyty ogniotrwate, bomzy, podktadki
oraz podsypki izotacyjne. Sposoby przygotowania do wypalania wyrobdw
i potabrykatow oraz ich rozréznianie. Sposoby przygotowania pobiatek.

Powinien umiec: _
Zastosowac kapsle w zaleznosci od rodzaju pieca. Przygotowaé¢ prawidtowo
pomoce piecowe, jak kapsle (oczyszczanie, pobiatkowanie) ostony, pjyty

ogniotrwate, bomzy, podktadki i podsypki .izolacyjne. W zaleznosci od ro-
dzaju potfabrykatow wiasciwiie je uktadaé.

WYPALACZ WYKOPOW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ]
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 4

Okreslenie pracy:

Ocenianie jakosci kapsli z utozonymi wyrobami, zatadowywanie i rozia-
dowywanie piecéw. Prowadzenie pod nadzorem brygadzisty wypatu biskwi
towego, odparafinowywanie ostrego wypatu oraz wypatu powitok metaTi-
zowanych z metali szlachetnych.

Powinien znaé:

Asortyment produkowanych wyrobéw. Typy piecow do wypalania o0-az
ogo6lnie ich budowe i charakterystyke. Warunki jakim powinny odpowia-
da¢ surowe wyroby. Przeznaczenie i o0g6lng witasciwo$é powierzonego mu
do wypalania wyrobu (nasigkliwo$¢, spieczenie, przepal).

Powinien umie¢:

Odréznia¢ poszczegblne grupy tworzyw, z ktérych sg wypalane wyroby.
Odréznia¢ rodzaje wypalonych potabrykatow. Ocenia¢ jako$é wypalonych
potfabrykatéw — umieé sprawdzac stopien dopalenia (za pomocg zflio wod-
nego roztworu fuksyny). Oprawia¢ prawidtowo stozki pirometryczne. Pro-
wadzi¢ pod nadzorem brygadzisty wypalanie jednego asortymentu wyro-
béw, wypalanie szkliwa oraz powtok metalizacyjnych z metali szlachetnych.

WYPALACZ WYROBOW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 5

Okreslenie pracy:

Ustawiianie w piecach komorowych Ilub tunelowych stoséow potfabryka-
tébw ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej o duzych gabarytach i cie-
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zarze za pomoca urzgdzen mechanicznjmh. Sprawdzanie przyrzgdami po-
ziomu i pionu ustawiicnych stOSOw. Sprawdzanie zamontowanych przyrza-
doéw kontrolno-pomiarowych, jak pirometréw, termopar, stozkéw ,Sogera”.
Sprawdzanie stanu torowisk i rozjazdow w piecu. Uruchamianie piecow
elektrycznych, tunelowych li komo.rowych. Prowadzenie procesu wypalania
sur6wki lub wyrobow steatytowych, konstrukcyjnych d wyrobow oporniko-
wych. Ocenianie poprawnos$ci wj'palania. Prowadzenie wypalania szliwa na
wyrobach oraz powtok metal'izowanych z metali szlachetnych. Roztado-
wywanie wozkéw i stoséw z komory ogniowej.

Powinien znad;

Technologie produkcji wyrob6éw ceramiki elektronicznej i elektrotechnicz-
nej. Normy zuzycia paliwa. Skréocony bilans cieplny pieca (orientacyjnie).
Surowce wchodzgce w skiad ceramiki elektronicznej d elektrotechnicznej.
Wiasciwosci tworzyw, a w szczegolnosci topliwos¢, ogniotrwatos$é, plastycz-
no$¢ oraz zanieczyszczenia majace wptyw na jakos¢ wypalanych wyrobdw.
Rodzaje piecow do wypalania ceramiki, ich budowe i zasady dziatania.
Aparature kontrolno-pomiarowg, zasady jej budowy, dziatania d konser-
wacji. Sposoby doraznego okreslania jako$ci wypalania. Charakteryst3ke
obrabianych termicznie tworzyw, ich przeznaczenie d wj’'magane parametrj’
po wypaleniu (w odniesieniu do zakresu prac prowadzonych na danym
stanowisku roboczym). Instrukcje obstugi prowadzonego pieca. Czasokres
wypalania wj-robé6w — cykl wypalania — poszczeg6lne fazy wypalania.
Zasady studzenia pieca i wyrobow. Wadj' wyrobow wynikajgce ze ziego
ustawienia potfabrykatow oraz uzycia oston ztej jakosci. Ogolne zasady
wypalania powtok metalizowanych oraz sposoby wypalania wj-robéw szkli-
wionych. Wady wyrobéw wynikajgce ze zlego przeprowadzenia procesu
wypalania. Dopuszczalne odstepy pomiedzy po6ifabrykatami w celu niedo-
puszczenia do powstania uszkodzen w czasie wypatu. Zasady obstugi urza-
dzen mechanicznych do ustawiania duzych d ciezkich potfabrj'katow cera-

niicznych.

Powinien umie¢:

Ocenia¢ przydatnos$¢ do wypatu poétabrykatow. Ustawiaé v’ piecach komo-
rowych lub tunelowych pétfabrykaty zgodnie z sj’stemem ustalonym in-
strukcjg wraz z zachowaniem zasady optymalnego wykorzystania pojemno
§ci uzytkowej pieca. Ustawia¢ za pomocg urzagdzen mechanicznych wyroby
duze. Sprawdzaé stateczno$¢ stosow w celu niedopuszczenia do ich zawale-
nia w czasie wypatu. Ustawiaé w odpowiiednich miejscach stozki ,,Segera”
i pirometry optyczne. Rozréznia¢ i dobiera¢ ostony ogniotrwate do potfa-
brykatow w zaleznos$ci od ich wielkos$ci i ksztattdéw. Uruchomi¢ piec elek-
tryczny tunelowy lub komorowy i ustawi¢ zadang temperature, postugujac
sie stozkami pirometrycznymi i prébami wyrobu. Dobra¢ wtasciwe podktad-
ki (bomzy) pod odpowiednie grupy wyrobéw oraz zna¢ rodzaj podsypki prze-
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znaczo:nej dla danego rodzaju tworzywa. Prawidtowo przeprowadzaé¢ wy-
palanie jednego z rodzajéw tworzyw lub grupy tworzyw przeznaczonych
do obrobki termicznej na swoim (Stanowisku pracy. Prowadzi¢ witasciwe
wypalanie szkliwa na wyrobach oraz powitok metalizacyjnych z metali
szlachetnych. Okresli¢ poprawnie, czy wyrob jest wtasciwie obrobiony ter-
micznie (dopalony, niedopalony, przepalony). Przygotowa¢ piec do studze-
nia 1 studzi¢. Rozréznia¢ wady wyrobow i ustala¢ przyczyny ich pow-
stawania.

WYPALACZ WYROBOW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
I ELEKTROTECHNICZNEJ — Kkategoria 6

Okreslenie pracy:

Przygotowywanie pieca do wypatlu i sprawdzanie stanu palenisk, kana-
téw, zasuw, S$cian ogniowych i spos6b ustawiania stozkéw kontrolnych.
Uruchamianie piecow tunelowych opalanych gazem. Na podstawie wska-
zan przyrzadéw kontrolno-pomiarowych li obserwacj-i ognia — regulowanie
zasypywania wegla, doptywu gazu, powietrza, odciggu spalin, oraz szybkosci
przesuwu wozka. Utrzymywanie krzywej wypatu w tolerancji ustalonej
rezimem technologicznym. Prowadzenie procesu wypalania surowcéw (tal-
ku) wyrobéw konstrukcyjnych ze steatytu, wyrobéw opornikowych, szkliwa
i powtok metalizacyjnych oraz poifabrykatow kondensatorowych. Wypala-

nie wyrobCAV z alundu. N

Powinien znaé:

Materiatoznawstwo paliw gazowych. Wiasciwosci paliw — warto$¢ opatowa.
Szczegotowo budowg piecéw komorowo-okresoyych. Aparature kontrolno-
-pomiarowg. zasady jej budowy, dziatania, konserwacji i obstugi, jak piro-
metry optyczne, stozki kontrolno-pomiarowe, termopary, manometry i anali-
zatory spalin (analizatory ,Orsata”). Cel wypalania potfabrykatu (biskwi-
tu). Rodzaje atmosfery wypalanda i sposoby lich regulacji. Zasady wygasza-
nia. studzenia, rozpalania i suszenia pieca po remoncie. Sposoby usuwania
drobnych awarii piecow ceramicznych i przeciwdziatania ich powstawaniu.
Zasady regulowania (korygowania) temperatury wypalania i sposoby prze-
ciwdziatania powstawania przepaled wyrobow.

Powinien umie¢:

Przygotowa¢ piec do wypatu, sprawdzac¢ paleniska, kanaty, zasuwy, Sciany
ogniowe, ustawia¢ proby i stozki kontrolne. Ptawidtowo ustawi¢ wyroby
w ostonach ogniotrwatych w piecu komorowym do odparafinowaniia. Uru-
chcmié¢ piec gazowy komorowy li prowadzi¢ wstepne wypalanie surowcow
i wyrobow. Ustala¢ dokladnie temperature wypalania wyrobow lub po6tfa-
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brykatow kondensatorowych. Przestawia¢ piece tunelowe na inny zakres
wypalania. Kontrolowa¢ temperature za pomocg pirometréw li przyrzadéw
pomiarowo-kontrolnych, np. pirometrami optycznymi, termometrami i
wskaznikami temperatury. Utrzymywac¢ krzywa w.vpatu w tolerancji usta-
lonej rezimem technolcgicznym. Konsenvowac przyrzady kontrolno-pomia-
rowe i urzadzenia pieca. Prowadzi¢ wypalanie wyrobéw z jednej z grup
tworzyw w piecu tunelowym opalanym gazem. Samodzielnie okresla¢ ja-
kos$¢ wypalania i stwierdzaé wady wypatu. Ustala¢ w jakiej fazie wypa-
lania powstaty stwierdzone wady i odpowiednio przeciwdziata¢ ich powsta-
waniu. Prowadzi¢ dziennik pracy pieca.

WYPALACZ WYROBOW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 7

Okreslenie pracy:

Prowadzenie procesu wypalania wyrobéw ceramiki elektronicznej i elektro-
technicznej o zawezonj'ch tolerancjach wypalania. Kierowanie zespotem

wypalaczy przy obstudze grupy piecow.

Powinien znaé:

Zasady budowy 'i pracy piecéw tunelowych opalanych paliwem gazowym,
ciektym lub statym. Materiatoznawstwo paliw ptynnych i statych. Wyposa-
zenie piecow tunelow.ych przy poétautomatycznym sterowaniu ich praca.
Przy obstudze piecow tunelowych elektrycznych — wiadomosci
0 pradach elektrycznych. Wiadomosci o materiatach budowlanych, ognio-
trwatych, izolacyjnych, uszczelniajgcych, stalach, mateniatach niezelaznych
lich stopach oraz mateniatach pomocniczych .uzywanych do budowj' i re-
montu piecéw. Zasady rozkladu stref ogniowych i zasady osiggania (utrzy-
majniia) cdpawiedmiej temperatury w tych strefach. Sposoby regulowania
poszczegolnych mechanizmoéw pieca tunelowego, a mianowicie: przepychacza
automatycznego, regulatora ciSnienia gazu i odciagacza spalin, palnikéw
gazowych, zasuw dopltywu powietrza na palniki, zaworéw powietrznych
i gazowych na rurociggach, zasuw odciggu spalin i goragcego powietrza
z rekuperatorow, wentylatora. Podstawowe wiadomosci o cieple: tempera-
tura, ilo$¢ ciepta, rozszerzalno$¢ cieplna, wymiana cieplna (przewodzenie,
przenikanie, promieniowanie). Ogo6lne wiadomosci o procesie spalania, o za-
potrzebowaniu powietrza (tlenu), wspéiczynniku nadmiaru powiietrza (tlenu)
w skiadzie spalin. Zasadnicze pojecia z podstaw elektromechaniki. Zasady
zabezpieczania silnikow elektrycznych i instalacji elektrycznych. Aparature
kontrolno-piomiiarowg do pomiaru temperatury (termometry rteciowe i bi-
metaliczne, elektryczne oporowe), pradu elektrycznego (woltomierze, ampe-
romierze, omomierze, liczniki) wartosci opatowej (katorymetry reczne iauto-
matyczne), ciggu cisnienia (ciagomierze, rnanometry hydrostatyczne, hydrau-
liczne i sprezynowe), ilosci ptynéw d gazéw (przeptywomierze silnikowe do
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ecieczy, gazomierze, areometry). Zasady budowy i dzialania tej aparatury,
obstugliwania i odczytywania pomiaréw. Rejestratory do niektdrych urza-
dzen pomiarowych.

Powinien umieé:

Prowadzi¢ proces wypalania wyroboéw ceramiki elektrorLicznej i elektro-
technlcznej o zawezonych tolerancjach wypalania. Utrzymywaé¢ odpowied-
nig temperature droga regulowania doptywu paliwa lub ustawiania auto-
matycznego regulatora przy piecach elektrycznych. Sygnalizowaé obstudze
gazogeneratora o odchyleniach w zakresie jako$ci t ci$nienia gazu. Odczy-
tywa¢ wskazania przyrzadéw kontrolno-pomiarowych (temperature, cisnie-
nie gazow, cisnienie przepychacza, cisnienie powietrza potrzebnego do spa-
lania gazéw, cigg spalin). Racjonalnie zuzywa¢ paliwa, energie elektryczng
i inne materiaty celem niedopuszczenia do przekraczania obowigzujgcych
norm zuzycia. Zabezpiecza¢ piec i wyroby'w piecu przy stanach awaryj-
nych (przy przerwie doptywu pradu, gazu i powietrza potrzebnego przy
spalaniu gazu przez zamkniecie doptywu gazu do palnikow, wylgczenie
wszystkich silnikow). Ocenia¢ jako$¢ wypalonych wyrobéw. Organizowaé
prace na stanowiiskach wypalania.

WYPALACZ WYROBOW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
| ELEZITEOTECHNICZNEJ — Kkategoria 8

Okreslenie pracy:

Prowadzenie procesu wypalania wyrobéw ceramicznych o duzym gabary-
cie ze szkliwem w piecach tunelowych. Prowadzenie procesu wypalania wy-
robéw ceramiki elektronicznej w piecach oporowych — kantatowych i mo-
libdenowych oraz w piecach z atmosferg ochronng czynng i obojetng. Pro-
wadzenie procesu wypalania powtok metalicznych z metali nieszlachet-

nych. Wspoétpraca w pracach przy $rednim li kapitalnym remoncie pieca.
Przeprowadzanie rozruchu nowych piecow.

Powinien znaé:

Procesy fizykochemiiczne zachodzace w tworzywie li szkliwie w czasie wy-
patu i studzenia wypalonych wyrobéw. Zasady budowy d dziatania pie-
cow specjalnych do wypalania ceramiki elektronicznej, jak piecow oporo-
wych, kantalowych, superkantalowych, molibdenowych d piecow z atmos-
ferg ochronng (czynng chemicznie d nieczynng chemicznie). Zasady auto-
matycznego sterowania piecéw ceramicznych. Sposoby wypalania (reduk-
cyjny, utleniajacy, obojetny) oraz dch wptyw na jako$¢ wypalanych wyro-
béw. Zasady wygaszania, .studzenia, rozpalania i suszenia pieca po re-
moncie. Wady wyrobow wynikajagce ze zlego .szkliwa lub ze zlego dosto-
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sowania szliwa do czerepu wyrobu, jak zbiegania sie szkliwa, zacieki, pe-
kanie szkliwa, naktucia, bable.

Powinien umie¢;

Ocenia¢ jakos$¢ li przydatno$¢ do wypatu duzych gabarytowo poétfabrykatow
oszkliwionych. Prow'adzi¢ proces wypatu na ostro duzych wyi-obéw ze szkli-
wem, stosujac odpowiedni sposéb wypalania (utleniajgcy, redukcyjny lub
obojetny). Prowadzi¢ wypalaniie wyrobéw lub wypalanie powtok metalicz-
nych w piecach wodorowwch. Obstugiwaé samodzielnie wszystkie typy pie-
cow. Rozrozniaé wady wj'robow powstate wskutek ztego szkliwienia, za-
stosowania ztych oston lub plyt ogniotrwatych, niewtasciwego prowadze-
nia procesu wypatu i studzenia. Wygasza¢ i studzi¢ piec tunelowy. Braé
udziat w pracach przy $érednim i kapitalnym remoncie pieca. Rozpala¢ i su-
szy¢ piec tunelowy po $rednim lub kapitaln.vm remoncie.

Odpowiada za:

Prowadzenie procesu iwypatu produktu finalnego zgodnie z iinsbruk\-jg tech-
nologiczng oraz powstanie strat pwrodukcyjnych z tego tytutu. Doprowa-
dzenie do awarii lub rozregulowania pieca przez niewtasciwe i niezgodne
z rezimem kierowanie poszczeg6lnymi urzgdzeniami i przyrzadami. Stan

techniczny pieca.

ZAIRABIACZ TWORZYW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ —
kategoria 4
Okreslenie pracy:

Przygotowywanie urzadzen i pomocy war.sztatowych do zarabiania a granu
lowMania mas. Ladowanie i roztadowywanie suszarek elektrycznych masami.
Transportowanie surowek i proszkéw tworzyw.

Powinien znac:

Zasade dzdatania urzadzen do zarabiania 'i granulowania mas. Miejsce ma-
gazynowania wszystkich mas. Zasade dziatania suszarek elektrycznych.
lich catkowite wypetnienie.

Powinien umieé:

Rozréznia¢ rodzaje tworzyw siteatytowych i kandensatc<row.vch. Obstugiwaé
urzadzenia do zarabiania d granulowania mas. Rozroznia¢ przeznaczenie
suszarek do odpowiiednich mas.
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ZARABIACZ TWORZYW CERAMIKI

ELEKTRONICZNEJ —
kategoria 5

Okreslenie pracy:

Przecierame mas przez sita. Separowanie proszkéw wedtug granulacji.
Przygotowywanie kapieli parafinowych. Uktadanie suréwki w koszach.
Parafinowanie wyrobdw ceramiki elektronicznej.

Powinien znadé:

Rodzaje, jako$¢ d sktad granulometryczny surowcéw w procesie produkcji
oraz lich witasciwosci fizykochemiczne, jak plastyczno$é, granulacje, wiel-
kos¢ frakcja poszczeg6lnych sktadnikéw, wilgotnosé, barwe i zasadniczy
sktad chemiczny. Rodzaje zanieczyszczen i ich wptyw na jakos$¢ tworzywa
Rodzaje siatek stosowanych do przesiewania proszkéw i przecierania mas
oraz lich gestos¢. Wydajno$¢ urzadzen przesiewajacych. Przyrzady kontrol-
no pomiarowe, jak gestomierze oraz sposob postugiwania sie nimi. Wplyw
wiasoifwiie przeprowadzonego procesu technologicznego na jakos$é w'vrobow
w koncowych fazach produkcji. Zasady obstugi sit do przecierania mas.
Zasady przesiewania proszkéw.

Powinien umieé:

Rozroznia¢™ wszystkie rodzaje tworzyw steatytowych i kondensatorowych.

sugiwac urzadzenia do parafinowania suréwek. Przeciera¢ i separo-
wac gianu ornetrycznde proszki tworzyw. Rozr6znia¢ rodzaje li wymiary sit
in-not ° Poszczegbinych operacji przecierania i separowania granu-
metrycznego proszkéw. Kontrolowa¢ stan zuzycia sit i okresla¢ ich przy-
atno$c do 'Stosowania w procesach technologicznych. Konserwowac urza-
dzenia przez witasciwe smarowanie urzadzen oraz ich oczyszczenie. Zabez-
piecza¢ urzadzenia do parafinowania, przesiewania i separowania przed
awana ,i usuwac¢ drobne usterki. Nadzorowaé¢ prace silnikdw elektrycznych
( pedowych) w celu niedopuszczenia do ich przecigzenia.

KEBHBIAGZ TWORTVW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ --

Okreslenie pracy:

3o w apiigsty PRt pavy waRlg m”
Wania roztwordw plastyfik A
Obstugiwanie mieszadta do®

Obliczanie ,i odwazanie ilosci porcji
Przeprowadzanie operacji przygoto-

- Dozo wanle lastyfikatordw do tworzyw
niieszania fgrmo%anla ¥OYIVI ceramlczx
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Powinien zna¢:

Budowe i pojemnos$ci mieszadet, miynkédw dezjmtegratorowych, gniotow-
nikow i mieszadet zelowych. Rodzaje zanieczyszczen surowcéw i mas cera-
micznych oraz ich wpltyw na jako$¢ surowcéw. Technologie produkcji mas
ceramiki elektronicznej. Podstawowe parametry dotji*czace jako$ci mas (pla-
styczno$¢, wilgotno$é, odpowietrzenie) oraz sposoby ich obserwowania. Kon-
trolowanie i uzj’skiwanie przez odpowietrzanie zgodnie z obowigzujgcg in-
strukcjg technologiczng — witasciwych parametrow.

Powinien umie¢:

Napetnia¢ i dopetnia¢ oraz roztadowywaé mieszadta, mtynki i gniotowniki.
Obstugiwaé¢ separatory magnetyczne wibracyjne do czyszczenia masy
z zanieczyszczen. Sporzadzaé¢ zestawy plastyfikatorow (przelicza¢ skiad-
niki z udzialu procentowego na wagowy). Samodzielnie prowadzic¢
proces przerobu mas, zgodnie z ustalonym rezimem technologiczinym, bada-
i“c w trakcie prowadzenia procesu parametry ustalone instrukcjg. Kontro-
lowaé jako$¢ wyprodukowanej masj’ i stwierdza¢ wady oraz odpowiednio
przeciwdziata¢ ich dalszemu powstawaniu.
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APARATOWY DEMINERALIZATORA WODY — kategoria 4

Okres$lenie praey:

Mierzenie i wazenie substancji stosowanych przy demineralizowaniu wody.
Prowadzenie procesu demineralizowania wody. Wigczanie i wylgczanie
iparatury demineralizatora. Wymienianie jonitu w kolumnach. Regene-
rowanie jonitu. Przeprowadzanie pomiaru witasnosci wody zdemineralizo-
wanej.

Powinien znaé:

Podstawowe wiadomos$ci o procesach chemicznj'ch z zakresu zasadniczej
szkoty zawodowej. Rodzaje sprzgtu laboratoryjnego i warunki jego eksploa-
tacji. Jednostki miar i wag oraz obstuge wag technicznych. Nazwy i wy-
glad zewnetrzny substancji stosowanych do demineralizowania wody
i regeneracji jonitow. Wtasnosci wody demineratizowanej. Zasady obcho-
dzenia sie z kwasami | zasadami. Ogélnie: budowe i zasade dziatania
demineralizatora oraz konserwacje urzadzen stosowanych przy demine-
ralizowaniu wody. Przebieg procesu demineralizacji wody. Czas pracy
i czas regeneracji kolumn jonitowych. Zastosowanie wody demineralizo-
wanej w produkcji ferrytow.

Powinien umie¢:

Postugiwaé¢ sie podstawowym sprzetem laboratoryjnym, zgodnie z jego
przeznaczeniem. Rozpoznawac roztwory kwaséw i zasad. Postugiwacé sie
wagami laboratoryjnymi i przyrzadami laboratoryjnymi. Postugiwaé sie
przyrzadami do pomiaru wiasnosci wody demineratizowanej. Postugiwac
sie substancjami chemicznymi uzywanymi w procesie demineralizacji.
Obchodzi¢ sie z kwasami i zasadami. Prowadzi¢ proces demineralizacji
wody. Prowadzi¢ proces regeneracji kolumn jonitowych. Bada¢ jako$é
zdemineralizowanej wody.

aparatowy demineralizatora wody — kategoria 5

Okreslenie pracy:

Pobieranie substancji podstawowych i pomocniczych stosowanych przy
demineralizacji wody. Kontrolowanie jakosci substancji podstawowych
i pomocniczych stosowanych w procesie demineralizacji wody. Ocenianie
za pomocg przyrzadéw jako$¢ wody zdemineralizowanej.

Powinien znaé:

Wzory i wiasnosci chemiczne podstawowych substancji uzywanych w pro-
cesie demineralizacji wody. Wzory i witasnosci chemiczne podstawowych
substancji uzywanych do regeneracji jonitow.
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Ogolne zasady obchodzenia sie z substancjami szkodliwymi. Wptyw wtas-
nosci wody demineralizowanej ha proces produkcji feri-ytdw. Sposoby
demineralizacji wody. Szczeg6towo budowe urzadzen do demincratizowania
wody. Sposob kierowania procesem demineralizacji wody. Budowe i zasady

dziatania przyrzadéw do kontroli jakosci wody demineralizowanej. Ogo6lng
technologie wyrobu ferrytéw.

Powinien umie¢:

cenia¢ przydatno$¢ substancji podstawowych i pomocniczych stosowanych
w procesie demineralizacji wody. Oceni¢ stan techniczny demincralizatora
wo y. Kierowa¢ procesem demineralizacji wody. Ocenia¢ prawidio-
wos$¢ ~zebiegu procesu demineralizacji wody i zapobiegaé awariom urzg-

zen. cenia¢ stan zapasu wody demineralizowanej. Dokonywa¢ pomiarow
przeptywu wody.

APARATOWY DEMINERALIZATORA WODY kategor

Okreslenie pracy:

Sprawdzanie wiasnosci chemicznych surowcow stos Yy gj.gNj. . wanej.
neralizowania wody. Kontrolow’anie jakosci wo y przyrzadow
Przeprowadzanie konserwacji urzadzen deminera iza 0 vydziale
do oceny jakosci wody. Kierowahie i organizowanie

demineralizatorni.

Powinien znaé:

Wzory i wiasnosci chemiczne surowcéw stosownych AN vyrobow far-
tbw oraz wymagania jakie powinny spetnia¢. ecmo y,cndv konser-
rytowych. Rodzaje, nazwy i symbole mas ferry owyc ' N Metody

w'acji urzadzen do demineralizacji wody i ko umn ]Jo
kontroli jakos$ci, wody demineralizowanej.

Powinien umieé:

Sprawdza¢ wihasnosci chemiczne surowcow. RozreMriiay;, NYYYWYVyrzadow

ferrytowych. Konserwowa¢ urzadzenia deminerahn . ji"owangj.
miarowych uzywanych przy kontroli jakosci wo Y - demine-
nstruowac pracownikow o prawidtowosci prowa z”*ra

ralizowania wody. Sprawdzi¢ jako$¢ wody demincralizowan
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MELYNOWY MAS FERRYTOWYCH — kategoria 4

Okreslenie praey:

Sortowanie surowcow. Sktadowanie surowcéw do mas ferrytowych. Waze-
nie surowcow. Zestawianie mas ferrytowych i zasypywanie do miynow.
Prowadzenie procesu mielenia mas ferrytowych na sucho i mokro. Obstu-
giwanie urzadzen do uzysku masy z brakéw. Obstugiwanie pompy do
przepompowywania sztamu da zbiornikow® Wymienianie kul w mtynach.
Przeprowadzanie biezacych konserwacji urzadzen i przeprowadzanie okre-
sowych czyszczen.

Powinien znag;

Nazwy i rodzaje zasadniczych surowcéw wchodzacych w skitad wykony-
wanych mas proszkowych. Rodzaje i nazwy oraz symbote mas ferryto-
wych i ich zastosowanie. Jako$ciowy sktad poszczeg6lnych mas. Wszyst-
kie materiaty pomocnicze dodawane w czasie mieszania i mietenia na
mokro, jak plastyfikatory, substancje poslizgowe i powierzchniowo czjmne.
Zasady przechowywania i sktadowania surow”cow i mas ferrytowych.
Wplyw zanieczyszczen mas na wiasno$¢ ferrytow. Wielko$¢ zasypu oraz
czasy przemiatu poszczeg6lnych mas proszkowych. Ogolne zasady dziatania
maszyn i urzadzen do odzysku masy z brakéw. Jednostki miar i wag.
Ogo6lne zasady budowy i dziatania automatycznych wag i podajnikéw.
Zasadnicze operacje przerobu mas proszkowych. Technologie odzysku
raasy z wyrobéw zbrakowanych.

Powinien umieé:

Rozréznia¢ podstawowe surowce wchodzace w sklad mas proszkowych.
Odréznia¢ podstawowe rodzaje mas ferrytowych. Postugiwa¢ sie wagami
dziesietnymi. Obstugiwa¢ automatyczne wagi i podajniki. Sporzadzac
zasypy wedlug karty zasypu. Zatadowac i roztadowaé miyny. Obstugiwac
pompy tloczace mase. Wiaczaé, obstugiwa¢ i wytgczaé miyny do mie-
szania i przemialu mas na sucho i mokro. Obstugiwa¢ urzadzenia do
odzysku mas z brakow. Obstugiwac sita do szlamu typu Visco.

MELYNOWY MAS FERRYTOWYCH — kategoria 5
Okreslenie praey:

Samodzielne prowadzenie procesu mielenia surowcow ferrytowych. Na
petnianie miyndw masg proszkowg i odpowiednig iloScig

ow w
celu zachowania wtasciwego przebiegu procesu technologicznego, ape ma
nie mlvnéw wodg zdemineralizowang. Odwadnianie mas prész owyc
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Prowadzenie przemialu suchego i mokrego. Kierowanie zmielonych mas
do zbiornikéw i suszarek. Konserwowanie miyndw, automatycznych wag
i podajnikéw. Prowadzenie procesu odzysku mas z brakow.

Powinien znaé:

Surowce wchodzace w skiad mas ferrytowych, ich podstawowe cechy
fizykochemiczne, jak uziarnienie, twardos¢. Wptyw cech fizykochemicznych
na proces mielenia i wydajno$¢ urzadzen mielgcych. Wptyw sktadu ja-
kosciowego masy na wilasnos¢ ferrytu. Wplyw i znaczenie materiatdw
pomocniczych dodawanych w czasie mieszania i przemiatu. Rodzaj i ilos¢
wody jako osrodka w czasie przemiatlu. Wzory chemiczne i wilasnosci
surowcéw wchodzacych w skiad wykonywanych mas proszkowych.
Budowe miynéw do mieszania i przemialu mas na sucho i mokro. Budowa
mieszalnikow i pras filtracyjnych oraz maszyny i urzadzenia do od-
zysku mas z brakoéw. llosci i rodzaje kul w miynach. Sposoby uszczel-
niania miynéw. Technologie wyrobu i przerobu wykonywanych mas prosz-
kowych, ze szczeg6lnym uwzglednieniem operacji mieszania i przemiatu
mas proszkowych. Technologie odzysku mas z brakéw. Sposoby sortowania
mielnikéw. Parametry wptywajace na wydajno$¢ miyna, jak granulacja
nadawy, wilgotno$¢. Wydajnos¢ poszczegdlnych typow miynéw.

Powinien umie¢:

Samodzielnie nawazaé¢ surowce wchodzace w skiad wykonywanej masy
proszkowej. Dozowa¢ odpowiednig ilos¢ wody demineralizowanej przy
przemiale, na mokro. Obstugiwa¢ wszelkie urzadzenia na wydziale. Kon-
serwowac automatyczne wagi i podajniki oraz miyny i pasy filtracyjne.
Przestrzega¢ ustalone w rezimach technologicznych parametry, jak gra-
nulacja, wilgotno$¢ oraz parametry materiatbw zmielonych, jak stopien
zmielenia. Kontrolowaé¢ i regulowa¢ dziatanie i wspotdziatanie urzadzen
mielgcych i pomocniczych. Zabezpieczaé miyn i urzadzenia pomocnicze
przed awarig i usuwac¢ drobne usterki. Prowadzi¢ obowigzujacq dokumen-
tacje ruchu mityna.

MLYNOWY MAS FERRYTOWYCH — kategoria 6

Okres$lenie pracy:

Obstugiwanie calego ciggu technologicznego do wytwarzania mas ferry-
towych. Obstugiwanie suszarni rozpytowych. Ocenianie jakosci granulatu

otrz%/manego z suszarki rozpylowej. Czyszczenie i mycie suszarek rozpyto-
wych.
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Powinien zna¢;

Zasady przechowywania granulatu. Zasady obchodzenia sie z gazem
Swietlnym i propanem. Metody kontroli sktadu nias ferrytowych oraz
surowcow. Wiasnosci fizykochemiczne poszczeg6lnych skiadnikéw. Metochy
kontroli jakosci przemiatu. Wtasnosci granulatu otrzymanego z suszarki
rozpylowej. Zasady dziatania réznych typow miynéw do mieszania i prze-
miatu mas proszkowych na sucho i mokro. Zasady dziatania maszyn
i urzadzen do odzysku mas z brakéw. Budowe i zasade dziatania suszarek
rozpytowych oraz wszystkich urzadzeA z nig zwigzanych. Dokladnie te-
chnologie produkcji mas proszkowych oraz przygotowania surowcow.
Doktadnie czasy przemiatu poszczeg6lnych sktadnikéw i sposoby dozo-
wania skladnikow. Granice rozdrobnienia mas. Sposéb kontroli tozysk
miyna i urzgdzen wspdipracujacych.

Powinien umie¢:

Rozr6znia¢ surowce oraz materiaty przeznaczone do mielenia. Obstugiwaé
i konserwowa¢ miyn i urzadzenia pomocnicze oraz ich silniki elektryczne.
Prowadzi¢ samodzielnie proces wyrobu masy i odzysku mas z brakéw. OI)-
stugiwaé¢ urzadzenia wentylacyjne. Obstugiwaé suszarnie rozpytowg. Ocenié
jako$¢ granulatu otrzymanego z suszarki rozpylowej na podstawie badan
laboratorium kontrolnego. Réwnomiernie obcigza¢ miyn nadawg dla uzys-
kania optymalnej jego wydajnosci. Okres$la¢ stopien napeinienia mielni-
kami miyna kulowego i uzupetniaé mielniki.

MELYNOWY MAS FERRYTOWYCH — kategoria 7

Okreslenie pracy;

Samodzielne prowadzenie procesu mielenia surowcéw dla uzyskania mas
ferrytowych. Synchronizacja pracy urzadzen wspoétdziatajgcych z agreg”em
mielagcym. Konserwacje obstugiwanych urzadzen oraz udziat w ich o re
sow™ych remontach.

Powinien znaé:

Wymagania na surowce i masy ferrytowe. Wptyw wiasnosci fizykochemicz-
nych surowcéw i mas na wiasnosci koncowe ferrytow. Budowe szczeg owg
wszelkich miynéw i urzadzen stosowanych na wydziale. Zasady dziatania
urzadzen i aparatéw kontrolno-pomiarowych i sterujacych. Zasady prawi
dtowego napetniania komér miyna odpowiednig iloScig i asortymentem mie

nikow'. Typy suszarni. Sposoby suszenia mas ferrytow”ych. Zapobieganie o -
tlenieniu w' czasie suszenia. Przyrzady pomiarowe temperatury i wilgotnosci
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(psychometr). Pojecie wilgotnosci wzglednej i bezwzglednej. Wptyw para-

metréw suszenia na wiasnos$¢ granulatu.
Powinien umieé:

Samodzielnie prowadzi¢ proces mielenia surowcéw do mas ferrytowych.
Kontrolowa¢ prawidtowos$¢ przebiegu procesu wytwarzania i przerobu mas.
Opracowywa¢ harmonogram prac poszczeg6lnych urzadzen. Kontrolowaé
i regulowa¢ dziatanie i wspotdziatanie obstugiwanych agregatéw mielacyc’-
i urzadzen pomocniczych wystepujgcych w danym ciggu produkcyjnym na
podstawie wskazan aparatury kontrolno-pomiarowej i sterowniczej (am-
peromierze, watomierze, ciSnieniomierze, réznego typu termometry). Obstu-
giwac silniki urzadzen pomocniczych wspoétpracujagcych z miynem. Obstugi-
waé urzadzenia wentylacyjne i odpylajgce zainstalowane w mlynowni. Re-
gulowa¢ stosunek przenaielonych materiatow wielosktadnikowych zgodnie
z recepturg. Wspotdziata¢ z brygadg remontujgcg miyn.

MLYNOWY MAS FERRYTOWYCH — kategoria 8
Okreslenie pracy:

Ptowadzenie i organizowanie pracy w mlynowni i wydziale przeronu mas
ferrytowych. Sprawdzanie prawidlowosci catego procesu produkcyjnego
wytwarzania i przerobu mas ferrytowych. Kontrolowanie parametrow tech-
nologicznych wytwarzania i przerobu mas w ramach dopuszczonych przez
technologie.

Powinien zna¢;

Zasady obchodzenia sie z gazami technicznymi. Szczeg6towg technologie
wytwarzania i przerobu mas. Powody powstawania biedéw produkcyjnych
w poszczegblnych fazach produkcyjnych i sposéb ich usuwmnia. Wplyw bie-
doéw produkcyjnych na wiasnosci ferrytow. Budowe i zasady dziatania miy-
néw wibracyjnych oraz urzadzen wentylacyjnych. Dziatanie i konstrukcje
przyrzagddw sterujgcych procesem wytwarzania i przerobu mas ferrytowych.
Dziatanie i konstrukcje aparatow” i urzadzen do pomiaru parametréw tech-
nologicznych wytw'arzania i przerobu mas, jak pomiary temperatury, cis-
nienia, wilgotnosci, wielkosci przeptywu.

Powinien umieé:

Sprawdza¢ prawidtowos$¢ catego procesu technologicznego wytw'arzania
i przerobu mas ferrytow”ych. Okresla¢ jako$¢ wytwarzanych mas na podsta-
wie otrzymanych wynikéw badan laboratoryjnych. Przeprowadza¢ miedzy-
operacyjng kontrole procesu technologicznego wyrobéw' ferrytowych. Przy-
gotowyw'a¢ prébki mas do badan laboratoryjnych. Okres$la¢ na podstawie

268



swynikow badan laboratoryjnych przyczyny zaktoécen technologicznych w
procesie produkcji zwigzanych z odchylenienvparametrow mielenia i wy-
twarzania mas ferrytowych.

Odpowiada za:

Stan i bezawaryjne dziatanie mtynédw i urzadzen pomocniczych. llos¢ i ja-

ko$¢ przemielonych materiatdw i dotrzymanie norm zuzycia materiatow
i energii.

PIECOWY WYROBOW FERRYTOWYCH — kategoria 4
Okreslenie pracy:

Przygotowywanie wyrobéw ferrytowych do suszenia i wypalania. Ukfady
nic ksztattek do pojemnikéw transportowych. Zatadowywanie wsadu o
suszarek i piecow. Przesuwanie ptytek w piecu tunelowym. Mierzenie tern
peratury pieca za pomocag stozkéw Segera oraz na centialce pirometiycz
laej. Wytadowywanie ksztattek z pieca. Czyszczenie ksztattek po wypa c.
Segregowanie ksztattek.

Powinien zna¢:

Rodzaje mas i podstawowe ich skiadniki. Asortyment produkowanych w>-
robow. Ogoélne zasady pracy piecéw tunelowych i komorowych do wj palu
mas proszkowych i jarasowek. Sposoby przygotowania do wypalania wyio
bow’ na piytkach szamotowych. Ogélne zasady pomiaru temperatur w* pie-
cach. Jednostki miar i wag. Narzedzia pomiarowo-kontrolne, jak suwmiai
ka i sprawdziany do ksztattek.

Powinien umie¢:

Odréznia¢ poszczego6lne grupy mas ferrytowych. Ocenia¢ jako$¢ polfabryka
tébw. Przygotowaé¢ oraz zatadowaé¢ wsad do piecow” tunelowych i omoro
wych. Przesuwaé¢ ptytki w piecu w odpowiednim czasie. Mierzy¢ tempera
ture stozkami Segera oraz odczytywm¢ w'skazania temperatury na cen ra
pirometrycznej. Prowadzi¢ proces wypalania. Wyladow’a¢ ksztat a
Segregowac ksztattki, postugujac sie suwmiiarkg i sprawdzianami o sz
tek. Przygotowa¢ wypat do odbioru KT.

PIECOWY WYROBOW FERRYTOWYCH — kategoria 5

Okreélenie pracy:

"Uruchamianie piecéw elektrycznych tunelow”ych i komorowych. Prowadze-
nie procesu wypalania mas proszkowych i praséw'ek. Regulowanie tempera-



tury w piecach elektrycznych za pomocag stozko6w Segera, termopar i piro-
metrow optycznych. Ocenianie poprawnos$ci wymiaréw ksztattek za pomo-
cg sprawdzianéw i suwmiarek oraz poréwnywanie z rysunkiem technicz-
nym.

Powinien znaé;

Przebieg technologiczny wypatu mas proszkowych i praséwek. Rodzaje pie-
cow do wypalania ferrytow. Zasady dzialania piecow elektrycznych tune-
lowych i komorowych do wypatu mas proszkowych i prasowek. Zasady po-
miaru temperatur w piecach elektrycznych za pomocg stozkow Segera. ter-
mopar i pirometrow optycznych. Rodzaje, wymiary i ksztalty ptytek nos-
nych i prowadzacych w piecach tunelowych. Instrukcje obstugi prowadzo-
nego pieca. Czasokres wypalania wyrobow — cykl w'ypalania — poszczegdl-
ne fazy w”ypalania. Zasady studzenia pieca. Wady wyrobow wynikajace ze
ztego prow'adzenia procesu wypalania. Oznaczenia tolerancji na rysunkac.i
technicznych.

Powinien umieé:

Uruchomi¢ piec elektryczny tunelowy lub komorowy i ustawi¢ zgdang tem-
perature, postugujac sie stozkami Segera, termoparami lub pirometrami op-
tycznymi. Obstugiwaé piece elektryczne do w'ypalu mas proszkowych i pra-
sowek. Okresla¢ temperature pieca w poszczego6lnych sferach wypalania,
postugujac sie stozkami Segera, termoparami i pirometrami optycznymi
Ocenia¢ i wymienia¢ zuzyte ptytki szamotowe. Sprawdza¢ na podstawie
pobranych préb prawidtowo$é wypatu. Przygotowac piec do studzenia i stu-
dzi¢. Okresla¢ wymiary ksztattek za pomocg sprawdzianéw i suwmiarki
i porobwnaé¢ z rysunkiem technicznym. Rozréznia¢ wady wyrobéw i ustalaé
przyczyny ich powstawania. Prowadzi¢ dokumentacje warsztatowg dotycza-
cg wypatu.

PIECOWY WYROBOW FERRYTOWYCH — kategoria 6
Okreslenie pracy:

Uruchamianie piecéw elektrycznych tunelowych i komorowych — préznio-
wych i z atmosferg ochronng. Ustawianie i regulowanie przeptywu gazu
ochronnego przez piec. Prowadzenie wypatu mas proszkowych i prasowek
w piecach elektrycznych tunelowych i komorowych z zastosowaniem prozni
lub atmosfery ochronnej. Sprawdzanie temperatury pieca za pomocg prz.\-
rzadow kontrolno-pomiarowych.

Powinien zna¢:

Materiatoznawstwo gazéw technicznych. Zasady obchodzenia sie z gazami
technicznymi. Technologie wypatu mas proszkowych i praséwek w pie-
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PRASOWACZ MATERIALOW FERRYTOWYCH — Kkategoria 4

Powinien znaé;

Rodzaje, nazwy i oznaczenia mas ferrytowych. Zasadnicze skiadniki mas
ferrytowych. Sposob przechowywania mas. Sposoby przygotowania masy
do prasowania — mieszanie z plastyfikatorem, granulowanie. Wpltyw wil-
gotnosci proszku na jako$¢ prasowki. Nazwy produkowanych wyrobéw
ferrytowych. Rodzaje najprostszych przyrzadéw stosowanych przy praso-
waniu mas ferrytowych. Zasady dziatania prostych form. Narzedzia pomia-
rowo-kontrolne, jak suwmiarki, sprawdzian dwugran/iczny. Podstawy tech-
nologii prasowania — a gtdwnie pojecia nacisku, cisnienia, odpowietrza-
nia, dozowania masy. Zasady dziatania manometru — jednostki cis$nienia.
Zasady czyszczenia form. |Instrukcje obstugi prasy, na ktorej prasuje.
Przyczyny powodujgce wady prasowania i sposoby ich unikania.

Powinien umie¢:

Rozrézniaé rodzaje mas ferrytowych wedtug wygladu. Okres$la¢ na pod-
stawie wygladu zewnetrznego jako$¢ wyprasek. Prasowaé ksztattki wedtug
instrukcji na prasach do 30 ton. Obstugiwaé¢ prasy hydrauliczne dautomaty.
Regulowa¢ wtasciwe zasypy w formach. Utrzymywaé zgodnie z wymagania-
-Tii technologicznymi ci$nienie prasowania wedtug wskazan przyrzagdéw. Za-
pobiega¢ rozwarstwianiu sie praséwek przez odpowietrzanie. Czysci¢ forme
z resztek masy w celu unikniecia uszkodzen formy. Postugiwaé sie narze-
dziami pomiarowymi, jak suwmiarka, sprawdzian dwugraniczny, manometr.

Rozlicza¢ sie z pobranego materiatu. '

Przyktady robot:

1 r.rasowanie praséwek ferrytowych na prasach do 30 ton przy

uzyciu form jednokrotnych d wielokrotnych 4/—/—/
2. Ttoczenie elementéw ferrytowych na automacie typu Dorst,

jak inp. pretéow anten 4—I—/
3. Tioczenie elementow ferrytowych na prasach wiszacych 2,5-

tonowych, jak np. rdzeni cylindrycznych 4/—/—/
4. Tioczenie elementow na automatach, jak np. termistorow 4]—/—/

PRASOWACZ MATERIALOW FERRYTOWYCH — kategoria 5

Powinien zna¢:

Gatunki i podstawowe witasciwosci mas ferrytowych. Wplyw nacisku i za-
warto$ci plastyfikatorow na wiasciwosci ksztattek. Zasady odpowietrzania
masy ferrytowej podczas prasowania. Zasady budowy i konserwacji ferm
uzywanych do prasowania. Zasady dziatania i konstrukcji pras i automa-
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téw do prasowania uzywanych na wydziale. Zasady obstugi pras i automa-
tow. Zasady konserwacji prasy, na ktorej pracuje. Dokumentacje warszta-
towg dotyczgcg prasowania mas proszkowych.

Powinien umied:

Rozréznia¢ poszczegdlne rodzaje mas prasowniczych w zaleznosci od kon-
cowego .ich przerobu (granulacja). Prasowa¢ ztozone (o skomplikowanych
ksztattach) wyroby ferrytowe. Prasowaé¢ wypraski na formach wielokrot-
nych. Obstugiwaé¢ prasy do 250 ton 1 automaty do prasowania uzywane
w produkcji .na wydziate. Okre$la¢ najczeSciej wystepujace przjwzyny po-
wstawania wadliwych praséwek-. Konserwowaé prase, na ktorej pracuje.

Przyktady robét:

1 Prasowanie wyrobow ferrytowych o skomplikowanych

ksztattach, jak np. pierscieni o kacie odchylenia 110° 5/—/—f
2. Prasowanie wyrobéw ferrytowych, jak np. rdzen,i ferryto-

wych transformatorowych 20xc o katach odchylenia 90° 5/—I—/
3. Prasowanie wstepne mas z odzysku do prasowania 5/—/—/
4. Prasowanie rdzeni ferrytowych gwintowanych 5/—I—/
5. Prasowanie rdzeni ferrytowych garnkowych 5/—/—1
6. Prasowanie rdzeni ferrytowych walcowych 5/—/—/

PRASOWACZ MATERIALOW FERRYTOWYCH — kategoria G

Powinien zna¢:

nia na wiasnosci.mas ferrytowych. Wplyw parametréow prasowa-

technoloi”zn Znajomos$¢ gestosci masy do prasowania. Proces
krywani i Narzedzia kontrotno-pomiarowe. Sposoby wy-

i
orsanizacii zesnofr'An nieprawidtowego dziatania pras i form. Zasady
organizacji zespotu roboczego.

Powinien umieé¢:

Whnioskowa¢ o przydatnosci Hanni A
konaniu pie.rwszych sztuk Usuwl¢ produkcji po wy-

RPORiIGENERA Samodzielnie Y§talarragdfifie procesy technologiczne przy

rytow wskazyw” Prasowania. Ocenia¢ przydatno$¢ form do prasowania fer-
ijtow, wskazywac sposoby poprawy form.

Przyktady robét:

1. Prasowanie magnesow anizotropowych 6/—/—/
2. Prasowanie wszystkich wyprasek ferrytowych na automa-
tach do prasowania 6/—/—/
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3. Prasowanie wyrobow ferrytowj’ch na prasach Stokes 6/—/—/
4. Obstuga pras ,i automatéw do prasowania 6/—/—I1
5. Przeprowadzanie prob form i ustawianie form do prasowa-

nia mas ferrytowych 6/—/—/

PRZERABIACZ MAS FERRYTOWYCH — kategoria 4
Okreslenie pracy:

Zatadowywanie surowcow do urzgdzen wibracyjnych. Przesiewanie mas na
sitach wibracyjnych. Obstugiwanie urzgdzenia granulujgcego. Przygotowy-
wanie plastyfikator6w. Sprawdzanie stezenia roztworéw ,i wilgotnosci mas,
postugiwanie sie przyrzadami kontrolno-pomiarowymi. Przygotowywanie
mas ferrytowych do prasowania i wyttaczania. Obstugiwaniie pras do
odpowietrzania mas i wstepnego prasowania. Czyszczenie urzgdzenia.

Powinien zna¢:

Rodzaje, nazwy i symbole poszczegdlnych mas ferrytowych oraz ich za-
stosowanie. Przeznaczenie poszczegolnych mas ferrytowych. Nazwy sto-
sowanych plastyfikatorow. Jednostki miar 1iwag. Kolejno$¢ operacji w pro-
cesie przygotowania mas. Wplyw zanieczyszczen mas na wlasnos¢ ferry-
tobw. Zasady dziatania i budowe mieszadet ,,zetowych”, Einicha, sit wibra-
cyjnych i urzadzen granulujacych. Zasady dziatania pary odpowietrzajacej.
Zasady dziatania przyrzadéow kontrolno-pomiarowych, jak areometrow
1 aparatu ,Spidy”. Instrukcje technologiczng przygotowania mas ferryto-
wych do prasowania li wyttaczania. Zasady przygotowania granulatu.
Powinien umie¢:

Rozr6znia¢ poszczegblne masy ferrytowe. Wazy¢é na wadze dziesietnej
i uchylnej. Zatadowywaé¢ do mieszadet ,zetowych” ,i Eiricha oraz sit wi-
bracyjnych i granulatbw — masy. Przygotowywaé roztwory plastyfikato-
row. Mierzy¢ gesto$¢ cieczy areometrem. Obstugiwaé¢ mieszadta, sita wi-
bracyjne, granutatory i prase odpowietrzajagcg. Przygotowywaé¢ masy fer-
rytowe do wyttaczania i prasowania. Mierzyé wilgotno$¢ masy aparatem
»,Spidy . Obstugiwaé prasy do wstepnego prasowania i odpowietrzania. Czys-
ci¢ wszelkie urzadzenia do przerobu mas.

PRZERABIACZ MAS FERRYTOWYCH — Kkategoria 5

Okreslenie pracy:

Przygotowywanie mas karbonylkowych. Obstugiwanie suszarek rozpyto-
wych. Obstugiwanie urzadzen, jak prasy odpowietrzajgce. Ocenianie na
podstawie wygladu wilgotnosci masy i wtasciwej wielkosci granulek.
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Powinien znaé;

Jakosciowy sktad mas ferrytowych. Nazwy i wzory chemiczne surowcow,
z ktérych sg wytwarzane tworzywa ferrytowe. Przeznaczenie i celowos$é
stosowania plastyfikatorow. Technologie przygotowania mas z proszkow
zelaza karbonylkowego. Budowe a zasady dziatania prasy odpowietrzajg-

cej i suszarki rozpytowej. Przyczyny powstawania brakéw przy produk-
cji wyrobéw ferrytowych.

Powinien umiec:

Przygotowywa¢ masy karbonylkowe. Obstugiwaé suszarki rozpytowe i pra-
sy odpowiietrzajgce. Suszy¢ i odpowietrza¢ masy ferrytowe wedlug wymo-
gow technologicznych. Okres$la¢ szacunkowo czy masa odpowiada warun-

kom. Postugiwa¢ .sie dokumentacjg technologiczng przygotowania mas.
Kierowac pracg zespotu.

PRZERABIA.cz MAS FERRYTOWYCH — Kkategoria 6
Okreslenie praey;

Obslugiwanie maszyn do przerobu mas ferrytowycn w8z JS gglr(\llvorv(\)/gwc
towej. Kierowanie procesem przerobu mas proszkowy ”

E-uszarki rozpytowej. Konserwowanie wszystkich masz
zacych do przerobu mas.

y~-zadzen 'lu-

Powinien znaé:

. . D Bktaa chemiczny
Wiadomosci miynowego mas ferrytowych do przerobu mas
mas prasowniczych. Konstrukcje mas proszkowych, a w
proszkowych. Doktadnie y~agane technologia przy poszczegol-
szczegblnosci warunki, jakie sg ' powinny odpowiada¢ wykony-
nych operacjach sprasowalnosci. wielko$¢ gra-
wane masy, :ak wilgotnos¢, t'

v=7tattek

nulki. Sposoby kontroli wykonywanych prébnie ksztattek.

Powinien umie¢:

Wj konywa¢ prace miynowego mas ferrytowych kategorui 6. Prowadzic
proces przerobu mas proszkowych oraz kontrolowa¢ wykonywane opera-
cje Sprawdza¢ prawidtowo$¢é przebiegu procesu przerobu masy oraz usu-
wacé niedociggniecia w procesie produkcyjnym Sprawdzac¢ .i okresla¢ wia-

$ciwg wydajnos¢ urzadzen do przerobu mas proszkowych. Obstugiwaé su-
szaiKi rozpytowe. Czysci¢ n my¢ .suszarki

rozpytowe Konserwowaé ma-.
szyny do pirzerobu mas.






