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A. ZESTAWIENIE PORÓWNAWCZE ZAWODÓW 
I SPECJALNOŚCI OBECNEGO TARYFIKATORA 
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N a z w a  z a w o d u N a z w a  z a w o d u T a r y f i k a t o r
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1 A paratow y związków 
w olfram u i m olibde-
nu

2 Form owacz detali 
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3 K onserw ator—us,ta- 
.wiacz urządzeń kon­
trolno-pom iarow ych 
i sterowniczych

i

— —

4 K w alifikator lam p 
elektronow ych — — —

5 M onter elem entów 
półprzewodnikowych — — —
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Form ow acz włókien 
katodow ych do lam p 
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Krępow acz zestawów 
do lam p radiow ych VIII I
M onter lam p rad io ­
wych, żarów ek 
i św ietlów ek VIII I
N apinacz sp iralek  
do żarów ek VIII I
Rozciągacz sia tek  do 
lam p radiow ych V III I
S iatkarz  lam p 
radiow ych V III I
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L akierow acz-m etali- 
zator .lamp radiow ych 
N akładacz k itu  do

V III I

cokołów lam p rad io ­
wych, trzonków  
żarów ek i św ietlów ek V III I
N aw ijacz sp ira li 
do żarów ek V III I
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Oczyszczacz osłonek 
do św ietlów ek V III I
Oczyszczacz ru r  do 
św ietlów ek V III I

> O perator m aszyń do 
produkcji lam p V III I
P om piarz  żarów ek V III I
Przeciągacz ru rek  
katodow ych V III I
P łukacz baloników  
do żarów ek 
P lukacz detali lam p

V III I

/ radiow ych V III I
S ia tkarz  lam p 
radiow ych V III I
Spaw acz elek trod  
T rzonkarz żarów ek

V III I

i św ietlów ek V III I
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9 ! O perator maszyn Form owacz balonów
: i urządzeń szklar- lam p radiowych VIII I

skich lampowych Form owacz stopek 
do lam p rad i0w 3'ch 
i żarówek VIII I
Stapiacz podpórek 
do żarówek VIII I

1 Zestaw iacz zestawów VIII I
j Sortowacz szkła 

żarówek VIII I

10 O perator urządzeń do Im pregnowacz X
nakładania powłok L akierow acz-m eta-
chemicznych lizator lam p 

N atryskiw acz
VIII I

mostków mikowych VIII I
Pokryw acz ru rek  
katodowych 
Pokryw acz włókien

VIII I

katodow ych lam^p 
radiow ych i skrętek  
świetlówek VIII I
Pow lekarz i spiekacz 
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św ietlów ek VIII I
Srebrzacz wyrobów 
ceram icznych X
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elektronowych — — —
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14 Szlifierz — polero- 
wacz szklą 
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— — —

15 W yciągacz m ono­
kryształów  
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16 M onter kwarców — — —

17 M onter podzespołów M onter kondensato-
radiotechnicznych rów V III IV

M onter podzespołów 
radiotechnicznych 
W zorcarz — reg u -

V III IV

lowacz głośników VIII IV
18 M onter prostowników M onter prostow ników

selenowych i mono- 
krystalicznych

i stosów selenowych
V III IV
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telefonicznych fonicznych V III II
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m isyjnych Telem echanik V III II
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27 Nastav/iącz podzes- Centrowacz V III II
połów i zespołów N astaw iacz przekaźni-
teletechnicznych ków  do łącznic telefo-
i te le transm isy j- nicznych V III II
nych N astaw iacz w ybiera­

ków skokow o-obroto- 
wych do łącznic V III II
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29 Form ow acz kształto ­
wych wyrobów 
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nej i elektrotechnicz­
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ceram iki elek tro ­
nicznej i elek tro­
technicznej

35 M onter wyrobów 
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37 Odlew nik — m odelarz 
form , modeli i Wy­
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42 Szlifierz ceram iki ' 

elektronicznej i elek­
trotechnicznej

Oczyszczacz porcelany 
surowej X

i

i
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43 T okarz ceram iki e lek ­
tronicznej i e lek tro ­
technicznej

1

i
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44 W ypalacz wyrobów 
ceram iki elektronicz­
nej i elek tro techni­
cznej

45 Zarabiacz tworzyw 
ceram iki elektro-
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46 A paratow y dem ine- 
ra lizatora  wody — _ _ _ __ _

47 M łynowy mas 
ferrytow ych _ _ _ _ _ _ _
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ferrytow ych
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Z TARYFIKATORA KWALIFIKACYJNEGO Z 1953 r. 
DO INNYCH CZĘŚCI OBECNEGO TARYFIKATORA

L p .
! Z a w o d y  
1 z d o ty c h c z a s o w e g o  
j t a r y f i k a t o r ^

W łą c z o n o  d o  z a w o d u  lu b  p r z e n ie s io n o  
d o  i n n y c h  c z ę ś c i  o b e c n e g o  t a r y f i k a t o r a

: Z a w ó d 1 C zę ść I R o z d z ia ł

1 1 2 3 1 ^ ! 5

: 1 B rakarz detali 
w ybrakow anych 
lam p radiowych

K ontroler jakości 
wyrobów — pom iary 
m echaniczne X II

j 2 K onserw ator maszyn 
i urządzeń do wyrobu 
i kontroli lamp 
żarowych, radiowych 
i św ietlówek

E lektrom onter in sta ­
lacji m aszyn i u rzą­
dzeń technicznych i

j  VII II

3 K rajacz w łókna zlikwidowano — —
4 M onter aparat. M orse'a zlikwidowano i - —

i  ^

1
1

M onter apara tu ry
oświetleniowej
m otoryzacyjnej

M onter ap a ra tu ry  
oświetleniowej 
i osprzętu e lek tro ­
technicznego VII II

! 61
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M onter apara tu ry
oświetleniowej
przem ysłow ej VII II

7 M onter apara tu ry
oświetleniowej
trakcy jnej VII II

8 M onter cewek 
m otoryzacyjnych V II II

9 M onter cen tral 
telefonicznych

Przejęło M inisterstw o 
Łączności — część ta ­
ry fikato ra  Obejm ują­
cego zawody m o n ta ­
żowe urządzeń 
telekom utacyjnych

10 M onter iskrow ników M onter ap a ra tu ry  
ośw ietleniow ej 
i osprzętu e lek tro ­
technicznego VII II

13
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11 M onter k ie runko­
wskazów

M onter ap a ra tu ry  
oświetleniowej 
osprzętu e lek tro tech­
nicznego VII II

12 M onter przełączników  
m otoryzacyjnych )> ' V II •II

13 M onter rozdzielaczy 
zapłonów

V II II

14 N akładacz odbitek 
skal radiow ych zlikwidowano _ __

15 N aw ijacz oporów Nawijacz uzwojeń V II I

16 Rentgenom echanik M onter aparatów  
i sprzętu medycznego V _

17 Rozbieracz w ybra­
kow anych lam p 
radiow ych zlikwidowano

18 W ykańczacz cewek O praw iacz-taśm ow acz VII I
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APARATOWY ZWIĄZKÓW WOLFRAMU I MOLIBDENU —
kategoria 3

O kreślenie pracy:
W ykonuje pod nadzorem  prace przygotow aw cze zw iązane z w ytw arzaniem  
związków w olfram u i m olibdenu. Dowozi surow ce z m agazynu. Załado­
w uje kuw ety  z p roduktem  do suszarek. O próżnia suszarki. M yje reak to ry  
i inne naczynia używ ane do produkcji wodą, ługam i i kw asam i. P rzy ­
gotow uje lew ary do przelew ania cieczy.
Pow inien znać:
Podstaw ow e jednostk i m iary, wagi, objętości, tem p era tu ry  i ciśnienia. 
Trzy rodzaje wody stosow anej w  p rodukcji (obiegowa, m iejska, destylo­
w ana) oraz ich przeznaczenie. Zasady działania najprostszych  aparatów , 
jak  reak torów  do odparow yw ania roztw oru  w olfram ianu  am onu, zesta­
wów szklanych do sączenia i w irów ek. Sposoby w ażenia i odm ierzania 
surowców i produktów , załadow yw ania i w yładow yw ania apara tu ry .

Pow inien umieć:

W ykonywać pod nadzorem  podstaw ow e p race przy produkcji związków 
w olfram u i m olibdenu. O bsługiwać pod nadzorem  urządzenia, jak  re a k ­
tory, suszarki, piece do prażenia, łaźnie e lektryczne i sita. K orzystać z in ­
sta lacji wody m iejskiej i destylow anej, p a ry  i próżni zgodnie z przezna­
czeniem. Przelew ać ciecze za pomocą lew ara. Ładow ać i rozładow ać 
suszarkę bez zanieczyszczenia produk tu . Ważyć surow ce i gotowe p ro ­
dukty  na w adze dziesiętnej, uchylnej i szalkow ej.

APARATOWY ZWIĄZKÓW WOLFRAMU I MOLIBDENU —
kategoria 4

O kreślenie pracy:

Prow adzi pomocnicze i zakończeniowe p race przy p rodukcji związków 
w olfram u i m olibdenu. W ykonuje operacie rozpuszczania kw asu w o lfra ­
mowego w am oniaku. P rze lew ^JftlzftiS jK  do krystalizacji. Miesza zawie-

2 — T a r y f i k a t o r  k w a l l f l k .  c z . v 17



siny tlen k u  przy preparow aniu . P rzesiew a ręcznie produkty . Suszy p ro ­
dukty  w  suszarkach  elektrycznych. P rzetacza bu tle  z gazam i sprężonym i 
do stanow iska  roboczego, zam ocow uje i zak łada na nie odpow iednie re d u k ­
tory. K ontro lu je  praw id łow e dozowanie gazu. _

Pow inien znać:

Podstaw ow e w łasności chem ikaliów  używ anych przy produkcji w olfram u 
i m olibdenu, tak ich  ja k  np. am oniak, kw as solny, k rzem ian  potasu i azo tan  
glinu. Zasady działan ia i sposoby obsługi urządzeń, ja k  suszarek, pieców , 
zaw orów  przy b u tlach  ze sprężonym  gazem  i p rzy  parze technologicznej. 
Technologię i p a ram e try  prow adzonych procesów  technologicznych, a  w  
szczególności przebieg  procesów  rozpuszczania i suszenia związków w ol­
fram u  i m olibdenu. Sposoby ochrony pó łfabrykatów  i o trzym anych  p ro ­
duktów  przed  w tó rnym  zanieczyszczeniem.

Pow inien um ieć:

Obchodzić się z surow cam i o w łasnościach żrących i toksycznych. O dm ie­
rzać surow ce przy  rozpuszczaniu kw asu  w olfram ow ego w  am oniaku. N a­
pełniać paraw o lfram ianem  am onu kuw ety  i prow adzić suszenie w' su sza r­
kach elektrycznych. O bsługiw ać pom pę w irnikow ą. Obchodzić się z b u tlam i 
ze sprężonym i gazam i. Regulować p rzepływ  gazów. P rzesiew ać p a raw o l-  
fram ian  am onu i tlenki. Mieszać tlenk i z zachow aniem  w ym agań  s ta ­
w ianych przez technologię.

APARATOWY ZWIĄZKÓW WOLFRAMU I MOLIBDENU — 
kategoria 5
O kreślenie pracy:

P row adzi k rysta lizac ję  w o lfram ianu  am onu. P rzy rządza  roztw ory  k w asów , 
zasad i soli o żądanych stężeniach  potrzebnych  do p rodukc ji zw iązków  
w olfram u i m olibdenu. P row adzi procesy p rażen ia  tlenków  i  odsączania  
osadów  na  le jk ach  S c h o tfa  i w irów kach. D ozoruje proces k ry s ta liz ac ji 
w o lfram ianu  am onu. S praw dza czystość ap ara tó w  i u rządzeń  pod  w zg lę­
dem  chem icznym . O bsługuje ap a ra tu rę , ja k  reak to ry  do k ry s ta liz a c ji, 
piece do p rażen ia , su szark i i w irów ki.

Pow inien  znać:

Podstaw ow e p ra w a  p rzebiegu  reak c ji chem icznych zw iązanych z oczysz­
czaniem  kw asu  w olfram ow ego. N om enkla tu rę  i sym bolikę podstaw ow ych  
zw iązków  chem icznych. W łasności korozyjne, toksyczne i żrące sto so w a­
nych zw iązków . Technologię oczyszczania kw asu  w olfram ow ego. O gólnie — 
p rep aro w an ie  i red u k c ję  o raz  dalszy ..przerób proszków  w o lfram u  i m o ­
libdenu . B udow ę u rządzeń  w y stęp u jący ch ,ty procesie technologicznym .
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Przygotow ać ap ara ty  i urządzenia do poszczególnych operacji technolo­
gicznych, zwłaszcza pod wzglądem  czystości. O bsługiw ać ap ara tu rę , jak  
reak to ry , piece elek tryczne do p rażenia , suszark i, w irów ki, kom pensatory, 
p rzesiew ark i i m ieszalniki. O bsługiw ać piece redukcyjne. U trzym yw ać p a ­
ram etry  technologiczne, jak  np. tem p era tu rą , ciśnienie i stężenie przy 
produkcji zw iązków  w olfram u i m olibdenu.

APARATOWY ZWIĄZKÓW WOLFRAMU I MOLIBDENU —
kategoria 6

O kreślenie pracy:

P row adzi procesy technologiczne przy p rodukcji zw iązków  w olfram u i m o­
libdenu. W ykonuje redukcją  tlenku  w olfram u i m olibdenu do proszku 
m etalicznego. O trzym uje ze szkła w odnego czystą krzem ionką.

Pow inien  znać:

Podstaw ow e p raw a przebiegu reak c ji chem icznej p rzy  o trzym yw aniu  prosz­
ków  m etalicznych w olfram u i m olibdenu. Technologią oczyszczania i p re ­
parow ania  tlenku  w olfram u oraz red u k c ją  tlen k u  w olfram u i tlen k u  m o­
libdenu. W ogólnym zarysie technologią p ro d u k c ji d ru tów  w olfram ow ych 
i m olibdenow ych. Zastosow anie d ru tów  w olfram ow ych i m olibdenow ych 
w przem yśle lam pow ym . W pływ  zanieczyszczeń surow ca na  w łasności pó ł­
fabrykatów . ,

Pow inien  um ieć:

Prow adzić procesy chem iczne o trzym yw ania zw iązków  w olfram u i m o­
libdenu. U staw iać i nadzorow ać p racą  urządzeń, ja k  kom presorów  po­
w ietrznych, pom p próżniow ych, suszarek , m ieszadeł i m ieszalników . P ro ­
w adzić redukc ją  tlenków  w olfram u i m olibdenu jak o  piecow y redukcji. 
N adzorować p racą  robotn ików  o niższych k w alifikacjach  w  zakresie  p ro ­
w adzonych procesów  technologicznych.

P ow in ien  um ieć:

APARATOWY ZWIĄZKÓW WOLFRĄMU I MOLIBDENU — 
kategoria 7

O kreślenie pracy:

Prow adzi i nadzoru je  złożone procesy technologiczne, jak  np. p rep aro ­
w anie tlenku  w olfram u i red u k c ji tlenku  w olfram ow ego i m olibdenu. 
U stala określone ilości roztw orów  do p reparow an ia  na podstaw ie o trzy ­
m anych danych z laboratorium . K ontro lu je  zakończenie poszczególnych 
operacji technologicznych.
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P odstaw y  z zakresu  chemii nieorganicznej. W łasności fizykochem iczne  sto­
sow anych w  produkcji związków. Zasady obliczeń stech iom etrycznych . 
W arunk i techniczne, jak im  powinny odpow iadać sto so w an e  surow ce. 
W pływ  zanieczyszczeń półfabrykatów  na właściwości d ru tu  w olfram ow ego 
i m olibdenow ego. Zasady działania i konserw acji u rząd zeń  i ap a ra tu ry  
w ystępu jące j na wydziale. W arunki, jakim  pow inny o d p o w iad ać  p rodu­
kow ane półprodukty .

Pow in ien  um ieć:

K ontro low ać przygotow anie apara tu ry  do procesów  chem icznych . K ontro­
low ać i korygow ać param etry  procesów zgodnie z w y m a g a n ia m i w  in­
s trukc jach . O kreślić zakończenie procesów stosow anych p rz y  produkcji 
zw iązków  w olfram u i m olibdenu. Organizować p racę  s tan o w isk  procesów 
chem icznych i redukcji. Przygotow yw ać roztw ory do p re p a ro w a n ia . Pro­
w adzić proces redukcji z obsługą urządzeń do oczyszczania i odzysku 
w odoru. N adzorow ać p racę robotników  niższych k a teg o rii w  z ak re s ie  wy­
konyw ania zawodu. W ykonyw ać preparow anie w olfram u. U sta w ia ć  i regu­
low ać p racę  pieców elektrycznych, reaktorów  do k ry s ta liz a c ji i pieców 
redukcy jnych  z obiegiem  w odoru. W pływać na u zy sk iw an ie  m aksym alnej 
w ydajności procesu.

P o w in ien  znać:

FORMOWACZ DETALI PÓŁPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 2 

Pow inien  znać:

N azw y m ateria łó w  stosow anych na stanow isku pracy . P ro s te  narzędzia 
m ontersk ie , jak  nóż m ontersk i, nożyczki, pensety i kolby lu to w n icze . Przy­
rządy, ja k  lin ijk a  i p rzym iary . Sposoby cięcia i cy n o w an ia  przewodów. 
Sposoby p rzygo tow ania najprostszych części. Sposoby sk ła d o w a n ia  detali 
używ anych  do w yrobu  półprzew odników . Sposoby ro zp ak o w an ia  przewo­
dów  i m ateria łów .

Pow in ien  um ieć:

O dróżniać m a te ria ły  stosow ane na  w łasnym  stanow isku  p ra c y . Posługiw ać 
się p rostym i narzędziam i m ontersk im i. W ykonyw ać p ro s te , jednoczynnoś- 
ciowe roboty  pod nadzorem . Ciąć, prostow ać i cynow ać p rzew o d y . Chronić 
używ ane m a te ria ły  i p ó łfab ry k a ty  przed uszkodzeniem .
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Przyk łady  robót:

1. Cięcie przew odów  na w ym iar
2. P rostow anie i obcinanie w yprow adzeń przepustów  

ręcznie
3. W ykonyw anie prostych prac pod nadzorem

21— 1— '

2/—/—/ 
21— I - I

FORMOWACZ DETALI PÓŁPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 3

Pow inien  znać:

Podstaw ow e cechy m ateria łów  półprzew odnikow ych. Ciecze używ ane do 
odtłuszczania, jak  aceton, czterochlorek w ęgla, tró jch lo rek  ety lenu  i spo­
soby ich przechow yw ania. R odzaje i nazw y m ateria łów  podstaw ow ych 
używ anych do p rodukcji półprzew odników . N arzędzia kon tro lno-pom ia­
rowe, jak  suw m iarka. Zasady obsługi urządzeń do m echanicznego cięcia 
i prostow ania detali. Zasady obsługi ap ara tó w  do odtłuszczania. Zasady 
w ażenia i liczenia detali na w agach analitycznych.

Pow inien um ieć:

Czytać proste  rysunki. Rozróżniać ciecze odtłuszczające. W ykonyw ać proste  
p race zw iązane z form ow aniem  detali półprzew odnikow ych, jak  cięcie 
folii. O bsługiw ać przyrządy zm echanizow ane do prostow ania i obcinania 
przepustów . Odtłuszczać detale w  apara tach . Liczyć i ważyć detale  przy 
użyciu w ag analitycznych. Posługiw ać się suw m iarką. Oceniać optycznie 
detale i k lasyfikow ać ich przydatność do produkcji.

P rzykłady  robót:

1. P rostow anie i obcinanie w yprow adzeń przepustów
na przyrządach zm echanizow anych 3/—/—/

2. Cięcie folii indow ych i galowych na pask i — ręcznie 3/—/—/
3. O dtłuszczanie detali półprzew odnikow ych w  parach  

acetonu, tró jch lo rk u  etylenu, czterochlorku  węgla
w ap ara tach  odtłuszczających 3/— —/
W ażenie detali półprzew odnikow ych na w agach
analitycznych 3/—/—/

4.

FORMOWACZ DETALI PÓŁPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 4
Pow inien znać:

Podstaw ow e w łasności m ateria łów  półprzew odnikow ych, jak  ind, gal, 
germ an i krzem . Stopy cynowe, ołowiane, indgal. Zasady cięcia i łam ania
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germ anu  i krzem u na kryształy . Zasady obsługi przyrządów  zm echan i­
zow anych do w ycinania  kształtek . Zasady pokryw an ia  p rzepustów  s to ­
pam i indow ym i. N arzędzia pracy, ja k  nóż diam entow y. N arzędzia p om ia­
row e, jak  m ikrom etr. Przyczyny pow staw ania b raków  na swoim  s ta n o ­
w isku pracy  i sposoby zapobiegania im.

Powinien umieć:

Odczytywać średnio złożone rysunki. Rozróżniać optycznie m ateriały u pół­
fabrykaty przeznaczone do formowania detali. Obsługiwać urządzenia do 
cięcia płytek germanu i krzemu na kwadraty. Obsługiwać piecyki e lek ­
tryczne do pokrywania podzespołów stopami. Posługiwać się narzędziami, 
jak  nożem diamentowym i przyrządami używanym i na stanowisku pracy, 
oceniać ich jakość i konserwować je. Posługiwać się narzędziami kon­
trolno-pomiarowymi ja k  mikrometrem. Klasyfikować wykonane przez 
siebie detale na dobre i braki.

Przykłady robót;

Cięcie nożam i d iam entow ym i oraz łam anie p ły tek  
germ anu i k rzem u n a  k ryształy
W ycinanie k sz ta łtek  indow ych na przyrządach ręcznych 
i zm echanizow anych
Pokryw anie części przepustów  stopam i indow ym i 
N acinanie kanałków  w  przepustach  do tranzystorów  
mocy.

1.
4/— '—/

4/—/—/
4/— '—/

4/—/— /

FORMOWACZ DETALI PÓŁPRZEWODNIKOWYCH — 
kategoria 5

Powinien znać:

W łasności m ateria łów  używ anych  na w yprow adzenia do półprzew odników , 
ja k  złoto, kow ar, m iedź, alum in ium  spek to ra łn ie  czyste, n ik ie l i d ru ty  
m iedziano-płaszczow e. P odstaw ow e w łasności fizyczne m ateria łó w , jak  
ind, germ an, krzem  i gal. Sposoby przechow yw ania m ateria łó w  p o d s taw o ­
w ych i pom ocniczych. W ym agania dotyczące stopn ia  czystości używ anych  
m ateria łó w  (technicznie czysty, czysty do analiz, sp ek to ra łn ie  czysty). 
O gólne zasady dzia łan ia  obsługiw anych au tom atów  do p ro stow an ia , cięcia 
i spęczania w yprow adzeń  oraz ich obsługa. Z asady  u staw ian ia  i obsługi 
w alcarek  do folii indow ej. Zasady obsługi przyrządów  do m ie rzen ia  g ru ­
bości p ły tek  z dokładnością do 2 m ikronów , ja k  k o m p ara to ry  i au to m aty  
m iernicze. P rzy rządy  pom iarow o-kon tro lne , ja k  p assam etr, m ik ro m etr 
z czujnik iem  i m ikroskop  w arsz ta tow y. Ogólne przeznaczenie i zasto so ­
w anie fo rm ow anych  d e ta li o raz  podstaw ow e w ym ogi jakościow e. O rg a n i­
zację p racy  na stanow isku  roboczym .
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Rozróżniać m ateria ły  używ ane na w yprow adzenia. O bsługiw ać au tom aty  do 
p rostow ania, cięcia i spęczania w yprow adzeń. O bsługiw ać au tom at do 
pom iarów  grubości k ryształków  germ anu i krzem u. O bsługiw ać w alce do 
segregacji kryształków  i kulek. W alcować folię. Posługiw ać się p rzy rzą­
dam i kontrolno-pom iarow ym i, jak  kom parator, passam etr, m ikrom etr 
z czujnikiem  oraz m ikroskop w arsztatow y. W yzerow ać kom parator.

P ow in ien  um ieć:

P rzyk łady  robót:

1. P om iar grubości i segregow anie na g rupy  kryształków  
germ anu i krzem u na kom parato rach  i au tom atach

2. P rostow anie, cięcie i spęczanie d ru tów  ze złota, 
alum inium  spektorałn ie  czystego, kow aru, n ik lu , miedzi
1 d ru tów  m iedziano-płaszczow ych

3. U staw ianie w alcark i na w ym iar z dokładnością do
2 m ikronów

4. W alcow anie folii indow ej z dokładnością do 2 m ikronów

5/— —/

5/—/—/

5/—/—/
5/—/—/

KONSERWATOR — USTAWIACZ URZĄDZEŃ 
KONTROLNO-POMIAROWYCH I STEROWNICZYCH — 
kategoria 6

Pow inien znać:

Z akres wiadom ości e lek trom ontera  zakładow ego kategorii 5. M ateriały  
i urządzenia pomocnicze do konserw acji urządzeń pom iarow ych. W iado­
m ości o napięciu elektrycznym , prądzie, oporności i pojem ności e lek trycz­
nej oraz ich jednostki. Zasadę pom iaru  m etodą kom pensacyjną (napięcia, 
p rądu , oporności). Rodzaje czujników  i p rzyrządów  do pom iaru  tem pe­
ra tu ry , ciśnienia itp. Zasadę pom iaru  m ostkam i RLC z zastosow aniem  do 
pom iaru  p rąd u  upływ u, pojem ności oraz k ą ta  s tra t  dla kondensatorów . 
Ogólnie budow ę i rodzaje stołów  pom iarow ych oraz urządzeń pom iaro ­
w ych stosow anych do badania  lam p elektronow ych. Zasady przebudow y 
i konserw acji gniazd w  urządzeniach pom iarow ych do poszczególnych 
typów  lam p elektronow ych. Zasady konserw acji urządzeń pom iarow ych, 
np. w  stołach pom iarow ych, m iern ikach  mocy, nachylen ia, izolacji, opor­
ności, pojem ności, próbnikach zwarć. Sposoby zabezpieczania obwodów 
w  stołach pom iarow ych. M etody spraw dzan ia  praw idłow ości działania 
stołów  pom iarow ych, określenie przyczyn w adliw ego działania i zapo­
b iegan ia  im.
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W ykonyw ać pracę elektrom ontera zakładowego kategorii 5. O dczytyw ać 
średnio  złożone schem aty elektryczne. Stosować m ateria ły , pó łfab ry k a ty  
i podzespoły pomocnicze do konserw acji urządzeń pom iarow ych. O kreślać 
przyczyny pow staw ania uszkodzeń w urządzeniach pom iarow ych. Z lokali­
zować proste uszkodzenia w przyrządach pom iarow ych i usuw ać je. 
Przebudow yw ać gniazda na poszczególne typy lam p do u rządzeń  pom ia­
row ych lub  innych w yrobów produkow anych w zakładzie o raz  je  kon­
serw ow ać i napraw iać. Konserwować urządzenia, jak  sto ły  pom iarow e, 
m iern ik i mocy, nach3denia izolacji, oporności i pojem ności, p ró b n ik i zwarć. 
Posługiw ać się przyrządam i elektrycznym i kon tro lno -pom iarow ym i stoso­
w anym i w  zakładzie.

P ow in ien  um ieć:

Przyk łady  robót:

2.

3.

4.

N astaw ianie napięć na stołach pom iarowych do danego 
typu lam p elektronow ych według w arunków  technicznych  6 —/—/
Przebudow a gniazd (pozycji) w  stołach i u rządzeniach 
pom iarow ych 6/— '—/
N apraw a i spraw dzanie członów i elem entów  składow ych 
stołów pom iarow yh, jak  prostow niki, transfo rm atory , 
au to transfo rm atory , potencjom etry, w yłączniki, p rze łącz­
nik i oraz m ostki RLC dla spraw dzenia param etró w  
kondensatorów  6/— !— '
N astaw ianie i kontro low anie napięcia i natężenia p rąd u  
przy urządzeniach do traw ien ia  i form ow ania folii k o n ­
densatorow ej oraz form ow ania w tórnego kondensatorów  6/— /— !

KONSERWATOR — USTAWIACZ URZĄDZEŃ 
KONTROLNO-POMIAROWYCH I STEROWNICZYCH —  
kategoria 7

Pow inien  znać:

Szczegółowe w iadom ości z podstaw  e lek tro techn ik i, ja k  p rzew odność  elek ­
tryczna, obwód elektryczny — praw o Ohma, moc i p racę  p rą d u , działan ie 
cieplne p rąd u  — praw o Jo u l’a, łączenie oporności szeregow e, rów noleg le  
i m ieszane. Siłę elek trom etryczną, praw o K irchhoffa . Z asad y  i przebieg  
procesów  elektrochem icznych przy form ow aniu  k o n d en sa to ró w . Zasady 
rozszerzania skali przyrządów  pom iarow ych, ja k  am p ero m ie rza  i w olto­
m ierza. P rą d  zm ienny: am plitudy  i częstotliw ość o raz  indukcy jność . 
W iadom ości o lam pach  próżniow ych i gazowych oraz ich zasto so w an ie . P ro ­
ste  uk łady  lam pow e: g enera to ry  niskiej częstotliw ości. P ro s te  u k ła d y  po­
m iaro w e lam p  — napięcia p rąd u  żarzenia, izolacji m ięd zy e lek tro d o w ej, 
p rą d u  anodow ego i siatkow ego. Ź ródła p rąd u  sta łego  i zm iennego  —
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ogniwa, akum ulato ry  i prądnice. Ogólne wiadom ości o przyrządach  po­
m iarow ych m agnetoelektryczn.ych, elektrom agnetycznych, dynam icznych, 
prostow nikow ych, cieplnych m ostkow ych oraz ich oznaczenia i klasy. B u­
dowę i zasadę działania przyrządów  do pom iaru  tem pera tu ry , ciśnienia itp. 
oraz zasady ich konserw acji. Budowę kom pensatorów  elektrycznych prądu  
stałego oraz kom pensatorów  elektronicznych. Zasady posługiw ania się 
przyrządam i elektrycznym i kontro lno-pom iarow ym i. W iadomości o tra n s­
form atorach, au to transfo rm atorach , zasilaczach p rąd u  stałego i zmiennego 
nieustabiłizow anego oraz regulow anego. P rostow nik i lam pow e i półprze­
w odniki. Zasady przestaw ienia stołów pom iarow ych na różne typy lamp, 
jak  prostow nicze, triody, te trody  i pentody.

Pow inien umieć:

Odczytywać złożone schem aty urządzeń pom iarow ych. Zlokalizow ać pow aż­
ne uszkodzenia w przyrządach pom iarow ych elektrycznych i usuw ać je. 
K onserw ow ać i usuw ać uszkodzenia w stołach pom iarow ych i urządzeniach 
pom iarow ych do badania  lam p prostow niczych, triod , te trod  i pentod oraz 
do spraw dzania param etrów  kondensatorów  lub innych w yrobów  p rodu­
kow anych w zakładzie. K onserw ow ać i usuw ać uszkodzenia w urządzeniach 
pomocniczych, rp . podgrzew aczach , zasilaczach, iskrow nikach, zegarach 
elektrycznych i innych urządzeniach w ystępujących  na w arsztacie. N awijać 
transfo rm atory  i au to transfo rm atory . P rzestaw iać stoły pom iarow e do b a ­
dania lam p prostowniczych, triod, te trod  lub  innych podzespołów produko­
w anych w zakładzie.

P rzykłady  robót:

1. P rzestaw ienie stołów i urządzeń Domiarowych do badania 
lam p, jak  lam py prostownicze, triody, tetrody, pentody, hep- 
tody, lam py kom binow ane

2. N apraw a i konserw acja stołów i urządzeń pom iarow ych
3. N apraw a i konserw acja podgrzewaczy, iskrow ników , p rób ­

ników zwarć
4. N apraw a i konserw acja ram  trw ałości, generatorów  w.cz., 

wzm acniaczy, zasilaczy niestabilizow anych, filtrów
5. N apraw a i konserw acja szaf sterow niczych przy  u rządze­

niach do traw ien ia  i form ow ania folii kondensatorow ej oraz 
form ow ania kondensatorów

7/—/—/
7/—/—/

7/—/—/

7/—/—/

7/—/—/
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irrk^jęFTfWATOR __ USTAWIACZ URZĄDZEŃ
k S S I r OLn S  POMIAROWYCH I STEROWNICZYCH -
kategoria 8

S o m i c T r W o r a  ra c iy w is ty in , uro jonym  i zespolonym. W artość sk u - 
średn ia  1 szczytowa napięcia i p rądu  elektrycznego. Ogćlne w .a -

Z r r . n t i  n  m a L e tv zm ie  np. strum ien iu  m agnetycznym . Sprzężenia in d u k - 
Z n e  pojem nościowe, rezonans szeregowy, rów noległy i m ieszany. Z asadę 
S w s k L n i a  sil term oelektrycznych oraz charak terystyk i n iektórych typów  
czujników  spotykanych na swoim
trycznego. Zasilacze p rąd u  stałego i zm iennego stabilizow ane oraz ich  za 
sS sow an ie . Ogólne w iadom ości o układach lam powych, jak  generatory  n is- 
S  i w ysokiej częstotliwości. W zmacniacze p rądu  stałego i zm iennego 
S p o ro w e ^  transform atorow e) niskiej i w ysokiej częstotliwości. Ogólne w ia ­
domości o sprzęcie p rodukow anym  w  zakładzie^ f^ re lL e T w a r t" S " z a " s a -  
elem entów  i w ykonania  uk ładu  pom iarowego o określonej w artoscu Zasa 
d y T z i la n ia  urządzeń pom iarow ych: stołów pom iarow ych i m ierników , ja k  
ay  aziaiaiiid ą i„nvch oraz ich przystosow ania do b ad an ia  od-
izolacji, nachylenia, lub  innych w yrobów  p rodukow a-
powiedniego typu  am p robót w brygadach  konserw atorów ,nych w  zakładzie. O rganizację robot w brygaa

Powinien umieć:
. , j  schem aty  układów  pom iarow ych. K onserw ow ać

O dczytyw ać nachylenia i mocy. N apraw iać
1 usuw ać usz o u ^  e lektryczne przyrządy pom iarow e. S p raw -
i konserw ow ać „ t L  i korygow ać b łąd  w s L z a ń .
dzac cechow anie P^^^y ą jarów  w edług  schem atu  elektrycznego. M on- 
Przebudow yw ac u rząd  P ^ggjjacze p rąd u  stałego i zm iennego, s ta -  
tow ac u rządzenia  oraz w zm acniacze. P rzeprow adzać p rze-
b iliza to ry  jarzeniow e i elek r   ̂ ^ w y m ian ą  zespołów elek trycznych
róbki złożonych u rządzeń  pom i , .g rystyce. Spraw dzać i konserw ow ać
na inne o zbliżonej^ ^^^-^^^^omiarowe do lam p elektronow ych lub  innych au tom atyczne u rządzenia  pom iaro
podzespołów produkow anych  w  za

Odpowiada za: „Uniżenia uw agi w  czasie w ykonyw ania  p racy
r ś l™  j P„dleg.eg0 personelu  , r . z  ze jakość k „ e -
lifikow ania w yrobów  w  p rodukcji m asow ej.

Przykłady robót. . .s  „  nom iarow ych do złożonych
1. N apraw a i konserw acja  stół P

lam p w ielosiatkow ych nachylen ia , mocy, izola-
•2. N apraw a i k o n serw acja  grze jn ik , pojemności 7/ /

lacii m iędzy elek trodow ej, k a to d a -g rze jm  . ^ //—/!/
lacji mięuzy trw ałości do b ad an ia  lam p3 . N ap raw a  i ko n se rw ac ja  ram  rrw a  f
elek tronow ych  i k ineskopow ych
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4. Przebudow anie urządzeń i stołów pom iarow ych w edług sche­
m atu elektrycznego 7/—/!/

5. M ontowanie urządzeń elektrycznych w edług opracow anej do­
kum entacji, np. zasilaczy p rąd u  stałego i zmiennego, stab ili­
zatorów  napięcia prądu  stałego i zm iennego, w zm acniaczy 
niskiej i w ysokiej częstotliwości w edług schem atu  elektrycz­
nego 7/—/!/

6. K ontrola napięć odniesienia w  autom atycznych narzędziach
pom iarow ych 7/—/!/

7. Czyszczenie i regu lacja  specjalnych przekaźników  w  au to ­
m atycznych urządzeniach pom iarow ych 7/—/!/

8. N apraw a prostszych układów  w  autom atycznych urządze­
niach pom iarow ych, jak  badanie  zw arć elek trod  na zimno 
i gorąco, pom iar p rąd u  żarzenia, p rąd u  izolacji m iędzyelek- 
trodow ej, ka toda-g rzejn ik  7/—/!/

9. N apraw a i konserw acja m ierników  prądu  upływ u i ką ta
s tra t kondensatorów  7/—/!/

KONSERWATOR — USTAWIACZ URZĄDZEŃ 
KONTROLNO-POMIAROWYCH I STEROWNICZYCH — 
kategoria 9
Pow inien znać:
Zasady dobierania rodzajów  in sta lac ji e lek trycznej w  układach  pom iaro­
wych, w zależności od przeznaczenia w ielkości przepływ ającego p rąd u  elek ­
trycznego. Budowę i zasadę działania czujników  do pom iaru  w ielkości n ie­
elektrycznych m etodam i elektrycznym i. Budow ę i działanie przyrządów  
i urządzeń pom iarow ych złożonych w szystkich typów  w edług danego sche­
m atu  urządzenia. Zasady budow y generatorów  niskiej i w ysokiej często­
tliwości, w zm acniaczy p rądu  stałego i zm iennego oraz układów  pom iaro­
wych używ anych do pom iaru  w szystkich param etró w  elektrycznych lam p 
elektronow ych w edług schem atu  elektrycznego. Zasady przebudow y stołów 
pom iarow ych do lam p elektronow ych i kineskopow ych różnych typów.

Powinien umieć:
W ykonywać napraw y bardzo złożonych unikalnych  zestaw ów  urządzeń po­
m iarowych. Budować prostow niki p rąd u  stałego, stab ilizatory  napięcia p rą ­
du zmiennego i stałego, generatory  niskiej i w ysokiej częstotliwości w edług 
schem atu ideowego. Przebudow yw ać i konserw ow ać stoły pom iarow e do 
lam p elektronow ych i kineskopow ych różnych typów  lub  innych podzespo­
łów produkow anych w  zakładzie. O dbierać i u rucham iać urządzenia sp ro ­
wadzone do zakładu. Regulować w szelkiego typu  ^urządzenia po napraw ie. 
N apraw iać i spraw dzać autom atyczne u rządzenia  pom iarow e. Spraw dzać 
i korygować w skazania przyrządów , jak  elektroniczne kom pensatory  do po­
m iaru  tem pera tu ry , regu la to ry  pneum atyczne. K ierow ać p racam i rem ontu 
głównego lub dem ontażu urządzeń pom iarow o-kontrolnych.

27



O dpow iada za:
N iezaw odność dzia łan ia  bardzo  kosztow nych zestaw ów  urządzeń pom iaro ­
w ych. Za na rażen ie  zdrow ia i życia w łasnego, podległego personelu  ora?
obsługującego  dane urządzenie.

P rzy k ład y  robót:

1. N ap raw a  i k o n serw acja  stołów  pom iarow ych do lam p k in es­
kopow ych 7/—/2/

2. N ap raw a  i k o n serw acja  urządzeń , ja k  do b ad an ia  czasu po­
św iaty , do b ad an ia  p u n k tu  b a rw y  lam p  k ineskopow ych 7/—/2/

3. N ap raw a  i k o n serw acja  au tom atycznych  urządzeń  pom iaro ­
w ych V —12'

4. N ap raw a złożonych układóVv w  au tom atycznych  urządzeniach
pom iarow ych, jak  pom iar prądóvv poszczególnych elek trod  w 
k ilk u  p u n k tach  c h a rak te ry s ty k i, p rąd u  em isji, nachylen ia 
ch a rak te ry s ty k i, mocy 7 '—/2/

5. N apraw a u k ładów  im pulsow ych w  au tom atycznych  urządze­
n iach  pom iarow ych, ja k  pom iar szczytow ego p rąd u  em isji, 
szczytow ych p rąd ó w  poszczególnych e lek trod  7 '—/2

6. N ap raw a u k ładów  reg u lu jący ch  i k o n tro lu jących  napięcia
odniesien ia  w  au tom atycznych  urządzen iach  pom iarow ych 7 — 121

7. N ap raw a i k o n se rw ac ja  au tom atów  do sp raw d zan ia  p a ra ­
m etrów  kondensato rów  7/—12:

KWALIFIKATOR LAMP, ELEKTRONOWYCH — kategoria 5

P ow in ien  znać:

P o d staw y  e lek tro tech n ik i, a w  szczególności pojęcia; napięcie i na tężen ie  
oraz oporność p rą d u  i jed n o stk i. P rą d  sta ły  i zm ienny. P odstaw ow y podział 
lam p  e lek tronow ych  (całoszklane, spłaszczow e, now alow e i m in ia tu ro w e  — 
bezpośredn io  i pośredn io  żarzone). Podział lam p  oscyloskopow ych. P odział 
lam p  ze w zględu  n a  ilość elek trod . C el ak ty w o w an ia  lam p  e lek tronow ych . 
Z asady  obsług iw an ia  ra m  do ak tyw ow an ia , ja k  u s taw ian ia  napięć i czasu 
a k ty w o w an ia  oraz w łączen ia  ram y . Sposoby p o p raw ian ia  próżn i i izolacji 
w  lam pach . W pływ  dobrze rozpylanego  g e tte ru  i w łaściw ego ak ty w o w an ia  
n a  jakość lam p  elek tronow ych . Z asady  k lasy fik o w an ia  lam p  na  zasadnicze 
w ad y  e lek tryczne, w ym iarow e i inne.

P ow inien  umieć:

O dczytyw ać średn io  złożone ry su n k i. K lasyfikow ać lam py  źle za top ione  i źle 
w ypom pow ane, ja k  k rzyw o zatopione, słabo rozpylony g e tte r, źle od top iona
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ru rk a  pom powa, krzyw e nóżki kontak tow e i w adliw e cokołowanie. P ro w a­
dzić proces zw iązany z aktyw ow aniem  i popraw ianiem  izolacji i próżni 
w lam pach.

P rzyk łady  robót:

1. P row adzenie procesu aktyw ow ania lam p spiaszczowych, no-
w alow ych, caloszklanych i m in iaturow ych 5/—/—/

2. P row adzenie procesów zw iązanych z popraw ą izolacji i p róż­
ni w lam pach 5 '—/—/

3. B adanie lam p na trzaski, zw arcia, szum y 5 '—/—/

KWALIFIKATOR LAMP ELEKTRONOWYCH — kategoria 6

Pow inien znać:

Podstaw y m iernictw a w  zakresie kw alifikow ania lam p elektronow ych. P o d ­
staw y m iern ictw a elektrotechnicznego. Szczegółowo budow ę lam p ze w zglę­
du na ilość elektrod oraz znaczenie tych elektrod. Zasady obsługiw ania s to ­
łów pom iarow ych, ram  do aktyw ow ania. Znaczenie ustaw ian ia  w łaściw ych 
napięć na poszczególnych elektrodach i czasu aktyw ow ania. Zasady działa­
nia woltom ierzy, am perom ierzy, m iliam perom ierzy, omomierzy, m ierników  
uniw ersalnych i ich konserw ację. K lasy dokładności przyrządów  pom iaro ­
wych i elektrycznych. Symbole i oznaczenia stosow ane na elektrycznych 
przyrządach pom iarow ych. Zasady obsługi urządzeń do badan ia  jakości p o ­
krycia balonów prom ieniam i u ltrafio letow ym i i przy rozśw ietlen iu  e lek tro ­
nowym. Rodzaje braków  pow stających przy w adliw ym  aktyw ow aniu  i spo­
soby zapobiegania im. Zasadę organizacji pracy na stanow isku  roboczym.

Pow inien umieć:

Czytać schem aty elektryczne. O bsługiw ać stoły pom iarow e różnych typów. 
U staw iać napięcia w edług w arunków  technicznych. A ktyw ow ać lam py w e­
dług w arunków  technicznych z zachow aniem  kolejności ustaw ian ia  napięć 
elektrycznych na poszczególne elektrody lam p. O kreślać spraw ność działa­
nia stołu pom iarow ego lub ram y do ak tyw ow ania oraz pozycji na nim  po­
szczególnych gniazd. Mierzyć grubość w arstw  alum iniow ych w  pokrytym  
balonie. Mierzyć próżnie lam p próżniom ierzem . Posługiw ać się przyrządam i 
do kontroli ostatecznej lam p kineskopow ych (pom iar w ym iarów  balonów 
i w ad ekranu). W ykrywać błędy i przyczyny niepraw idłow ego działania 
urządzeń.

P rzyk łady  robót:

1. Pom iar próżni próżniom ierzem  lam p kineskopow ych
2. Pom iar prądów  izolacji i prądów  em isji

5/1/—/
6/—/—/
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3. P o m ia r n ach y len ia  ch a rak te ry s ty k , p rądów  anodowych, siatki
d ru g ie j, w stecznych , s ia tk i p ierw szej lam p 6 / — / —

4. P o m ia r praw id łow ości m ontażu, w ym iarów  geom etrycznych
p o k ry c ia  ek ra n u  lam p  kineskopow ych 5 1.'—/

KWALIFIKATOR LAMP ELEKTRONOWYCH — kategoria 7

Pow inien  znać:
P roces technologiczny p ro d u k c ji lam p  kineskopow ych. W arunki techn iczne, 
in s tru k c je  pom iarow e kw alifikow anych  lam p kineskopow ych. Z asady  d z ia ­
ła n ia  lam p  k ineskopow ych oraz ich działanie w  układzie e lek trycznym . 
Sposoby sp raw d zan ia  u rządzeń  elek trycznych  do badan ia  lam p k in esk o p o ­
w ych  oraz ich regu lac je . Z asady  organizacji p racy  brygady  k w alifik a to ró w .

P ow inien  umieć:

O bsługiw ać sto ły  do pom iarów  param etró w  lam p kineskopow ych i za ich 
pom ocą m ierzyć poszczególne p a ra m e try  lam py. W yliczać p a ra m e try  e le k ­
tryczne  lam p  k ineskopow ych na  podstaw ie o trzym anych w yników  p o m ia ­
rów . O rganizow ać p racę  b rygady  kw alifika to rów  lam p.

Przykłady robót:

P om iar podstaw ow ych  p a ram e tró w  elektrycznych lam p k ineskopow ych  w  
urządzen iach  pom iarow ych  o ra s trze  liniow ym , ja k  pom iar w y trzy m ało śc i 
n a  p rzebicie , nap ięc ia  żarzenia, nap ięcia  ogniskow ania, nap ięc ia  zac iem n ie ­
n ia  ś ro d k a  ek ran u , p rą d u  elektronow ego i jonow ego anody, p rą d u  up ły w u  
m iędzy  e lek tro d am i, p rą d u  up ływ u  w  obwodach sia tk i 2 i 4, po jem n o śc i 
m iędzy s ia tk am i, pojem ności pom iędzy katodą  a  pozostałym i e lek tro d am i, 
p o m ia r pom iędzy anodą a pokryciem  zew nętrznym .

MONTER ELEMENTÓW PÓŁPRZEWODNIKOWYCH —  
kategoria 3

P ow inien  znać:

N azw y i ro d za je  m a te ria łó w  w ystępu jących  na  obsługiw anym  s tan o w isk u  
p racy . W ym agan ia  dotyczące p rzygotow ania d e ta li do zg rzew an ia. P ro s te  
n a rzęd z ia  m o n tersk ie , ja k  penseta , ssaw ka. Sposoby obsługi u rz ą d z e ń  w y ­
s tęp u jący ch  n a  sw oim  stanow isku , np. zgrzew arek , u rządzeń  do cyn o w an ia , 
u rząd zeń  do dozow ania m as, suszarek . Sposoby w y k o n y w an ia  p ra c y  na 
sw o im  stan o w isk u . W ym agan ia  dotyczące zachow ania czystości p rzy  w y k o ­
n y w a n e j p racy . Sposoby sk ładow ania  podzespołów.
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O dróżniać m ateria ły  i detale stosow ane przy m ontażu na  stanow isku  pracy . 
P rzygotow ać stanow isko do pracy. Obchodzić się z deta lam i narażonym i na 
odkształcenia i uszkodzenia. Posługiw ać się prostym i narzędziam i m o n te r­
skim i, ja k  pensetą, ssaw ką. Obsługiwać: zgrzew arki, u rządzenia  do cyno­
w ania , urządzenia  do dozow ania m as, suszark i. Składać części w  k ase ­
tach. Oceniać optycznie praw idłow ość w ykonyw anego m ontażu. Posługiw ać 
się dokum entacją  technologiczną i in stru k c jam i technologicznym i.

P rzy k ład y  robót:

1. Ł adow anie i rozładow yw anie listew  transportow ych  3/—!■—/
2. W ygrzew anie złącz na przepuście i na p ły tkach  3,—/—/
3. C ynow anie ogniowe w yprow adzeń tranzysto rów  i diod na

urządzen iach  3/—/—/
4. Suszenie złącz 3/— /— t
5. Ł adow anie złącz na przytrzym yw acz do lu tow an ia  3/—/—
6. Ł adow anie i rozładow yw anie k ase t 3/—/—/
7. Składow anie detali w kasetach  do zgrzew ania d la  tran zy sto ­

rów  m ałej mocy i diod 3/—/—
8. Dozowanie ręczne lub  na urządzeniach m as w  osłonki t r a n ­

zystorów  ■ 3/—/—/
9. Końcow e oczyszczanie elem entów  półprzew odnikow ych 3/—/—/

P ow in ien  um ieć:

m o n t e r  e l e m e n t ó w  p ó ł p r z e w o d n i k o w y c h  —
kategoria 4 

Pow inien  znać:

R odzaje m ateria łów  półprzew odnikow ych. W łaściwości i cel s tosow ania t a ­
kich  m ateriałów , jak  żywice epoksydow e, lak iery . Cel stosow ania suchej 
lin ii i prom ienników  podczerwieni. P rzy rządy  m ontażow e i pom oce tech ­
nologiczne stosow ane na  stanow isku pracy  i ich konserw ację . Z asady  ob­
sługi m ikroskopów  i stanow isk  do lu tow ania. Przyczyny pow staw ania  b ra ­
ków  i sposoby zapobiegania im.

Pow inien  um ieć:

Oceniać optycznie detale i ich przydatność do m ontażu. P rzyrządzać kom ­
pozycje do m askow ania złącz. O bsługiwać zgrzew arki półcyklow e. L utow ać 
w  ochronnym  ośrodku doprow adzenia. Zabezpieczać złącza diod i tra n z y ­
storów  przed w ilgocią. Posługiw ać się m ikroskopam i: stereoskopow ym  
i w arsztatow ym . K onserw ow ać używ ane narzędzia i urządzenia. M ontować 
i sk ładać pod m ikroskopam i podzespoły półprzew odnikow e. Z am ykać lub  
zaciskać tranzysto ry  lub  diody w  zgrzew arkach lub  p rasach  h ydrau licz­
nych.
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do w yprow adzeń

Przykłady robót:

1. Z am ykanie tranzystorów  na zgrzew arce
2. Lutowanie doprowadzeń kompletnych 

przepustu
3. Zgrzewanie podtrzymywacza do przepustu
4. Zabezpieczanie złącz elem entów  półprzew odnikow ych przez 

maskowanie łub lakierowanie
o. L u tow anie detali spoiw am i m iękkim i

4/—/—;
4/—/—/

4/—/—/
4/—/— '

4/— '—/

MONTER ELEMENTÓW PÓŁPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 5

Powinien znać:

Podstaw ow e p raw a z fizyki, chemii, elek tro technik i i elektroniki z zakresu 
specjalistycznych zawodowych szkół zasadniczych. Własności fizyczne i che­
miczne gazów technicznych, jak  wodór, azot. Sposoby w ykonyw ania złącz 
szkło-m etal. R odzaje elem entów  półprzew odnikow ych produkow anych przez 
zakład î ogólne rnstcdy tecknolcgiczne otrzym yw ania złącz. Ogólne zasady 
budow y diod, tranzystorów  i tyrystorów . Zasady działania urządzeń do ełek 
tropolerow ania oraz traw ien ia  złącz. Zasady działania urządzeń do zgrze­
w an ia  złącz oraz w pływ  w arunków  zgrzew ania na jakość złącza W p ły ^  
procesów, term icznych na p aram etry  elektryczne diod i tranzystorów  W pływ 
obróbki elektrochem icznej na p a ram etry  elektryczne diod i tranzystorów  
i ich stabilność. Zasady obsługi pieców wodorowych. Zasady działania i o b ­
sługi am perom ierzy, w oltom ierzy, omomierzy, term oregulatorów , term opar 
przepływ om ierzy. Zasady obsługi oscyloskopów. ’

Powinien umieć:

O dczytyw ać średnio  złożone rysunki. O bsługiw ać au tom aty  do elek tropo lero - 
w an ia  złącz. O bsługiw ać piece taśm ow e i w sadow e oraz oceniać jakość 
zgrzew ania. O bsługiw ać au tom aty  do za tap ian ia  diod. Przygotow yw ać do 
pracy, u rucham iać i spraw dzać działanie urządzeń przez siebie obsługiw a­
nych. Obsługiv\'ać u rządzenia  do rysow ania, łam ania i segregacji złącz 
i kryształów . K orzystać z gazów w stanie ciekłym , jak  azot, tlen.

Przykłady robót:

1. E lek tropolerow anie złącz tranzystorów  na autom acie
2. Z grzew anie złącz w  piecu w odorow ym
3. Z atap ian ie  diod ostrzow ych z jednoczesnym  form ow aniem  na 

autom acie
4. R ysow anie, łam anie i segregacja  złącz i kryształów
5. Spaw anie w yprow adzeń  na autom acie

5/— /— /
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6. P iaskow anie p łytek —/—/
7. Chemiczne traw ienie złącz na autom atach i ręcznie przea

m ontażem  5/—/—/
8. W ygrzewanie detali niklow anych w atm osferze ochronnej

azotu i w odoru 5/—/— '

MONTER ELEMENTÓW PÓŁPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 6

Pow inien zr.-ać;

W łaściwości chemiczne i fizyczne m ateriałów  półprzew odnikow ych, jak  g er­
m anu, krzem u. W łaściwości chemiczne, fizyczne i m echaniczne stopów uży­
w anych przy produkcji elem entów  półprzew odnikow ych. W łaściwości che­
miczne i fizyczne pierw iastków  akceptorow ych i donorowych. W pływ za ­
nieczyszczeń podstaw ow ych i pomocniczych m ateriałów  używ anych do p ro ­
dukcji elem entów  półprzewodnikowych na jakość w yrobów  i uzyski. W łaś­
ciwości styku  m etal-pólprzew odnik. Zasady obsługi pieców próżniowych 
oraz m ierników  próżni. P aram etry  „Y” i ich części składow e (opór i po jem ­
ność). Ogólne wiadomości o m etodach prow adzenia dyfuzji oraz zasady fo ­
tolitografii. Sposoby pom iaru nadyfundow anej w arstw y  z dokładnością do 
10% wielkości m ierzonej i koncentracji pow ierzchniow ej. Ogólne w iado­
mości o czynnikach m ających w pływ  na grubość nadyfundow anej w arstw y  
i koncentrację  powierzchniową. Czynniki decydujące o grubości w arstw y  
napylonej. Zasady obsługi urządzeń do term okom presji i do pom iarów  
ostrzowych. M etody pom iaru grubości nak ładanych  w arstw .

Pow inien  umieć:

O dczytywać bardzo złożone rysunki. O bsługiwać i prow adzić proces dyfuzji 
w piecach próżniowych lub wodorowych, albo atm osferze pow ietrza z do­
kładnością do 10% założonej grubości w arstw y  nadyfundow anej. M ierzyć 
koncei>trację powierzchniow ą i grubość nadyfundow anej w arstw y  z do­
kładnością do 10% wielkości m ierzonej. Prow adzić proces napy lan ia  m e ta ­
lam i płytek półprzew odnikow ych łącznie z ustaw ieniem  kaset. Przygotow ać 
do pracy i uruchom ić stanow isko do term okom presji. W ykonyw ać za pom o­
cą m ikrom anipulatorów  prace m onterskie. O bsługiw ać stanow iska ręczne 
do zatap ian ia  diod ostrzowych i im pulsowych. W ykonyw ać pom iar g ru ­
bości nakładanych w arstw . O bsługiwać stanow iska do n ak ład an ia  em ulsji, 
naśw ietlania.

P rzyk łady  robót:
1

1. Prow adzenie procesów dyfuzji na stanow iskach  próżnio­
wych, wodorow ych i atm osferze pow ietrza z dokładnością 
do 10% założonej grubości warstww 6 / — / — /
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2. P om iary  koncen trac ji powierzchniowej i grubości nadyfun- 
dow anej w arstw y  z dokładnością do 10%

3. N aparow anie p ły tek  półprzewodnikowych m etalam i w próż­
ni z dokładnością do 10%

4. Termokompresyjne lutowanie doprowadzeń z d ru tu  Au i Al 
(termokompresja kulkowa)

5. Segregację  s tru k tu r  tranzystorów , diod i układów  scalonych 
za pom ocą m ikroskopu

6. Naparowanie, wygrzew^anie i wtapianie kontaktów
7. U suw anie szkliw a
8. Ł adow anie nakładek  em itera i bazy do średnicy 100 u-
9. L u tow anie — w ytw arzające eu tek tykę oraz na generatorze

0 wysokiej częstotliwości
10. W tapianie i dyfuzja bazy i em itera
11. D yfuzja antym onu do germ anu w  atm osferze boru
12. Chem iczne dzielenie p łytek
13. U staw ianie igieł na  k rysztale  i zatapiania diod ostrzowych

1 im pulsow ych z ich form ow aniem
14. Pom iary  ostrzow e złącz na płytce
15. N akładanie  pow łok niklu, złota i innych na  żądaną grubość
16. P om iar grubości nakładanych w arstw
17. U suw anie tlenków  w  określonych m iejscach na  powierzch­

ni k ryształu
18. N akładanie em ulsji na płytki półprzewodnikowe
19. N iklow anie chem iczne na żądaną grubość

6/ —  

6 —

6,—/.

6/—
6/—
6/—

6/
6/.
6/
6/

6
6/
6/
6

6'
6
6'

—/ _ /

MONTER ELEMENTÓW PÓŁPRZEWODNIKOWYCH — 
kategoria 7
Powinien znać:

Podstaw y z fizyki, chem ii i elektroniki z zakresu  technikum  e lek tron iczne­
go. E lek tronikę m ateriałów  półprzew odnikw ych. Podstaw ow e w iadom ości 
o barierze  po tencjału  złącza „PN ” pow stałego m etodą stopow ą lub  d y fu zy j­
ną  i je j znaczenie dla param etrów  elektrycznych diod i tranzystorów . Spo­
soby regu lac ji g rad ien tu  rozkładu koncentracji pow ierzchniow ej. M etody 
u tlen ian ia  krzem u. M etody pom iaru  cienkich w arstw  z dokładnością do 5% 
w ielkości m ierzonej. M etody w ykonyw ania u ltrakom presy jnych  oraz u ltra -  
te rm okom presy jnych  doprow adzeń z d ru tu  Au i Al. Sposoby n apy lan ia  
p ły tek  m etalam i w  próżni, pozw alające na sterow anie procesem  z dok ład ­
nością do 1 fj,. Zasady obsługi urządzeń do herm etyzacji e lem entów  pó ł­
przew odnikow ych w  paskach. W pływ procesów oczyszczania i m ycia na 
napięcie w steczne i stabilność elem entów  półprzew odnikow ych. Zasady 
fo to litografii. Różnice technologiczne w ynikające z zastosow ania em ulsji 
pozytyw ow ej lub negatyw ow ej.
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Prow adzić proces dyfuzji z dokiadnością do 5% grubości w arstw y  nady- 
fundow anej. Korygować w arunk i dyfuzji w  celu o trzym ania nadyfundow a- 
nej w arstw y o określonej grubości i koncentracji pow ierzchniow ej. Na 
podstaw ie charak terystyk  określać jakość złącza „PN ” otrzym anego m etodą 
dyfuzyjną i korygować proces dyfuzji. M ierzyć określoną m etodą grubość 
w arstw y  nadyfundow anej z dokiadnością do 5%. U tleniać krzem  na  ściśle 
określoną grubość w arstw y tlenków . W ykonywać u ltrakom presy jne  lub  
u ltra term okom presy jne połączenia z d ru tu  Au lub Al. Prow adzić proces 
napy lan ia  p ły tek  m etalam i w próżni z dokładnością do 1 Obsługiwać 
urządzenia do herm etyzacji. W ykonywać procesy z zakresu  fo to litografii, 
jak  nanoszenie emisji, naśw ietlanie, centrow anie, w yw oływ anie, traw ien ie  
lokalne i zdejm ow anie em ulsji.

Pow inien  umieć:

P rzykłady robót:

1. Prow adzenie procesu dyfuzji z dokładnością do 5% grubości 
w arstw y  nadyfundow anej

2. Pom iar cienkich w arstw  z dokładnością co najm nie j do 
0,1 na przyrządach optycznych

3. U tlenianie krzem u na grubość
4. U ltrakom presy jne oraz u ltra term okom presy jne  lu tow anie 

doprow adzeń z d ru tu  Au i A l oraz term okom presja  ostrzo­
w a
N apylanie p ły tek  półprzew odnikow ych m etalam i w  próżnio.6.

7.
8.

9.
10.

z dokładnością do 1
H erm etyzację i zam ykanie przetłoczne 
L okałne traw ienie w arstw y  tlenku
N akładanie i suszenie em ulsji na  szkliwo fosforow o-krze- 
mowe
Centrow anie, naśw ietlanie w arstw y  kopiow ej 
P om iar rezystyw ności krzem u

7'—/—/

7/—/—/
7/—/—/

7/—/—/

7/—/—/
7/—/—/
7/—/—/

7/—/—/
7/—/—/
7/—/—/

(

MONTEE ELEMENTÓW PÓŁPRZEWODNIKOWYCH — 
kategoria 8
Pow inien  znać:

W iadomości z fizyki, chemii oraz elek tron ik i z zakresu  techn ikum  e lek tro ­
nicznego lub  chemicznego. E lek tronikę m ateria łów  półprzew odnikow ych. 
W iadomości o złączu i s tru k tu rze  „P N P ”, „N PN ” i „P N P N ” pow stałego m e­
todą stopową, dyfuzyjną, p lan arn ą  i ep ip lanarną , i je j znaczenie dla p a ra -  
m etróv/ elektrycznych, diod, tranzystorów , uk ładów  scalonych i ty rystorów . 
Różnice m iędzy technologiam i stopow o-dyfuzyjną i dy fuzy jną  a techno­
logiam i p lan arn ą  i ep ip lanarną. Sposoby regu lac ji g rad ien tu  rozk ładu  kon-
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cen trac ji pow ierzchniow ej. Metody utleniania Si oraz dyfuzji em itera i b a ­
zy. M etody pom iaru cienkich w arstw  z dokładnością poniżej 5%. Sposoby 
obróbki fotolitograficznej oraz m ateriały  używane w tym  procesie. Metody 
procesów  epitaksji. Zasady dokładnych pomiarów wysokich tem peratur. 
M etody w ykonyw ania fotoszablonów. Czynniki w pływ ające na param etry 
uzyskiw anych w arstw  dyfuzyjnych. Wpływ jakości w arstw  dyfuzyjnych na 
p aram etry  elektryczne elem entów  półprzewodnikowych. Technologią w yko­
nyw ania w arstw  pasyw ujących.

Pow inien umieć:

Prow adzić proces dyfuzji z dokładnością powyżej 5% grubości w arstw y na- 
«iyfundowanej. Prow adzić procesy dyfuzji w technologiach planarnej i epi- 
p lanarnej poprzez sterow anie czasem, tem peraturą, przepływam i gazów 
oraz tem pera tu ram i domieszek ciekłych i gazowych. Prow adzić próbne p ro ­
cesy technologiczne dyfuzji w celu dobrania właściwych param etrów  w 
procesach podstaw ow ych produkcyjnych. Korygować w arunki dyfuzji w ce­
lu  o trzym ania nadyfundow anej w arstw y o określonej grubości i koncentra­
cji pow ierzchniow ej. Na podstaw ie charak terystyk  określać jakość złącza 
„ PN P", „NPN", „PN PN ” otrzym anego metodą dyfuzji. Mierzyć okre.śloną 
m etodą grubość nadyfundow anej w arstw y z dokładnością poniżej 5%. W y­
konyw ać skom plikow ane kolejne procesy fotolitografii z dokładnością poni­
żej 5% poprzez nakładanie  em ulsji, centrowanie, naśw ietlanie, w yw oływ a­
nie, straw ianie, zdjęcia em ulsji i kontrolę. W ykonywać selektyw ne traw ie ­
nie tlenków  w to lerancji poniżej 1 i dokonywać oceny jakości metodami 
optycznym i. U tleniać Si na ściśle określoną grubość w arstw y tlenku. W y­
konyw ać procesy ep itaksji poprzez osadzanie w arstw y epitaksjalnej, t r a ­
w ienie gazowe i usuw anie krystalitów . Posługiw ać się urządzeniam i pom ia­
row ym i do profilow ania i kontroli tem peratu ry  w  strefie  roboczej pieców 
dyfuzyjnych. Sam odzielnie w ykonyw ać w szystkie operacje z zakresu fo to­
litografii.

O dpow iada za:

S tra ty  m ateria lne  mogące w yniknąć na skutek  braku  zachow ania szczegól­
nej uw agi przy obsłudze kosztow nych urządzeń oraz szkody spowodow^ane 
uszkodzeniem  lub zniszczeniem kosztownych wyrobów.

P rzyk łady  robót:

(w p rodukcji prototypow ej)
1. W ykonyw anie próbnych procesów dyfuzji pod kątem  w łaści­

wego dobrania  stosunku param etrów  elektrycznych 7 __/i /
2. P row adzenie  procesu dyfuzji z dokładnością poniżej 5% g ru ­

bości w arstw y  nadyfundow anej w technologii p lanarnej lub 
ep ip lanarne j poprzez sterow anie param .etram i elektrycznym i 7/__/ u

36



3. W ielokrotne pom iary cienkich w arstw  z dokładnością do
0,1 na przyrządach optycznych 7/—71/

4. U tlenianie Si na zadaną grubość oraz traw ienie selektyw ne
tlenków  w procesie p lanarnym  lub ep iplanarnym  7/—71/

5. Prow adzenie procesów fotolitografii z dokładnością poni­
żej 5% 7 —717

6. Prow adzenie procesu epitaksji poprzez osadzanie w arstw y
epitaksjalnej, traw ienie gazowe i usuw anie krystalitów  z do­
kładnością poniżej 1 ^  l i—717

7. W yznaczanie nakładu koncentracji domieszek w w arstw ach
dyfuzyjnych 7 ’—717

8. Prow adzenie dyfuzji domieszek ze źródła stałego, ciekłego
i gazowego 77—717

9. K ontrola w ykonanych s tru k tu r po procesach dyfuzji i foto­
litografii 7 —71/

MONTER LAMP — kategoria 3

Pow inien znać:

(zależnie od w ykonyw anej pracy podanej w przykładach robót). Rodzaje 
używ anych m ateriałów . Sposoby obchodzenia się z m ateria łam i i pó łfab ry ­
katam i. Typowe rodzaje półfabrykatów  używ anych do produkcji. Rodzaje 
brdków  pow stających przy w adliw ej produkcji i sposoby ich w ykryw ania. 
Rodzaje w ykonyw anych operacji i czynności przy produkcji detali w sw o­
jej brygadzie. P rzyrządy kontrolno-pom iarow e, jak  suw m iarka, p rzym iar, 
spraw dzian. E lem entarne zasady zjaw iska elektrolizy. Sposoby pakow ania 
grzejników . W łasności pasty alundow ej. Sposoby posługiw ania się p rzy rzą­
dam i do form ow ania skrętek  i doprow adników  prądu. Budowę i obsługę 
p rask i ręcznej, w alcarki ręcznej i gilotyny stołowej. W ym agania s taw ian i 
skrętkom  uform ow anym  i doprow adnikom  prądu. W ym iary ru rek  ka todo­
wych i surow ych katod. Wpływ usterek  w w ykonanej katodzie na em isję 
term oelektronow ą. W ymagania dotyczące czystości przy p rodukcji siatek . 
W ym agania higieny staw iane przy produkcji lamp. Zasadę zgrzew ania n is­
konapięciowego i sposoby obsługi zgrzew arki. Sposoby usuw ania zan ie­
czyszczeń pow stających podczas m ontażu zestaw u. D okum entację techno­
logiczną i in strukcje  montażu w zakresie w ykonyw anych czynności.

Pow inien umieć:

(zależnie od w ykonyw anej pracy). Posługiwać się szablonam i i urządzeniam i 
do kataforezy. Obchodzić się ze skrętką, grzejn ik iem  surow ym  i pokry tym . 
O kreślać jakość w ykonanego grzejnika i elim inow ać braki. W ykonyw ać
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czynności w chodzące w  zakres poszczególnych operacji przy w y ro b e  
w szystk ich  typów  grzejn ików . Pakow ać grzejn ik i zgodnie z przepisam i 
O ceniać przydatność sk rę tk i i doprow adników  prądu  przeznaczonych do 
form ow ania. Ciąć sk rętk i. W yginać sk rę tk i w  luki w  kształcie litery  U i V 
na  gorąco i zimno. Posługiw ać się igłą i d ru tem  oporowym do w yginania 
P rostow ać doprow adniki p rądu . W ykryw ać w ady skrętek  i doprowadników 
p rąd u  oraz zapobiegać ich pow staw aniu . Oceniać jakość skrętek  i dopro­
w adników  prądu . U kładać rurki, katodow e w  ram ki przeznaczone do danego 
ty p u  katod. Oczyszczać ram ki z nadm iernego nalotu. Ciąć ru rk i katodow e 
na odpow iednie w ym iary  oraz gratow ać na urządzeniach. Usuwać luźne 
zwoje z zachow aniem  w ym iarów  i to lerancji zgodnie z rysunkiem . K ontro­
low ać w ym iary  i ilość zw ojów  siatek. Odróżniać poszczególne rodzaje m a­
teria łów  (drutów ) i typy produkow anych siatek. Czytać prosty rysunek  
m ontażow y. O dróżniać detale, podzespoły, zespoły wchodzące w skład ze­
staw u . Zabezpieczać detale, podzespoły i zespoły przed kurzem  i innym i 
zanieczyszczeniam i. U suw ać zanieczyszczenia pow stające w czasie m ontażu 
zestaw u. O bsługiw ać urządzenia, jak  zgrzew arki, gilotyny stołowe i p rask i 
stołow e przy procesach m ontażow ych. W ykonywać m ontaż za pomocą 
zgrzew arek. Pokryw ać perełk i talerzyków  roztw oram i.

P rzyk łady  robót:

7.

8.
9.

1. U kładanie grzejn ików  w  kuw ety  do mycia i w ytraw ienia 
rdzenia

2. Form ow anie sk rę tek  w  łuk i na przyrządach ręcznych
3. Form ow anie doprow adników  w  przyrządach ręcznych
4. P rostow anie doprow adników  p rądu  ^ęc^nycn
5. U suw anie luźnych zwojów
6. M ontow anie podzespołów do w szystkich typów  lam p oscy- 

loskopow ych
Zgrzew anie elem entów  lam p, np. w sporników  do siatek 
sprężyn centru jących , w sporników  gettera  
P rostow anie sia tek  i przesłon 
P okryw anie  perełek  ta le rzyka  roztw orem

10. Z w ijanie s ia tk i na  uszczelki i ich prasow anie
11. R egeneracja  detali do lam p elektronow ych
12. Form ow anie sk rę tek  w  tu le jach
13. Ręczne pokryw anie zestaw ów  getterem
14. Cięcie d ru tów  i tasiem ek na  gilotynach lub w  przyrządach
15. Cięcie pasków  term obim etalow ych i ich krępow anie reczne 

lub  na  urządzeniach do zapłonników , lam p neonowych 
1 lam p typu  U FO-4a

16. Spłaszczanie w sporników  na praskach  ręcznych
M ontow anie izolacji płaszcza w  lam pach zapłonnikow ych 
W alcow anie d ru tu  na tasiem ki
K alibrow anie ustalaczy  katod
Zgrzew anie elem entów  w  proste podzespoły lam p nadaw ­
czych m ałych mocy

17.
18.
19.
20.

3/—/—/
3/—/—/
3/—/—/
3/—/—/
3/—/—/

3/—/—/

3/—/—/
3/—/—/
3/—/—/
3/—/—/
.3/—/—/
3/—/—/
3/—/—/
3/—/—/

31— /— I 
31— 1— 1 
3/—/—/ 
3I— I— I 
3I— I— I

31— 1— 1
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MONTER LAMP — kategoria 4
Pow inien znać:

(zależnie od w ykonyw anej pracy podanej w  przykładach robót). P od sta ­
w owe wiadomości o w ytrzym ałości i odkształceniach plastycznych detali 
z w olfram u, m olibdenu, żelaza, niklu, tan talu , kow aru, miedzi i w olfram u 
torowanego. Rodzaje i ogólne w łasności używ anych past do pokryw ania 
grzejników . Instrukcję  technologiczną pokryw ania grzejników  pastą. P ro ­
ces elektroforezy. Zasady działania obsługiw anych urządzeń i p rzyrzą­
dów używ anych do form ow ania, cięcia i pokryw ania grzejników . Rodza­
je  zanieczyszczeń grzejnika. Rodzaje braków  pow stających przy p ro d u k ­
cji grzejników  i sposoby ich w ykryw ania. Ogólne w łaściwości m a te ria ­
łów  używanych do produkcji katod. Instrukcje  pokryw ania katod różnych 
typów . Przyrządy kontrolno-pom iarow e, jak  suw m iarka, m ikrom etr, głę- 
bokościomierz, czujnik, spraw dzian. Rodzaje pow stających w ad przy p ro ­
dukcji katod i sposoby zapobiegania im. Rodzaje m ateriałów  używ anych 
do produkcji lam p elektronow ych i oscyloskopowych. Podział łam p na: 
całoszklane, spłaszczowe, nowalowe i m iniaturow e. Podział lam p na bez­
pośrednio i pośrednio żarzone. Zasady obchodzenia się z pó łfabrykatam i, 
np. talerzykam i, zestawam i, m ostkam i, katodam i, siatkam i, anodam i, ek ra ­
nam i. w spornikam i itp. Higienę próżniow ą pracy przy m ontażu lam p. Spo­
soby m ontow ania pakietu i zestaw u zm ontowanego. Zasady doboru prądu  
elektrycznego i czasu zgrzew ania przy łączeniu detali. O kreślenia 'jakości 
zgrzew ania (słabe, w topliwe, przepalone). Rodzaje i w łasności m ateriałów  
i pó łfabrykatów  używanych do produkcji zestaw ów  lam p ośw ietleniow ych, 
neonowych lub rtęciowych. W ym agania staw iane półfabrykatom  oraz wpływ  
ich w ad na jakość zestawów. Rodzaje elektrod zgrzew arek w  zależności 
od w ykonyw anego typu zestawu. Sposób posługiw ania się przyrządam i, 
szablonam i i narzędziam i na stanow isku pracy. W ym agania dotyczące za ­
chow ania czystości przy m ontażu zestawów. Przeznaczenie i w ym agania  
s taw iane  zestaw om  oraz wpływ  ich w ad na dalszy przebieg procesu tech ­
nologicznego przy produkcji lam p oświetleniow ych. W ady zestaw ów  oraz 
sposoby zapobiegania ich pow staw aniu. K ry teria  oceny jakości zestaw ów  
i sposób obchodzenia się z zestawam i.

Pow inien  umieć:

(zależnie od w ykonyw anej pracy). Rozróżniać rodzaje m ateria łów  używ a­
nych do produkcji lam p nadaw czych i m ikrofalow ych. Przygotow yw ać 
spoiwa. Form ow ać grzejniki na przyrządach lub  ręcznie w edług ry s u n k u ' 
lub  wzoru. N akładać grzejn ik i w  ram ki i obchodzić się z gotow ym i g rze j­
nikam i. K ontrolow ać długość i grubość pokrycia pastą  g rze jn ika  za pom o­
cą suw m iark i i m ikrom etru  oraz określać jakość pokrycia. O kreślać typy 
grzejników . Segregować grzejniki. Krępować elektrody i przepusty. S p raw ­
dzać jakość w ykonanych katod. O kreślać ich przydatność do produkcji. 
O bchodzić się z półfabrykatam i, tj. talerzykam i, zestaw am i, m ostkam i.
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katodam i, siatkam i, anodami, ekranam i, wspornikam i i balonami, klon- 
tować zespoły do lam p oscyloskopowych oraz pakiety lam p elektronowych 
prostych. M ontować zestaw, myć i suszyć lam py elektronowe. K ontro­
lować na rzu tn iku  odległości: katoda — siatka I oraz siatka I s ia t­
ka  II. Określać jakość zmontowanego pakietu  i zestawu dla lam p 
spłaszczowych i prostowniczych. Posługiwać się przyrządem: lupą_ 
Określać jakość i przydatność poszczególnych półfabrykatów  używanych 
do produkcji lam p oświetleniowych. Zaciskać różne elem enty zestawów. 
Ustaw iać we w zajem nym  położeniu poszczególne elem enty zestawów zgod­
nie z rysunkiem  konstrukcyjnym . Posługiwać się przyrządam i kontro l­
no-pom iarow ym i, jak  suw m iarką, przymiarem, m ikrom etrem , czujnikiem , 
głębokościomierzem, wysokościomierzem, spraw dzianam i i innymi narz-?- 
dziami stosowanym i na stf nowisku pracy. Oceniać jakość zmontowanego 
zestawu. Usuwać w ady mo.’ ażowe.

P rzykłady robót:

1. Form ow anie skrętek  w przyrządach lub ręcznie
2. N akładanie skrętek  grzejników  w szablony, pokryw anie 

pastą
3. Katoforyczne pokryw anie grzejników, katod
4. Spraw dzanie długości i grubości pokrycia grzejnika
.5. N akładanie pasty  na skrętkę metodą kroplową
6. N akładanie i zdejm ow anie katod z przyrządów
7. Prostow anie, obcinanie i krępow anie elektrod talerzyka
8. Zgrzew anie w yprow adzeń żarzenia
9. Łączenie optyki z talerzykiem

10. M ontowanie m ostka górnego i dolnego oraz wm ontow anie 
haczyków napinających, ekranów  itp.

11. Z akładanie  i zgrzew anie ekranu  m ostka górnego, d ru tu  
podstawowego, siatki, w ąsa ekranu, w yprow adzenia anody

12. N akładanie balonów  na zestaw, mycie zestawów i pakietów
13. M ontow anie katody kom pletnej do lam p batery jnych
14. U staw ianie w yprow adzeń katody
15. K alibrow anie otworów w m ostku
16. M ontow anie podzespołu anody
17. Zgrzew anie na zgrzew arkach punktow ych detali, jak: zgrze­

w anie anod w pakiecie, ekranu, m ostka z ekranem  ta lerzy­
ka, ge tteru  do d ru tów  podstaw ow ych siatek przytrzym yw a- 
cza lub w sporn ika oraz tasiem ek do katod

18. M ontow anie zestawów: zapłonników, lam p neonowych, od­
grom ników

19. M ontow anie zestaw ów  żarów ek sam ochodowych jednośw iat- 
łowych

20. M ontow anie zestaw ów  ak tyw atora  do lam p neonowych
21. M ontow anie żarów ek do ośw ietlenia ogólnego

4 / - . - /

4 ' - / - /  
4/ - . / - /  

4 — 
4 / - , - /  
4 —/—/ 
4/ — / — /  

4 - / - /  
4 / — / — /

4/—/—/

4/—/—/
4;—/—/
4/—/—/
4/—/—/
4 ' - / - /
4/—/—,

4 / — / — /

4 / — / — /

4 / — / — .• 

4/ — / — . 

4 / — / — /

40



22. Ręczne przygotow anie trzonków  do trzonkow ania
23. Ręczne stem plow anie żarówek i lam p tlących
24. W gniatanie siatek  w  dyski
25. N akładanie z lutow aniem  pierścieni na trzonki żarówek 

dw uśw iatłow ych
26. Form ow anie ręczne elektrod i przepustów  do lam p nadaw ­

czych
27. K rępow anie doprow adników  prądu  na przyrządach i ręcznie 

do lam p rtęciowych, neonowych, odgrom ników i UFO-4a
28. Zgrzew anie detali i podzespołów do lam p nadaw czych na 

zgrzew arkach
29. Ręczne w ykonyw anie katod i anod do lam p neonowych
30. W ykonywanie ręczne detali do m ontow anych pakietów  diod, 

jak  tasiem ki, podkładki, doprow adzenia

4/—/—/
4/—/—/
4/—/—/

4/—/—/

4/—/—/

4/—.—/

4/—/—/ 
4 —/—/

4/—/—/

m o n t e r  l a m p  —  kategoria  5

Pow inien znać:

(zależnie od w ykonyv\ anej pracy podanej w przykładach robót). Ogólne 
a omości o w sp łczynniku rozszerzalności objętościowej i liniow ej oraz 

^y trzym ałości na rozerw anie drutów  w olfram ow ych i molibdenowycli. 
Ogólne zasady działania lam p elektronow ych, jak  np. diody, triody, tetrody, 
m agn itronu , k listronu. Technologię w yrobu siatek. V/pływ siatk i na jakość 
iam p. W ady siatek, jak pęknięte zwoje, krzyw e d ru ty  podstaw ow e, złe 
rozstaw ienie drutów , niewłaściwa grubość siatki i u tlenienie siatk i. Z asa- 

y utow ania spoiwami miękkim i i póltw ardym i. Rodzaje katod stosow a- 
nych w lam pach nadawczych i m ikrofalow ych. Sposoby określenia w zro- 

ov. o i za pomocą lupy jakości detali używanych przy m ontow aniu lamp. 
odział lam p ze względu na ilość elektrod i znaczenie poszczególnej e lek - 

rod> w lam pie elektionow ej. W łasności i zastosow anie gazów redukcy j- 
nych, jak  np. azotu, wodoru. Zasady m ontow ania pakietu  i zestaw u m on­
tow anego lam p w ielosiatkowych i złożonych oraz lam p z sia tką napinaną. 
Ogólne zasady zatapiania, pom powania i aktyw ow ania lam p. Sposoby 
^ 'yk ryw an ia  w ad w zestawie zm ontowanym  np. za pomocą przyrządu — 
próbnika zwarć. Rolę rtęci w lam pach rtęciowych. Kolejność i zasady m on­
tażu zestaw ów  żarówek reflektorow ych, kolejowych, turb inkow ych i ża­
rów ek o specjalnym  zastosowaniu oraz prom ienników . Zasady ustaw iania  
doprow adników  prądu  w żarówkach dw uśw iatłow ych. W ym agania staw ia­
ne poszczególnym typom  żarówek.

Pow inien umieć:

(zależnie od w ykonyw anej pracy). Spraw dzać sia tkę i ustaw iać zwoje za 
pomocą przyrządów  i spraw dzianów . Czytać rysunki zestaw ieniow e lam p
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nraz Dosługiwać siQ dokum entacją technologiczną. Lutow ać podzespoły 
lam pow e spoiwem m iękkim  i półtw ardym . Naw ijać i kształtować katody 
i srze in ik i lam p nadaw czych i m ikrofalowych. N awijać i zgrzewać siatki 
k la tkow e” do lam p nadawczych. Montować w yjścia i doprowadzenia w 

ikrnoach m ikrofalow ych. Nanosić pastę em isyjną na katody lamp nadaw ­
czych M ontować pak ie ty  różnych typów  lam p nadawczych i głowic próżnio- 
m ierzy jonizacyjnych. M ontować pakiety i zestawy lam p siatkowych. K on­
trolow ać zestaw y lam p bezsiatkowych. Sprawdzać prawidłowość zm ontow a­
nego pak ie tu  i kontrolow ać lam py na próbniku zwarć oraz usuwać zw ar­
cia w  lam pach wielosiatkow ych i złożonych. U staw iać szablony m ontażo­
we i przyrządy pom iarowe. Montować różne typy lam p przy u trzym yw a­
n iu  w łaściw ej w ydajności pracy. Umieć zapobiegać pow stającym  brakom  
przy m ontow aniu zestawu. Montować zestawy lam p rtęciowych. Montować 
zestaw y lam p reflektorow ych dwuświatłowych, mikroskopowych, p ro jek- 
 ̂ jjjych, kolejowych, turbinkow ych, karzełkow ych i specjalnego p rzezna­

czenia oraz prom ienników . Nakładać trzonki w raz z ustaw ieniem  dopro- 
w adników  prądu  w żarów kach dwuświatłowych.

Przykłady robót;
1. Spraw dzanie i ustaw ianie zwojów siatek  pod szkłam i po­

w iększającym i
2. N aw ijanie i kształtow anie katod i grzejników  do lam p na 

dawczych i m ikrofalow ych
3. M ontow anie pakietów  lam p spłaszczowych, nowalowych, 

m iniaturow ych, caloszklanych i prostowniczych
4. N aw ijanie i zgrzewanie siatek „klatkow ych” lam p nadaw­

czych na naw ijarce
5. M ontowanie zestawów lam p nowalowych, m iniaturow ych, 

caloszklanych i prostowniczych
6. L utow anie spoiwem m iękkim  i półtw ardym  elem entów 

lam p nadaw czych
7. K ontrola m ontażu pakietów  i zestawów
8. M ontow anie pakietów  lam p nadaw czych i m ikrofalow ych
9. Zakładanie i zgrzew anie ekranu  zewnętrznego

10. M ontowanie rad iatorów  do lu tow ania
11. M ontow anie w yrzutn i do lam p oscyloskopowych
12. M ontow anie katod  do lam p m ikrofalow ych
13. M ontow anie soczewki ogniskującej
14. M ontow anie w yjść i doprowadzeń w lam pach mikrofalo­

wych
15. M ontowanie zestaw u kom pletnego do lam p oscyloskopo­

w ych
16. M ontow anie zestaw ów  lam p rtęciow ych
17. M ontow anie zestaw ów  żarów ek reflektorow ych dw uśw iat­

łowych, m ikroskopow ych, projekcyjnych, kolejow ych, tu r ­
binkow ych

5/—/—/

5/—/—/

5/—/—/

5/—/—/

5/—/—/

5/—/—/ 
51— 1— / 
5/—/—/ 
51—/—I 
5/—I— I 
5I—I—I 
5I—I - !  
5I— I—I
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51—1—/
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18. M ontowanie zestawów żarów ek karzełkow ych i żarów ek
o specjalnym  zastosow aniu oraz prom ienników  5'—/—/

19. N akładanie trzonków  w raz z ustaw ieniem  doprowadników '
prądu  żarów ek dw uśw iatłow ych 5/-—/—/

MONTER LAMP — kategoria 6

Pow inien znać:

(zależnie od w ykonyw anej pracy podanej ŵ  p rzykładach robót). Ogólne 
wiadom ości z elektrotechniki, jak  napięcie i natężenie prądu , p rąd  stały 
i zm ienny, oporniki i pojemność oraz ich jednostki. Prawm Ohma i K ir- 
chhoffa. R odzaje źródeł p rądu  elektrycznego. Ogólne zasady działania róż­
nych typów  lam p elektronow ych (odbiorczych, nadaw czych i m ikrofalo­
wych), i lam p oscyloskopowych oraz zadania poszczególnych elek trod  i s ia ­
tek . Zasady montow^ania zestaw ów  i pakietów- lam p złożonych, w ielo- 
siatkow^ych i długowiecznych. Zasady spaw ania w- atm osferze gazu ochron­
nego. Zasady kontroli zestaw u zm ontow anego lam p złożonych w ielosiat- 
kow^ych i długowiecznych. Sposoby ustaw ienia  katody (sym etryczność) sia ­
tek w zględem  osi katody. Sposoby w^ykryw^ania luźnych zwmi w  siatkach. 
Sposoby ustaw ian ia  grzejn ika w  katodzie. Pokryw^anie się zwojów siatek . 
Sposoby spraw^dzania jakości zgrzew ania i położenia tasiem ek. W ykryw a­
nie w'ad m ontażow ych w  lam pach złożonych, w ielosiatkow ych i d ługo­
w iecznych. Sposób posługiw ania się m ikroskopem  i rzu tn ikam i. Zasady 
w tap ian ia  optyki ŵ  pręty  szklane. Znaczenie sezonow ania lam p. Zasady 
organizacji pracy brygady m onterskiej.

Pow inien umieć:

(zależnie od w ykonyw anej pracy). Rozróżniać w'szystkie typy  podzespo­
łów', zespołów i lam p produkow anych w  zakładzie. M ontować w edług 
rysunków  indyw idualnie lam py siatkow e o przedłużonej żywotności, 
lam py z sia tkam i napinanym i. W ykonywać sia tk i do lam p nadaw czych 
na naw ijarkach . Indyw idualnie m ontow ać złożone zestaw'y lam p n ad aw ­
czych w atm osferze gazu ochronnego. M ontować m ostki m ikow e i katody 
kom pletne oraz w tapiać optykę w  p rę ty  szklane. Spraw'dzać za pomocą 
rzutników ' lub  m ikroskopu stereoskopowego praw idłow ość m ontażu oraz 
popraw iać niedokładności m ontażu. O bsługiwać w szystkie urządzenia  m on­
tażowe stosow ane przy m ontażu zestaw ów  do lam p oscyloskopo'(vych. W ta­
piać optykę w szklane pręty. U stalać przyczyny pow stających w ad  m on­
tażow ych i znać sposoby zapobiegania im. Organizow ać p race brygady 
m onterskiej.

-Przykłady robót:

1. M ontow anie katod i siatek  w lam pach na3aw czych i m ik ro ­
falow ych 6/—/—/
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3.

4.

5.

6.

7.
8.

9.
10.
11.

2 .

12.

13.

14.

Indyw idualne m ontowanie lamp siatkowych o przedłużonej 
żywotności i niezawodności
W ykonywanie siatek na naw ijarce ręcznej do lam p nadaw ­
czych
Indyw idualne m ontowanie pakietów i zestawów lamp zło­
żonych, jak  z siatkam i napinanym i
K ształtow anie pętli sprzęgającej i wyprowadzeń energii 
wys. częstotliwości w lam pach nadawczych 
Indyw idualne m ontowanie zestawów dla lam p nadawczych 
dużych mocy
K alibrow anie siatek  do lam p nadawczych 
Spraw dzanie zestawów na rzutnikach z ustawieniem  od­
ległości katoda — siatka I
Zaw ijanie pierścieni w lam pach m ikrofalowych 
M ontowanie mostków mikowych do lam p oscyloskopowych 
W tapianie optyki lam p oscyloskopowych w  pręty szklane 
z korygow aniem  tem peratury  grzejników  elektrycznych 
lub palników  gazowych
M ontowanie katody kom pletnej do lam p oscyloskopowych 
Spraw dzenie i centrow anie zestawów na rzutnikach wraz 
z lu tow aniem
Strojenie lam p m ikrofalowych

6/—,

6 —,

6;—

■'—/ 

./—/

6 —/ _ /

6,-
6 -

6,- 
6 -  

6/-

6 -  

6/-

6 -  

6/

- / _ /

-/—/ 
- /—/

-/—/

MONTER LAMP — kategoria 7

Pow inien znać:

M ateria ły  stosow ane przy produkcji lam p elektronow ych nadawczych i w 
technice próżniow ej. Budowę i działanie lam p nadawczych i m ikrofalo­
w ych oraz m agnetronów . Zasady otrzym yw ania wysokiej próżni i stoso­
w ane urządzenia do jej otrzym yw ania. Zasady budowy i działania katody 
w olfram ow ej im pregnow anej. Zasady naw ęglania i pom pow ania lam p
0 w ysokiej próżni. M etody określania naprężeń  w szkle. Budowę i obsługę 
spaw ark i argonow ej i sto łu  obrotowego do zatapiania lam p nadaw czych
1 m ikrofalow ych. Technologię lu tow ania w próżni i w gazie ochronnym . 
P rzyrządy  do produkcji elektrod Oczkowych. Organizację pracy stanow isk 
roboczych i organizację grupy stanow iska montażu.

Pow inien  umieć:

O kreślać jakość podzespołów przychodzących do m ontażu i dalszej p rzy ­
datności do następnych operacji. O kreślać naprężenia w  złączach szkło — 
m etal, posługując się przyrządam i. W ykonywać katodę w olfram ow ą im p re ­
gnow aną. W ykonyw ać elektrody oczkowe do lam p nadaw czych. L utow ać 
podzespoły lam pow e w  atm osferze gazu ochronnego lub w  próżni spo iw a­
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mi tw ardym i. Zgrzewać siatki i katody lam p nadawczych o najw iększ3'ch
gabarytach i mocach. Organizować pracę w gniazdach m ontażu lam p elek­
tronow ych nadawczych.

Przykłady robót:

1. O kreślanie za pomocą przyrządów  kontrolno-pom iarow 3'ch
poszczególne param etry  techniczne lam p nadawczych np. 
naprężeń w złączach szklo-m etal 7 '—/—/

2. M ontowanie w ielosiatkowych lam p nadawczych w produk­
cji jednostkow ej 7/—/—/

3. M ontowanie m agnetronów  w edług dokum entacji technolo­
gicznej w produkcji jednostkow ej 7.—/—

4. W ykonyw anie elektrod Oczkowych 7/—/—/
5. M ontowanie podzespołu katody z doprov\'adzeniem w mag-

nctronie 7'—/—/
6. M ontowanie obudów i bloków anodowych do lam p m ikro­

falow ych 7/—/—/

MONTER LAMP — kategoria 8

Pow inien znać:

W łasności fizyko-chem iczne m ateriałów  stosow anych przy konstrukcji lam p 
nadaw czych i m ikrofalowych. Podstaw y elektro techniki i elek tron ik i w za­
kresie średniej szkoły technicznej. Tolerancję i pasow ania oraz ich po­
m iary. Budowę i zasady działania elektrycznych przyrządów  kontro l­
no-pom iarow ych, jak  woltomierze, am perom ierze, omomierze, m ierniki WFS, 
w szystkich typów  falomierzy, generatory wysokiej częstotliwości, w obula- 
tory i oscyloskopy. W szystkie rodzaje obróbek term icznych i chemicznych 
detali wchodzących w  skład lam p nadawczych i m ikrofalow ych. Cel sto­
sow ania poszczególnych typów obróbki. Procesy technologiczne w ystępu­
jące w m ontażu wszelkiego typu lamp. Zasady działania, budow ę i obsługę 
urządzeń i maszyn, np. zgrzewarek, spaw arek, szaf próżniowych, tokarek, 
frezarek  oraz innych urządzeń i przyrządów  mechanicznych, e lek tr3'cznych 
i opt3’cznych stosowanych przy m ontażu lam p nadaw czych i m ikrofalo­
wych.

Pow inien umieć:

Indyw idualnie m ontować skom plikow ane lam py elektronow e oraz m on­
tować dla nich pakiety  w ielosiatkow e (dla techniki SBB, telew izyjnych 
i bardzo w ysokich częstotliwości), z zastosow aniem  spaw ania TJG  i p laz­
mowego, lu tow ania miękkiego i tw ardego. W ykonywać prace na ob ra­
biarkach zw iązane z pracam i m onterskim i. P rzeprow adzać wszelkiego ro-
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d z a ju  ob ró b k ę  tech n iczn ą  k a to d  i s ia tek . P rzep row adzać  regenerację  pod­
zespo łów  lam pow ych . Z estaw iać  skom plikow ane u k ład y  pom iarow e i doko­
n y w ać  p o m iaró w  lam p  n adaw czych  i m ikro falow ych  w  trak c ie  w ykony­
w a n y c h  p rac . U staw iać , regu low ać i konserw ow ać w szelkiego rod-zaju 
p rz y rz ą d y  e lek try czn e , optyczne i m echaniczne w ystępu jące  na  w arsztacie. 
W ykonyw ać w e w ła sn y m  zak resie  szablony, p rzy rządy  i pom oce w a rsz ta ­
to w e  d la  w y k o n a n ia  m on tażu  lam p  nadaw czych  i m ikrofalow ych przy p ro ­
d u k c ji jed n o stk o w ej.

Odpowiada za:

S tra ty  m a te r ia ln e  w y n ik łe  z uszkodzen ia  cennych podzespołów  lam p  d u ­
żych m ocy, u szkodzen ia  u n ik a ln y ch  u rządzeń  p rodukcy jnych , za bezpieczeń­
s tw o  zd ro w ia  i życia w spó łp racow ników .

Przykłady robót:

1. M on to w an ie  in d y w id u a ln y ch  lam p  nadaw czych  w ie losia tko-
w y ch  d la  te c h n ik i SSB i te lew iz ji bardzo  w ysokich  często­
tliw o śc i 7'— /!/

2. M on to w an ie  p a k ie tó w  lam p  d la  tech n ik i SSB, te lew izji 
i u k ład ó w  lin io w y ch  d la  n a jw ięk szy ch  często tliw ości ze 
sp ra w d z a n ie m  w  czasie m on tażu  p o kryc ia  się sia tek  przy
uży c iu  m ik ro sk o p u  stereoskopow ego  7 '—/ ! '

3. W y m ian a  k a to d  w  lam p ach  nadaw czych  i m ikro fa low ych
śre d n ic h  i dużych  m ocy 7 —/!/

4. W y k o n y w an ie  e le k tro d  Oczkowych i k la tk o w y ch  m etodą
e le k tro e ro z y jn ą  7/—/!/

5. M o n to w an ie  p ro to ty p o w y ch  podzespołów  do lam p  n a d a w ­
czych i m ik ro fa lo w y ch  n a  p o d staw ie  uproszczonej do k u m en ­
ta c ji  tech n o lo g iczn ej ' 7 —/!/

6. S p a w a n ie  n a  sp a w a rc e  a rgonow ej i zam y k an ie  lam p  n a d a w ­
czych d u ży ch  m ocy l i—/!/

7. P o m ia ry  często tliw ośc i i sp rzężen ia  z obciążen iem  d la  lam p
m ik ro fa lo w y c h  7.'—/!/

8. Z e s tra ja n ie  p ie rśc ie n i c en tru ją c y ch , dysków  i p ę tli do lam p
m ik ro fa lo w y c h  1>—/!/

MONTER LAMP — kategoria 9
P o w in ien  znać:

Z a sa d y  d z ia ła n ia  la m p  n ad aw czy ch  i m ik ro fa lo w y ch  w  n a d a jn ik a c h . Z a sa ­
d y  b u d o w y  i obsłu g i b a rd z o  złożonych zestaw ów  i u rząd zeń  k o n tro in o -p o - 
m ia ro w y c h  u ż y w a n y c h  do w y k o n y w a n ia  p o m iaró w  lam p  n ad aw czy ch  d u ­
ży ch  m ocy  o raz  la m p  m ik ro fa lo w y ch . Z asad y  d z ia łan ia , u s ta w ia n ia  i k o n se r­
w a c ji  w sz y s tk ic h  p rz y rz ą d ó w , narzęd z i i u rząd zeń  s to so w an y ch  w  p ro -
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dukcji lam p nadaw czych i m ikrofalow ych. Zasady dobierania i zestaw ia­
nia układów  do stro jenia lam p m ikrofalow ych. Zasady pracy nadajn ików  
i odbiorników  m ikrofalow ych oraz schem aty blokow e w w . urządzeń.

Pow inien umieć:

M ontować prototypy lam p nadaw czych i m ikrofalow ych w edług uproszczo­
nej dokum entacji przy w spółpracy z konstruk to rem  i technologiem . W y­
konyw ać części, jak  elektrody oczkowe i k latkow e o najw yższych w yina- 
ganiach w zakresie dokładności m etodą elektroerozyjną. Z estaw iać u k ła ­
dy pom iarowe dla w ykonania pom iarów  param etrów  lam p m ikrofalow ych 
i nadaw czych w  trakcie  przeprow adzanego prototypow ego m ontażu. P rz e ­
prow adzać na przyrządach optycznych dokładne pom iary  w spółzależnych 
elem entów  w m ontowanym  zestaw ie ■ lam p nadaw czych i m ikrofalow ych. 
Dobierać i zestaw iać układy do s tro jen ia  lam p m ikrofalow ych. W ykryw ać 
usterk i konstrukcji i m ontażu przy budow ie prototypów  lam p m ikrofalo ­
w ych i nadaw czych dużych mocy.

O dpow iada za:

S tra ty  m ateria lne w ynikłe z uszkodzenia kosztow nych urządzeń oraz znisz­
czenia lam p m ikrofalow ych i nadaw czych dużych mocy oraz bezpieczeństwo- 
zdrow ia w spółpracowników.

P rzykłady robót:

1. M ontow anie prototypow ych lam p nadaw czych i m ikro falo ­
w ych w szelkich typów  na podstaw ie uproszczonej dokum en­
tac ji konstrukcyjnej przy w spółpracy z konstruk to rem

2. W ykonyw anie prototypow ych trudnych  złącz w ysokopróżnio- 
szczelnych, jak  np. złącza ceram ika — m etal, szkło — m etal 
przy m ontażu z doborem  param etrów

3. Z estaw ianie układów  pom iarow ych do s tro jen ia  p ro to typo­
w ych lam p m ikrofalow ych

4. Zdejm ow anie charak terystyk  prototypow ych lam p n ad aw ­
czych i m ikrofalow ych na stanow isku kon tro lno-pom iaro ­
w ym

7/—/2/

7/—72/ 

11— 121

11— 121

NASTAWIACZ MASZYN I URZĄDZEŃ LAMPOWYCH — 
kategoria 6 '
Pow inien  znać:

Z akres wiadom ości elekrom ontera zakładow ego kategorii 5. M ateria ły  i pół­
fab ry k a ty  używ ane do produkcji lam p, jak  k it, cynę, ,płyn do lutow ania^
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p ierśc ien ie  m etalow e, płytki, cokoły bakelitow e, kapka itp. Rodzaje sm a­
rów  używ anych do konserw acji m aszyn i urządzeń lampowych. Własności 
gazu  św ietlnego, gazu ochronnego, jak  „gaz zielony", „brązowy , azotu 
oraz tlen u  i pow ietrza sprężonego. Sposoby obchodzenia się z gazami. 
W pływ jakości gazu ochronnego na jakość lam p zatopionych oraz zna­
czenie oczyszczalnika do gazu ochronnego. Wpływ ciśnienia i kalorycz- 
ność gazu św ietlnego na jakość lam p zatapianych. Znaczenie podgrzew a­
cza i odprężacza przy zatap ian iu  lam p. Sposoby obchodzenia się z zesta- 
warrii lam p, jak  zestaw em  zm ontowanym , nakry tym  balonem, lam pą za­
topioną, w ypom pow aną i zacokołowaną. Budowę lam p oświetleniowych, r tę ­
ciowych, neonóv:xk, lum inescencyjnych, elektronow ych i kineskopowych. 
Zasady podziału lam p na; caloszklane, spłaszczowe, nowalowe i m in ia tu ­
row e oraz bezpośrednio i pośrednio żarzone. Ogólne wiadomości z zakresu 
elek tro techn ik i. Zasady przygotow ania zatąp iark i do zatapiania lam p. Z asa­
dy przygotow ania au tom atu  pompowego do produkcji lamp, jak  w łączenie 
wody na genera to r w ysokiej częstotliwości, napięcia na grzałki pomp dy­
fuzyjnych, w łączenie pom p próżni w stępnej, w łączenie i ustaw ienie p a l­
n ików  odtap iających . Zasady dobrania tem pera tu ry  na pozycjach podgrze­
w ania, za tap ia rk i i odprężacza. Zasady działania urządzeń, jak  suszarki 
w odnej i prom ieniow ej, m yjki, szlifierek i polerek. Technologię za tap ian ia  
lam p. Zasady działan ia napędów  elektrycznych.

Pow inien  umieć:

W ykonyw ać p racę e lek trom ontera  zakładowego kategorii 5. Obchodzić się 
z p ó łfab ryka tam i i m ateria łam i używ anym i przy produkcji lam p danego 
typu  oraz stosow anym i gazam i. Obchodzić się z zestaw em  zm ontow anym , 
n ak ry ty m  balonem , lam pą zatopioną, w ypom pow aną i zacokołowaną. O bsłu­
giw ać i konserw ow ać oczyszczalniki do gazu ochronnego oraz kontro low ać 
i regulow ać przepływ  gazu przez przewody. Przygotow ać za tap iarkę  do p ro ­
dukcji oraz regulow ać płom ienie w zależności od kaloryczności gazu. U ru ­
cham iać i nastaw iać  podgrzew acze w odprężarce. U rucham iać i regułorVać 
p racę urządzeń, jak  m yjki, płuczki, suszarki w odne i prom ieniow e, szli­
f ie rk i i po lerk i oraz urządzenia  do grafitow ania. N astaw iać u rządzenia  
do zw ijan ia  i spaw ania  ru rek  katodow ych. W ykryw ać w adliw e działan ie 
elem entów  lub zespołów’ w ww. m aszynach i urządzeniach. Z atap iać i pom ­
pow ać lam py. K onserw ow ać m aszyny i urządzenia oraz sm arow ać odpo­
w iednim i sm aram i. Posługiw ać się przyrządam i kontro lno-pom iarow ym i 
używ anym i przy  ustaw ian iu  m aszyn i urządzeń lam pow ych. W ykryw'ać 
pow’sta jące  b rak i na za tap iarce  i autom acie pompow’ym oraz zapobie­
gać im.

P rzy k ład y  robót:

1. N astaw ian ie  za tap ia rk i i nadzorow anie procesu zatap ian ia  
lam p  e lek trycznych  z regu lac ją  param etrów  tem p era tu ry  
p łom ieni w  zależności od kaloryczności i ciśn ienia gazu 6/—/—/
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2. Obsługa i konserw acja oczyszczalnika do gazu ochronnego
3. N astaw ianie podgrzewacza, odprężacza i nadzorowanie pro­

cesów w raz z kontrolą i regulacją przepływ u gazu
4. N astaw ianie płuczek, myjek, urządzeń do grafitow ania, su ­

szarek wodnych i promieniowych, szlifierek i polerek
5. N astaw ianie urządzeń do zw ijania i spaw ania ru rek  n iklo­

wych w atmosferze ochronnej z argonu

6/—/—/

6/—/—/

6/---------/

6/—/—'

NASTAWIACZ MASZYN I URZĄDZEŃ LAMPOWYCH — 
kategoria 7

Pow inien znać:

Skład gazów używanych przy produkcji lam p. Zasady działania i obsługi 
apara tu ry , np. gene-ratorów wysokiej częstotliwości, pieców indukcyjnych 
oraz urządzeń — przełączniki, przekaźniki term iczne i term oregulatory. 
Zasady budovyy pomp dyfuzyjnych, olejowych i rtęciowych. Zasady pracy 
urządzeń, jak  np. autom atów  pompowych, iskierników , autom atów  do za­
tap ian ia  lam p kineskopowych, urządzeń do nakładania  ekranów , cokola- 
rek, trzonkarek oraz pieców silitowych. Zasady konserw acji zgrzew arek 
z au tom atyką czasu zgrzewania. Zasady pracy m ontażów ki do produkcji 
żarów ek karzełkowych, neonówek i lamp rtęciowych. Zasady pracy m a­
szyn do produkcji perełek szklanych. Zasady pracy maszyn i urządzeń do 
produkcji siatek, katod, talerzyków  i grzejników . W pływ właściwego od- 
gazow ania szkła, detali metalowych na jakość lam p. Znaczenie odgazowania 
i rozpylania getteru  na dobroć lamp. Sposoby badania i określania uszko­
dzeń w  m aszynach i urządzeniach lampowych.

Pow inien umieć:

O dczytywać złożone schem aty układów elektrycznych i pneum atycznych. 
Przygotow ać au tom at pompowy do produkcji. N astaw iać i regulow ać tem ­
p era tu rę  w piecach gazowych i silitowych. N astaw iać urządzenia, jak  
isk ierniki, urządzenia do nakładania ekranów  w lam pach kineskopowych, 
cokolarki, trzonkark i i zgrzewarki. N astaw iać m ontażów ki do produkcji 
żarów ek karzełkow ych, neonówek i lam p rtęciowych. N astaw iać maszyny 
do produkcji perełek szklanych. N astaw iać urządzenia do produkcji siatek, 
katod, talerzyków  i grzejników. Konserwować i usuw ać uszkodzenia w  m a­
szynach i urządzeniach lampowych. Kontrolow ać jakość prow adzonych p ro ­
cesów produkcyjnych na maszynach i urządzeniach, k tóre  nastaw ia. W y­
kryw ać pow stające brak i na autom acie pompowym, iskrow niku, cokolar- 
ce, trzonkarce, m ontażów je i innych urządzeniach lam pow ych. Obsługiwać 
urządzenia, k tóre nastaw ia i konserw uje.
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1. N astaw ianie autom atów  pompowych do produkcji lamp 
elektrycznych

2. N astaw ianie i regulacja  tem peratury  pieca gazowego, pło­
m ieni odtapiających, napi<?ć żarzenia na poszczególnych 
pozycjach au tom atu  pom.powego

3. N astaw ianie  isk iern ika
4. N astaw ianie  au tom atu  do zatapiania lam p kineskopowych
5. N astaw ianie m aszyn do nakładania ekranów
6. N astaw ianie cokolarek i trzonkarck oraz pieców silitowych
7. K onserw acja zgrzew arek do lam p elektrycznych i elektro­

nowych z autom atyczną regulacją czasu zgrzewania
’8. N astaw ianie m ontażówki do produkcji żarówek karzelko- 

w ych, neonów ek i lam p rtgciowych
9. N astaw ianie maszyn do produkcji perełek szklanych

10. N astaw ianie urządzeń do produkcji siatek, katod, talerzy­
ków  i grzejników

P rzykłady robót:

l l — l— t

'll—l— i 
7/— 
'i!—!— ■ 
II— ! ~ !  
7/—/—/

7.'—'—/

'il— l— l
7/—/—/

NASTAWIACZ MASZYN I URZĄDZE5I LAMPOWYCH —
katc^^oria 8

Pow inien  znać:

W iadomości z e lek tron ik i i m iernictw a elektrycznego w zakresie produkcji 
lam p elektrycznych, neonowych, rtgciowych, lum.inescencyjnych, e lek trono­
w ych i oscyloskopowych w ystępujących w zakładzie pracy. Schem aty elck - 
trvczno nastaw ianych  maszyn i urządzeń lampowych. Zasady pracy  po­
szczególnych zespołów w  m aszynach i urządzeniach lam powych. Zasady 
pracy  urządzeń, jak  np. ram  do aktyw ow ania lam p elektronow ych, stołów 
pom iarow ych. Zasady nastaw iania  autom atów  do alum iniow ania lam p k i­
neskopow ych. Zasady ustaw ian ia  i konserw acji regulatoróu- w piecach 
„ S m ifa ”. Zasady nastaw ian ia  autom atów  wielostanowiskowych do sp aw a­
n ia  balonów  do lam p oscyloskopowych. Zasady nastaw iania linii p ro d u k ­
cyjnych do w yrobu lam p. Organizacje pracy przy instalow aniu, rem oncie 
i rozruchu  m aszyn i urządzeń lampowych.

Pow in ien  um ieć:

O dczytyw ać bardzo  złożone schem aty układów  elektrycznych. R egulow ać 
w szelkie m aszyny i urządzenia do produkcji lamp. Usuwmć uszkodzenia 
i dobierać a p a ra tu rę  zastępczą w instalacjach elektrycznych lub  p n eu m a­
tycznych  przy urządzeniach  lub aparatach  bardzo złożonych lub  uniwmrskl- 
nych. P rzeprow adzać  przeróbki bardzo złożonych urządzeń elek trycznych
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z w ym ianą niektórych zespołów na inne o zbliżonej, zastępczej ch arak te ­
rystyce. Nadzorować napraw ę bardzo złożonych zautom atyzow anych urzą­
dzeń i agregatów  oraz regulować całość po napraw ie. Organizować pracę 
brygady i kierować pracą zespołu nastawiaczy.

Odpcv.iada za:

S tra ty  m aterialne w ynikające z obniżenia uwagi w czasie w ykonyw ania 
pracy oraz za bezpieczeństwo w łasne i podległego personelu, jak  również 
za bezpieczeństwo zdrowia obsługi w  czasie eksploatacji.

Przykłady robót:

1.

2.

3.
4.

Dobieranie i nastaw ianie param etrów  pracy ram  do aktyw o­
w ania, stołów pomiarowych oraz usuw anie pow stałych uste­
rek  podczas pracy urządzenia 7/—,1/
N astaw ianie autom atów  do alum iniow ania lam p kineskopo­
wych 7/—/! /
N astaw ianie krzyw ej tem peratu ry  w  piecach „ S m ifa” 7/—,1/
N astaw ianie autom atów  do spaw ania balonów (szyjki ze 
stożkiem  i stożka z ekranem ) 7/—!\!
N astaw ianie linii produkcyjnych do w yrobu lam p, sk ład a ją ­
cych się z szeregu autom atów  stanow iących ciąg produkcyjny 7/—/! /

OPERATOR MASZYN DO PRODUKCJI LAMP — kategoria 3
Pow inien znać:

(zależnie od w ykonyw anej pracy podanej w przykładach robót). Hodzaje 
i nazw y m ateriałów  (półfabrykatów) używanych przy w ykonyw aniu  ope­
racji. Cel w ykonyw ahej operacji. Ogólne w ym agania staw iane m ateriałom  
i detalom  oraz ich przydatność do produkcji. Rodzaje w ad m.ogących po­
w stać w czasie pracy oraz ich wpływ  na dalszy przebieg procesu p ro d u k ­
cyjnego. K ry teria  oceny jakości po zakończeniu wyk-^nywanej przez siebie 
operacji. E lem entarne wiadomo.ści z zasad budow y lam p elektronow ych. 
E lem entarne wiadomości o stosowanych podstaw ow ych i pomocniczych 
m ateria łach  i półfabrykatach przy produkcji lam p elektronow ych, jak  kit, 
pasta  do lutow ania, farba do stem plow ania, cyna, p ły tka  m etalow a, p ie r­
ścień, cokół bakelitow y. Zasady obchodzenia .się z półfabrykatam i. Ogólne 
zasady działania obsługiwanych urządzeń: iskierniki, cokolarki i lutownic.y. 
Podział produkow anych lam p na lam py całoszklane, spłaszczowe, now alow e 
i m iniaturow e. Higienę próżniową pracy na swoim stanow isku. R odzaje 
braków  pow stających na stanow isku pracy oraz sposoby ich w ykryw an ia
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i zapobiegania. Podstaw ow e pojęcia dotyczące gazów, jak ciśnienie, atm os­
fe ra  techniczna i próżnia. Przyrządy do pom iaru ciśnienia, jak m anom etry 
rtęciow e, ich budow ę i działanie. Pojęcie implozji i eksplozji w lam pach 
oscyloskopowych. Cel grafitow ania zewnętrznego lampy. Znaczenie czystości 
i pozbaw ienia śladów  grafitu  stożka lam py wokół w yprowadzenia anody 
i przy szyjce. Cel spraw dzania lam py na zwiększone ciśnienie.

Pow inien  umieć:

(zależnie od w ykonyw anej pracy). Obsługiwać iskrownik. Ocenić jakość 
próżni pod iskrow nikiem . Obsługiwać urządzenia do wyświecania żarówek. 
K ontrolow ać w artości elektrycznych i czasowych param etrów  wyświecania. 
Ocenić optycznie przebieg procesu wyświecania oraz ocenić jakość lam p 
w yśw iecanych. Obchodzić się z lampami wyśv/ieconymi. Obsługiwać u rzą ­
dzenie do stem plow ania trzonków. Ocenić jakość trzonków z punk tu  w i­
dzenia przydatności do operacji stem plow ania i nakładania kitu. O bsługi­
w ać urządzenia do dozowania kitu. Ocenić jakość w ykonanej przez siebie 
operacji. Czyścić żarówki. Obchodzić się z półfabrykatam i, jak  np. p ły tką 
m etalow ą, pierścieniem , cokołem bakelitow ym  i określać ich przydatność 
do produkcji. Obchodzić się z lam pą zatopioną, wypompowaną, naw leczoną 
i zacokołowaną. U rucham iać i obsługiwać urządzenia: iskrow nika, cokolarki 
i lutow nicy. N aw lekać cokoły. Określać sprawność urządzenia pracującego. 
W ykryw ać pow stające brak i i zapobiegać im. Obchodzić się z lam pam i oscy­
loskopowym i. U suw ać tlenki z elektrod. N akładać kit do cokołów. N aw lekać 
p rzepusty  do odpowiednich nóżek cokołu. Odczytywać w skazania m anom e­
tró w  i w skaźników  elektrycznych. Odpowiednio podłączać lam py do a k ty ­
w ow ania i stw ierdzać, czy napięcia i natężenia są ustaw ione właściwie. 
G rafitow ać zew nętrznie lampy.

P rzyk łady  robót:

1. Spraw dzanie próżni iskrow nikiem  3/—/—'
2. N akładanie p ły tek  i pierścieni, saterow anic 3/------- /
3. L u tow anie zanurzeniow e lam p 3/—/—/
4. Cokołow anie lam p 3/—/—/
5. Znakow anie ekranów  zew nętrznych na urządzeniu 3/—/— '
6 . N akładanie  ekranów  i w kręcanie uchw ytu w  denko ekranu  3/— —/ ■
7. Czyszczenie i znakow anie lam p po lu tow aniu  3/—/—/
8 . O bsługa urządzeń do w yśw iecania żarów ek głównego sze­

regu  z kontro lą  param etrów  3/—/—/
9. O bsługa stem plarek  z jednoczesnym  sortow aniem  jakościo­

w ym  trzonków  3/—/—/
10. O bsługa urządzeń do dozowania k itu  3/— —/
11. B adanie lam p na zwiększone ciśnienie 3/—/—/
12. W kładanie i w yjm ow anie lam p oscyloskopowych z ram y do

p rzepa lan ia  zanieczyszczeń 2/1/—/
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13. Oczyszczanie elektrod 3/— '— !
14. Przewieszanie kineskopów lub balonów na transpo rte r lub

z transportera  na stanow iska robocze 2/1.'— !

OPERATOR MASZYN DO PRODUKCJI LAMP — kategoria 4

Pow inien znać:

(zależnie od wykonyw anej pracy podanej w  przykładach robót). Ogólne 
własności szklą. Zasady w ykonyw ania złącz: szkło—szkło, szkło—m etal. 
W łasności gazów używanych przy produkcji lamp. Ogólne zasady otrzym y­
w ania próżrii. Ogólne zasady zgrzewania m etali. Zasadnicze rodzaje kitóv/ 
używ anych do trzonkow ania i ich rozpoznawania. Higienę procesu trzon - 
kow ania i lutow ania żarówek. Ogólną budowę lam p elektronow ych. P o­
dział lamp ze względu na ilość elektrod (dioda, trioda  itd.). Rodzaje 
i w łasności niklu, niklów katodowych, molibdenowych, w olfram u, 
miedzi i jej stopów, drutów  płaszczowych i innych w ystępujących 
na danym  odcinku pracy. Rodzaje i w łasności past em isyjnych i izolacyj­
nych, rodzaje szkła i sposób jego obróbki. Rodzaje i w łasności gazów, za ­
sady korzystania z instrukcji gazowych, obchodzenie się z butlam i z gazem 
sprężonym . Zasady działania przepływom ierzy. Zasady pracy i obsługę 
urządzeń na swoim odcinku pracy. Znać podstaw ow e m ierniki p rądu  e lek ­
trycznego i pom iaru czasu oraz posługiwać się nimi. Zasady posługiw ania 
się m ikrom etrem , wagą torsyjną, m ikroskopem  w arsztatow ym , czujnikiem  
i spraw dzianam i. Przyczyny pow staw ania braków : w ady używ anych pół­
fabrykatów  i sposoby ich elim inowania. Sposób obchodzenia się z pó łfab ry ­
katam i li m ateriałam i. Cel napełniam a balonów  gorącym  azotem  1 p rze­
dm uchiw anie balonu podczas zatapiania. Cechy w łaściw ie w ypalonego 
k itu . W arunki dobrego lutow ania. Przyczyny psucia się próżni w lam pach. 
Zasady obsługi urządzeń do przepalania i aktyw ow ania lamp.

Pov.inicn umieć:

(zależnie od w ykonyw anej pracy). Oceniać jakość i przydatność pó łfab ry ­
katów  składających się na lampę. Obsługiwać zatap iarkę  do żarów ek, od­
grom ników  i lam p błyskowych. Oceniać praw idłow ość procesu zatap ian ia  
i jakość zatopionych lamp. Obchodzić się z lam pam i zatopionym i. O bsługi­
w ać urządzenie do w yrobu nóżek. Ocenić jakość i przydatność detali do 
w yrobu nóżek. Posługiwać się pincetą. Oceniać jakość gotowych nóżek. O b­
chodzić się z nóżkami. Obsługiwać m ontażówkę do w yrobu zestawów. Oce­
niać jakość i przydatność półfabrykatów . Reperow ać zestaw y. Oceniać 
jakość gotowych zestawów. Obchodzić się z zestaw am i. O bsługiw ać 
pom pownicę. Oceniać jakość i przydatność detali. Oceniać praw idłow ość 
przebiegu operacji pompowania. Kontrolow ać i oceniać jakość lam p próż­
niow ych lub  gazowych. Posługiwać się paln ik iem  do cięcia szkła. Obchodzić 
się z lam pam i po zakończeniu operacji. Obsługiwać trzonkarkę  do żarów ek.
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Oceniać jakość surowców i detali (trzonek, lampa, kit). Nakładać trzonek 
na  lampQ. Lutow ać doprow adniki za pomocą kolby. Oceniać jakość w ypa­
len ia  k itu  w lampie. Oceniać prawidłowość przebiegu operacji trzonkow a- 
nia i jakość lam p zatrzonkowanych. Obsługiwać urządzenie do v,-yświeca- 
n ła  lam p tlących, starterów , świetlówek, odgromników i lam p UFO-4a. 
K ontrolow ać w artości wszystkich param etrów  wyświecania. Oceniać prze­
bieg procesu w yśw iecania oraz jakość lamp wyświeconych. Obchodzić się 
z lam pam i wyświeconym i. Obsługiwać urządzenia do produkcji katod su ­
row ych i dobierać narzędzia do ich produkcji. Obsługiwać urządzenia do 
pokryw ania  katod, dobierać właściwe narzędzia, spraw dziany i wzory g ład­
kości. Obsługiwać urządzenia do produkcji skrętek  i dobierać odpowiednie 
narzędzia oraz m ateria ły  potrzebno do ich wyrobu. Obsługiwać urządzenia 
do pokryw ania grzejników  i mostków, dobierać odpowiednią pa.stę i sp raw ­
dzać jej lepkość oraz jakość pokrycia. Obsługiwać urządzenia do naw ijania, 
w yciągania, rozciągania, cięcia i form owania siatek. Dobierać odpowiednie 
m ateria ły , narzędzia, czas wyciągania, przypływ gazu itp. Obsługiwać u rzą­
dzenia do w ykonyw ania doprowadników prądu. Oceniać jakość i p rzydat­
ność pó łfabrj'ka tów  w ykonyw anych i używanych na stanow iskach pracy. 
Posługiw ać sic m ikroskopem , w agą torsyjną, m ikrom etrem , czujnikiem  
i spraw dzianam i. Wy.krywać wady w produkow anych w yrobach i zapobie­
gać ich pow staw aniu . Uruchamiiać i wyłączać zatapiarkę. Obsługiwać au to­
m at pom powy. V7ykrywać pow stające brak i na autom acie pom powym  oraz 
zapobiegać im. O kreślać prawidłowość pracy autom atu  pompowego. P o­
sługiw ać się m iern ikam i ciśnienia.

P rzy k ład y  robót:1.

2 .

3.

4.

7.
8 .

O bsługa za tap ia rk i lub  pompownicy do żarówek, odgrom ­
ników  i lam p blysko^wych
O bsługa trzo n k ark i z równoczesnym  lutow aniem  żarówek, 
odgrom ników , lam p tlących, UFO-4a i św ietlów ek 
L u tow an ie  za pom ocą kolby żarówek, lam p tlących, UFO-4a, 
św ietlów ek, rtęciów ek
O bsługa u rządzeń  do w yśw iecania z kontro lą  param etrów  
lam p  tlących, s ta rte ró w , lam p UFO-4a, św ietlów ek i od­
grom ników
M ontow anie s ta rte ró w  na urządzeniu
O bsługa u rządzen ia  do w yrobu zestaw ów  żarów ek głów ne­
go szeregu, specjalnych, sam ochodowych, karzełkcw ych, 
lam p  tlących , U FO -4a itp. oraz .świetlówek z kontro lą  go­
tow ego zestaw u
O bsługa u rządzen ia  do w yrobu nóżek z ich kontro lą  
R eg en erac ja  św ietlów ek przez w ym ianę lub  dobór odpo­
w ied n ich  trzonków

4/—/—/

4./—. — ! 
4/—/—/

4/— —/

4 / - -/
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9. Obsługa urządzeń do p rzeciągania  ru re k  katodow ych, jak  
np. m lotkow nic, p rzeciągarek  i u rządzeń  do p rostow ania 
ru rek

10. N akładanie i zdejm ow anie katod  i s ia tek  z ram ek, so rto ­
w an ie  na w ady geom etryczne, porów nyw anie z w zoram i 
gładkości i w ażenie pasty  em isy jnej na katodzie

11. O bsługa urządzenia do cięcia i ko łn ierzykow anie katod
12. Obsługa urządzeń do io rm ow ania katod
13. O bsługa urządzeń do form ow ania grzejn ików  <
14. O bsługa u rządzeń  do kataforycznego pokryw ania  grze jn i- 

ł:ów, jak  pokryw anie, kon tro la  grubości i długości pokrycia
15. O bsługa urządzeń do» naw ijan ia  sia tek
16. Obsługa urządzeń do w yciągania  p rę tów  siatkow ych na 

gorąco lub na zimno
17. W ykonyw anie na gotowo sia tek  do lam p elektronow ych; 

cięcie, form ow anie i rozciąganie sia tek , zgrzew anie m agnezji
18. Obsługa urządzeń do n aw ijan ia  sk rę tek  o naw oju  ciągłym  

lub z przerw ą
19. O bsługa urządzeń do cięcia sk rę tek
20. Obsługa urządzeń do p rodukcji doprow adników  p rąd u
21. O bsługa urządzenia do spaw ania  łączników  i doprow adni­

ków  p rąd u  do lam p rtęciow ych
22. Obsługa urządzenia do pokryw ania m ostków  m ikow ych
23. P om iar próżni próżniom ierzem  lub  isk row nik iem  lam p 

oscyloskopowych
24. Cokołow anie lam p oscyloskopowych
25. O bsługa za tap iark i oraz w kładan ie  zestaw ów  do szyjek  b a ­

lonów
26. R ozpylanie g e tte m  w  lam pach oscyloskopowych
27. N aw cglanic sia tek  lam p nadaw czych m ałych mocy w  stan o ­

w iskach  próżniow ych
28. N aw ęgłanie katod lam p nadaw czych m ałej mocy
29. Spiekanie sia tek  w  próżni do lam p nadaw czych m ałej mocy
30. R ozpylanie czułych pochłaniaczy gazu w lam pach e lek tro ­

nowych
31. H artow anie lam p nadaw czych w trak c ie  i po zakończeniu 

pom pow ania
32. W yżarzanie prostych detali lam pow ych w  atm osferze och­

ronnej
33. L utow anie m iękkie lu tow nicą ręczną podzespołów i zespo­

łów lam p m ikrofalow ych
34. Cokołowanie ręczne specjalnym i k itam i lam p nadaw czych 

różnych typów

4/—,'—/
4/—/—/
4/—/— '
4/—/—;'

4/—;'—/
4/— '—/

4 / — / — /

4/—/—/

4/—/—/
4/—/—/
4/—/—/

4/—/—/ 
4/—. —/

3/1./—/
3/1/—/

3/1./—/
3/1.''—/

4/—/—/ 
4/—/—/ 
4/— —/

4/—/—/

4/—./—/

4/—/—/

4/—/—/

4 / — / — /



OPERATOR MASZYN DO PRODUKCJI LAMP — kategoria 5
Pow inien  znać:

(zależnie od w ykonyw anej pracy podanej w przykładach robót). Rodzaje 
szkła używ ane do produkcji lam p i ich własności. Zasadę działania zata- 
p ia rk i do żarów’ek, odgromników itp. Zasadę działania zatapiarki 1-pozy­
cyjnej. P rzebieg procesu zatapiania szkła. Zasadę pracy pomp próżniowych, 
jak  olejowe, dyfuzyjne, rtęciowe. Przebieg procesu pompowania. Budowę 
i zasadę pracy żarów ek, lam p tlących, świetlówek i rtęciówek. W iadomości
0 napięciu i natężeniu  prądu  stałego i zmiennego oraz o oporności i pojem ­
ności. Zasady obsługi m ierników  uniw ersałnych. Rodzaje wad w ystępu ją­
cych w lam pach gotowych oraz przyczyny ich powstawania. Jednostki
1 w ielkości ciśnienia stosowane w technice w ysokiej próżni. Zasady dzia­
łan ia  stanow iska pompowego (pompa obrotowa, dyfuzyjna, ołejowa), za ta ­
p iark i, ram  do ak tyw ow ania i stołu pomiarowego. W spółczynniki rozsze­
rzalności liniow ej i objętościowej stosowanego szkła. Proces term icznej ob­
róbki szkła i złącz. G atunki stosowanego szkła w produkcji lam p oscylo­
skopowych. W łasności chem.iczne wodoru, tłenu i azotu. M etałe używ ane do 
p rodukcji złącz oraz ich wymogi. Własności alkoholu i tró jchloroetylenu. 
Proces term ochem iczny form ow ania. Aktyw ow anie katod tlenkowych. P rz y ­
czyny za truw an ia  się katod.

Pow inien  umieć:

(zależnie od w ykonyw anej pracy). Obsługiwać zatapiarkę do lam p tlących, 
św ietlów ek i rtęciów ek. Obsługiwać zatapiarkę 1-pozycyjną. Oceniać jakość 
detali przeznaczonych do zatapiania. Reperować zestawy lam p tlących. 
K ontrolow ać i oceniać przebieg procesu zatapiania oraz oceniać jakość 
lam p zatopionych. Obchodzić się z lam pam i zatopionymi. Obsługiwać pom - 
powmicę do lam p tlących, św ietlów ek i rtęciów ek. Oceniać praw idłow ość 
procesu pom pow ania. K ontrolow ać i oceniać jakość lam p w ypom pow anych. 
Obchodzić się z paln ik iem  do cięcia szkła. Obsługiwać grzebieniowe s tan o ­
w isko pom powe. Obchodzić się z lam pam i po zakończeniu operacji. O bsłu­
giw ać za tap ia rkę  do lam p nawałowych, m iniaturow ych, całoszklanych 
i prostow niczych. Obsługiwać autom aty pompowe, ram y do ak tyw ow ania, 
sto ły  pom iarow e. Obsługiwać urządzenia do natrysk iw ania katod, czern ie­
n ia  siatek . W ykonyw ać sia tk i nap inane na urządzeniach. Ciąć sk rę tk i pod 
w iz jerem  na urządzeniu . W ykryw ać w ady i b rak i w produkow anych w y ro ­
bach oraz zapobiegać pow stającym  wadom. Odróżniać gatunki szkła po k o ­
lorze p łom ienia paln ika. Aktyw ow ać lam py oscyloskopowe zgodnie z p rze­
pisam i. M ierzyć gabary ty  lam p (długość, szerokość, grubość) za pom ocą 
przyrządów . O dprężać połączenie szkło—szkło i m etal—szkło. O bsługi­
w ać au tom atykę  zatap ialn i. Oceniać spraw ność stanow isk pom pow ych. U ru ­
cham iać szafy ste ru jące  transporterów  oraz ram y do aktyw ow ania. O bsłu­
giw ać g en era to r w ysokiej częstotliwości oraz au tom at do b adan ia  na  im - 
plozję.
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Przykłady 'robót:
1. Obsługa zatapiarki i pompownicy do zatapiania zestaw u 

z balonem, do lam p tlących, św ietlów ek i rtęciów ek 5/—/—/'
2. Obsługa urządzeń do wyświecania i aktyw ow ania lam p r tę ­

ciowych i jarzn ika 5/—/—/
3. Obsługa zatapiarki do zatapiania lam p elektronow ych 5/—/—/
4. Obsługa autom atu pompowego do lam p elektronow ych 5/—/—/
5. Obsługa urządzenia do aktyw ow ania, pom iarów  i starzenia

lam p elektronow ych 5/—/—/
6. Obsługa urządzenia do natrysk iw ania  katod i czernienia

siatek 5/—/—/
7. W ykonanie siatek  napinanych na urządzeniach 5/—/—/
8. Obsługa urządzeń z w izjerem  do cięcia skrętek , np. sk rę tk i

z przerw ą o naw oju o długości od 0,3 mm — 3 mm 5/—/—/
9. O dcinanie palnikiem  (odtapianie) lam p oscyloskopowych od

stanow isk pompowych 4'1/—/
10. K ontrola procesu stapiania ta lerzyka z szyjką balonu F'—/—/
11. Obsługa apara tu ry  autom atycznej na zatap iarce 5 '—/—/
12. Spraw dzanie naprężeń pod polaryskopem  5/—/—/
13. U staw ianie napięć i procesu aktyw ow ania i kontro la  p rze­

biegu procesu 5/— /—f
14. Obsługa ram y do przepalania i aktyw ow ania lam p oscylo­

skopowych 4/1/—/
15. O bsługa pras do w ciskania obejm antyim plozyjnych 40 '—/
16. Obsługa linii do nakładania  obejm  antyim plozyjnych na

kineskopy 4/1/—/
17. G rafitow anie zew nętrzne kineskopów  na linii antyirnplo-

zyjnej oraz oględzin i czyszczenie po nałożeniu obejm  i g ra ­
fitow aniu  4/1/'—/

18. O bsługa zespołowych stanow isk pom powych do lam p elek­
tronow ych na wysokie próżnie 5/—/—/

19. Odcinanie ręcznym  palnikiem  (odtapianie) lam p e lek trono­
w ych od stanow ik pompowych 5/—:—/

20. Pom iar tem pera tu r części lam p przy pomocy p irom etru  op­
tycznego i k redek tem peraturow ych 5/—/—/

21. U staw ienie w łaściw ych param etrów  chłodzenia lam p w  cza­
sie ich obróbki na stanow isku próżniow ym  5/—/—/

22. Nawęglariie katod oraz siatek  lam p nadaw czych 5/—/—/
23. Spraw dzanie lam p nadawczych średniej mocy na szczel­

ności na stanow isku pompowym 5/—/—/
24. Pokryw anie grzejników  lam pow ych o prostej konstrukcji 5/—/—/
25. Em aliow anie i spiekanie nieskom plikow anych podzespołów

lam pow ych 5/—/ /
26. Dobór param etrów  prądow ych, prow adzenie i kon tro la  a k ­

tyw ow ania lam p nadawczych 5/— !— !
27. B adanie stanu  naprężeń w szkle d o  procesach term icznych 5/—/—/
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OPERATOR MASZYN DO PRODUKCJI LAMP — kategoria 6

Pow inien znać:

U kład tolerancji. P aram etry  lamp oscyloskopowych, jak napięcie i prąd ża­
rzenia, p rąd  emisji, próżnia, napięcie odcięcia, jaskrawość, \vykres zależ­
ności lepkości szkła od tem peratury  i objaśnienie charakterystycznych ob­
szarów. Gazy redukujące, ich własności i zastosowanie. Prawo E oy lea — 
M ariotte'a. Lam py kineskopowe; rolę grzejnika, katody, anody, grafitu, 
alum.inium i innych. Metody pomiaru tem.peratur za pomocą term om etrów 
elektrycznych oporowych, term opar, pirometrów i kredek tem peraturow ych. 
Zasadę działania prćżniom ierza kompresyjnego. Organizację pracy na s ta ­
nowisku roboczym.

Pow inien umieć:

Odczytywać średnio złożone rysunki i schematy. Mierzyć rozkład tem peratur 
podgrzewania, stapiania i odprężania w automacie do zatapiania oraz au to ­
macie do odpompowywania. Posługiwać się miernikam i elektrycznym i tem ­
pera tu ry , w skaźnikam i kredowymi. Sprawdzać sprawność pompy, chłodze­
nie, grzałkę, uszczelki gumowe. Kontrolować olej w pompie obrotowej. 
Obsługiwać generator w ielkiej częstotliwości.

P rzykłady robót:

1. K ontrola i korek ta krzyw ej tem peratury na automacie do
zatapiania oraz autom atów  pompowych 6/—/—/

2. Spraw dzanie prawidłowości d z ia łan ia . autom atów odpom­
pow ujących 6/— ■—/

■3. K ontrola i odczytywanie wskazań mierników na szafie ste ­
row niczej 6/—/—/

4. U staw ianie płomieni palników  przy w tapianiu optyki w
pręty  szklane 6/—/—/

5. Obsługa autom atów  do zatapiania zestawów optyki elek­
tronow ej z szyjką balonów kineskopowych 5/ 1 —/

6. Obsługa agregatów  pompowych do kineskopów w zakresie 
podłączania i odłączania od stanowisk pompowych oraz
oceny spraw ności działania stanowisk 5/ 1/—/

7. Pom iary param etrów  stanow isk agregatu pompowego oraz
kineskopów.'- w procesie odpompow'ywania 5/1 •—/

8. K ontrola tem pera tu ry  lam p w  czasie procesu ich w ygrzew a­
nia na stanow isku próżniowym  6,'—/—/

9. N aw ęglanie katod i form ow anie ich do lam p nadawłczych
dużej mocy 6/— '__/

10. Sam oazielne przeprow adzanie procesu pompow,'ania lam p 
nadaw czych i m ikrofalow ych średnich mocy zgodnie z in ­
s tru k c ją  technologiczną 6/__/__/
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11. W ykrywanie zwarć międzyelcktrodowych 6/— —/
12. Określanie obciążenia elektrod lam py przez pom iar tem ­

peratury  6/—/—/
13. Prowadzenie procesu spiekania w próżni elem entów lampy

pokrytych cyrkonem, platyną, zlotem, palladem  i chromem 
zgodnie z instrukcją techniczną 6/— '■—/

14. Formowanie bardziej skomplikowanych grzejników lam ­
powych z wykorzystaniem atm osfery wodoru 6/—/—/

13. Emaliowanie i spiekanie podzespołów lampowych na ściśle
określone wym iary 6/—.—/

16. Spiekanie pokryć galwanicznych miedzi, niklu, złota, p a l­
ladu i platyny 6/—/•—/

17. W j'żarzanic elementów miedzianych i tantalow ych w próżni 6/— — >
18. Lutowanie detali miedzianych i kowarowych w podzespoły

lampowe lutam i AgCu w szablonach 6/—/—i

OPERATOR MASZYN DO PRODUKCJI LAMP

Powinien znać:

kategoria 7

M etale stosowane w produkcji lam p kineskopowych im plczyjnych i bez- 
im plozyjnych (własności, skład chemiczny). Działanie zespołu pom pa obro­
towa — pompa dyfuzyjna. Param etry  pomp próżniowych. Szybkość pom ­
powania, wydajność, ciśnienie początkowe i końcowe. Zasadą działania 
próżniom ierza jonizacyjnego, oporowego i innych stosow anych w  zakładzie. 
Z jaw iska zachodzące w gazach rozrzedzonych pod w pływ em  pól elektrycz­
nych (wzbudzenie atomu, jonizacja, jarzenie gazu). W łasności p rądów  w y­
sokiej częstotliwości i ich zastosowanie w produkcji lam p kineskopowych 
(odgazowanie detali metalowych, spraw dzanie stanu  próżni-isk iernik , rozpy­
lanie getterów  itp.). Odgazowywanie detali, celowość te j operacji. W ykry­
w anie nieszczelności w lam pach i aparatu rze próżniow ej. Zasady w ykony­
w ania pom iarów tem peratur w piecu tułenow ym . Lam py oscyloskopowe 
i ich podział, zastosowanie i zasady działania. D okum entacją konstrukcy jną 
lam p. Cykl produkcyjny lam p kineskopo\v'ych na operacjach końcowych. 
O rganizację pracy zespołowej operatorów.

Pow inien umieć:

Odczytywać złożone rysunki i schem aty. Obsługiwać próżniom ierze jon iza­
cyjne, oporowe Fem inga i inne stosowane w zakładzie. O bsługiw ać g en era ­
tory wysokiej częstotliwości stosowane przy operacjach końcowych. W j'kry- 
wać nieszczelności w lam pach i apara tu rze  próżniow ej, kontrolow ać olej 
w pom pie obrotowej. Zdjąć krzyw ą tem .poratur pieca tunelow ego i au to ­
m atu  pompowego. Organizować i kierow ać pracą brygady operatorów .
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Przykłady robót:

2 .

3.

6/-
II-

-/—/

-IV

6.

7.

8.

9.

10.

11.
12.

13.

14.

15.

1. W ykrywanie nieszczelności w lampach i aparaturze próż­
niowej. W ymiana uszczelek w ramkach, kontrola połączeń 
pompa obrotowa — pompa dyfuzyjna 7/— /
Kontrola nastawionych wartości prądów formowania kato­
dy, prądów  podgrzewania, odtapiania i odprężania rurek 
pompowych
Obslugiwanie szafy sterowniczej automatów

4. Obsługa zatapialni i automatów pompowych w zakresie 
kontroli i regulacji mechanizmów przesuwu, automatyki 
sterow ania płomieniami, krzywej tem peratury, wskaźników 
kontroli jakości próżni i prądów formowania katody

5. Nawęglanie katod wolframowych torowanych _
Samodzielne prowadzenie procesu pompowania lamp dużej 
m.ocy
W ykonanie grzejnika lub katody prototypowej oraz innych 
detali przy produkcji prototypów
Pom iary prądu  wstecznego lampy i rozkład na składowe 
(jonową, term oem isję, upływność)
Form ow anie prototypowych grzejników do lamp nadaw ­
czych i m ikrofalowych o skomplikowanej konstrukcji na 
podstaw ie dokum entacji technologicznej 7/— /—!
Em aliowanie i spiekanie podzespołów lampowych z tole­
rancją  0,1 mm 7/—/—/
Spiekanie proszku niklu na rurkach katodowych w próżni 6,'—/!/
Spiekanie anod grafitow ych cyrkonowanych z ponriarem 
tem peratu ry  6/— 1 /
Spiekanie siatek  cyrkonowanych lam p nadawczych na okre­
śloną grubość i pojem.ność 6/—/!/
M ontow anie i lutow anie podzespołów spoiwami AgCu i Cu, 
lu tow anie przepustów , talerzyków, pierścieni zaciskowych 6/—,'1/
K ontrola połączeń i próżnioszczelności układów próżnio­
w ych na zakresie niskiej i wysokiej próżni w urządzeniach 7/—/—/

7/—,

71-

71-

l—l

I—I

OPEKATOK MASZYN DO PRODUKCJI LAMP — kategoria 8

Pow inien znać:

•Technologię otrzym yw ania m ateriałów  używanych w lam pach e lek tro n o ­
wych. K onstrukcję  lam p elektronow ych; m agnetron, am plitron , k lis tro n , 
ty ra tro n , lam pę gazow aną, triody i tetrody dużej mocy. Budowę i działan ie 
lam p w ielosiatkbw ych. Pojęcie i rodzaje polaryzacji oraz pojem ności m ię- 
dzyelektrodow e. G raficzną zależność między prądem  a napięciem  w la m ­
pach  elek tronow ych. Podstaw y techniki szklarskiej. Budowę urządzeń  s lu -
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żących do pompowania, napełniania i nawęglania lam p nadawczych. Zło­
żony rysunek techniczny. Technologię wysokiej próżni i napełnianie lamp 
gazowanych. Zasadę lutowania zespołów lampowych w próżni. Zasadę p ra ­
cy urządzeń pomiarowo-kontrolnych. Budowę i zasadę działania generato­
rów wysokiej częstotliwości. Obsługę urządzeń elektrycznych do technolo­
gicznych pomiarów specjalnych, jak pomiar emisji impulsowej prądu  jono­
wego i termoemisji. Cykl produkcyjny wszelkich typów lam p nadawczych 
i mikrofalowych.

Powinien umieć;

Aktywować katody tlenkowo lam p mikrofalowych. W ykrywać i określać 
naprężenia w szkle za pomocą polaryskopu. Samodzielnie zestawiać układy 
pomiarowe i umieć je obsługiwać. Posługiwać się próżniomierzem oporo­
wym, jonizacyjnym, głowicą detektorową, linią pom iarową itd. Przygotować 
układy pomiarowe do pracy, ustawiać układy stro jenia pom iaru częstotli­
wości. Nawęglać katody wolframowe do lam p dużej mocy i formować je. 
Zdejmować charakterystyki lamp. W ykrywać w czasie procesu technolo­
gicznego błędy i usuwać je. Lutować indyw idualnie podzespoły lam.powe 
w próżni lub w gazie ochronnym. Sprawdzać stan techniczny i przydatność 
do pracy stanow iska oraz nastawiać jego param etry . Pompować i napełniać 
lam py prototypowe. Aktywować dynamicznie wszystkie typy m agnetronów  
w ystępujące w cyklu produkcyjnym.

Odpovviada za:

Praw idłow e prowadzenie cyklu pompowania, aktyw ow ania i pom iarów  lam p 
elektronowych, mikrofalowych i nadawczych zgodnie z dokum entacją. Za 
uszkodzenie cennych narzędzi, urządzeń oraz zniszczenie kosztownych ze­
społów lampowych. Za bezpieczeństwo zdrowia i życia w spółpracowników.

Przykłady robót:

1. Nawęglanie katod wolframowych lamp dużej mocy na od­
powiedni procent 7/—71/

2. A ktyw ow anie końcowe lam p dużej mocy 7/—/!/
3. Zam ykanie lam p mikrofalowych w próżni i gazie ochronnym  7/—71/
4. Pompowanie i napełnianie lamp mikrofalowych dużej mocy 7/—71/
o. Lutowanie indukcyjne w  próżni korpusu i wyjść lamp mi­

krofalowych 7/—71/
Nalutowanie i odtapianie lamp mikrofalowych i zwiera- 
ków na kanał próżniowy 7/—71/
Aktywowanie dynamiczne magnetronów 77—717
Pompowanie lamp dużej mocy prototypowych według wska­
zówek nadzoru 77—717
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10 .

11 .

9. O bsługa w ysokotem peraturow ych, komorowych pieców z 
a tm o sferą  w odoru
S praw dzan ie  szczelności na w ykryw aczu helowym w pro­
dukcji proto typow ej w raz ze zlokalizoVv'anicm m iejsca n ie­
szczelności
S p iekan ie  i w ypalan ie  katod lamp, m ikrofalowych na okre­
śloną gęstość '>1—■

12. Im pregnow anie katod  miedzią lub pastą em isyjną na okre­
śloną w agę

13. M ontow anie i lu tow anie detali lam powych zaw ierających
elem enty  szklane z zachow aniem  ścisłych w ym iarów  7/— 1/

14. P asow anie  indyw idualne i lutow anie zestawów dźwigni do
bloków  anodow ych lam p m ikrofalow ych __ 7/—/!/

15. S p iekan ie  tarcz  katod  ty tanow ych V/—,1/
16. L u tow an ie  tw ard e  podzespołów wielodetalowych w zespo­

ły z zachow aniem  ścisłych w ym iarów  na stanow iskach próż­
niow ych i z a tm osferą  ochronną V/—/!/

OPERATOR MASZYN DO PRODUKCJI LAMP — k a te g o r ia  a 
P ow in ien  znać:

M etale, izolatory, szkła i inne m ateria ły  stosowane do produkcji lam p n a ­
daw czych i m ikrofalow ych. Technologię otrzym ania i obróbki m etali i in ­
nych  m ateria łó w  stosow anych w  produkcji lam p nadaw czych i m ikro fa lo ­
w ych. B udow ę i działanie lam p elektronow ych oraz procesy technologiczne 
w  zak resie  i^rodukcji. Sposób pom iaru pół m agnetycznych. P rzełącznik i 
e lek tronow e. O gólną zasadę działania prostow ników . Budowę urządzeń, jak  
s tan o w isk a  próżniow o do w ygrzew ania, do pom pow ania lam p, do naw ęg- 
lan ia , piece próżniow e, piece z atm osferą ochronną oraz ich obsługę. U kłady 
pom pow e czystej próżni i zasadę działania pomp sorpcyjnych, jonowych, 
sub lim acy jnych . Z asadę działania i budowę układów  elektrycznych do tech ­
nologicznych pom iarów  specjalnych, jak  np. pom iar em isji im pulsow ej, 
te rm iczne j, p rąd u  jonow ego itp. R ysunek techniczny na poziom ie średniej 
szkoł.y zaw odow ej. T echnikę w ysokiej próżni i technikę szk larską. Z asadę 
d z ia łan ia  m iern ików  pom iaru  tem pera tu ry , jak  m ikropirom etrów , te rm o re ­
gu la to rów , term opar. Zasady budow y złącz obwodowych, dobór to le ra n ­
cy jny .

P o w in ien  um ieć:

W ygrzew ać i lu tow ać podzespoły w  próżni lub  gazie ochronnym , p raw id ło ­
w o d o b ie ra jąc  tem p era tu rę , czas i spoiwo w zależności od m ateria łów  
i p rzeznaczen ia  w ykonyw anego podzespołu. Prow adzić sam odzielny proces
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pom pow ania lam p prototypow ych dużej mocy, m agnctronów  z zastosow a­
niem  pomp obrotowych olejowych, dyfuzyjnych olejow ych i rtęciow j'ch , 
pomp jonow o-sorbcyjnych czy sublim acj'jnych. Spiekać pokrycia  m e ta ­
liczne. O bsługiwać urządzenia czystej próżni. Pom pow ać lam py w szystkich 
typów  w edług w skazów ek konstruk torów . L utow ać podzespoły ceram i­
ka — m etal. Lutow ać w próżni i gazie spoiw em  tw ard y m  skom ­
plikow ane podzespoły, odpowiednio ste ru jąc  procesem . Z estaw iać s a ­
m odzielne układy elektryczne do pom iaru  lam p oraz specjalnych pom iarów  
technologicznych, używ ając odpowiednich elem entów , zasilaczy i m ierników . 
Prow adzić procesy w ygrzew ania i lu tow ania w piecach indukcy jnych  w yso­
kiej częstotliwości oraz w piecach oporow 3"ch. Sam odzielnie w \'konyw ać po­
moce w arsztatow e, jak  w zbudnik w ysokiej częstotliwości, końców ki, kubki 
do w ygrzew ania itp. Dokonywać skom plikow anych pom.iarów e lek try cz ­
nych lam p dużej mocy. jak  pom iar em isji im pulsow ej, term oem isji, p rądu  
jonowego. Opisać działanie lam p m ikrofalow ych. O kreślić pojem ności niię- 
dzjm lektrodowe.

O dpow iada za:

S tra ty  m ateria lne  spow odow ane obniżeniem  uw agi przy p racy  w łasnej 
i nadzorow anych pracow ników . Za uszkodzenia cennj^ch narzędzi, u rządzeń  
oraz zniszczenie kosztownjwh zespołów i podzespołów lam pow ych. Za bez­
pieczeństw o zdrow ia i życia w spółpracow ników .

Przyk łady  robót:

1. Pom pow anie te trody  na stanow isku z pom pam i jonow o-sorp-
cyjnym i 7/—/2/

2. L utow anie obudowy ceram iczno-m etalow ej lam p dużej mocy,
w produkcji prototypow ej 7/—/2/

3. Ze."tawianie uk ładu  do pom iaru i pom iar term oem isji z s ia t­
ki w  produkcji prototypow ej 7/—/2/

4. Spiekanie pokrycia antyem isyjnego na ta n ta lu  lub  m olib­
denie 7/—72/

5. L utow anie w  piecu indukcyjnym  bloków  anody kom pletnych
w  produkcji prototypow ej 7/— '2/

6. Pom pow anie lam p prototypow ych m ikrofalow jm h i n adaw -
czj'ch dużej mocy 7/—727

7. Pom iary  param etrów  lam p m ikrofalow ych pro totypow ych
na dużj'm  poziomie mocy 77—727

S. Pom pow anie lam p układam i czystej próżni 77—727
9. P rzeprow adzanie  pom iarów lam p m ikrofalow ych na dużym

poziomie mocy 77—727
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OPERATOR MASZYN I URZĄDZEŃ SZKLARSKICH 
l a m p o w y c h  — kategoria 3

Po^vinicn znać:

O gólne w łasności szkła. Rodzaje gazów stosowanych w produkcji. Sposoby 
obsługi m aszyn i urządzeń do produkcji i obróbki detali szklanych na 
sw oim  stanow isku  pracy. Sposoby podgrzew ania i odprężania detali szk la­
nych. Zasady posługiw ania  się przyrządam i kontrolno-pom iarow ym i, jak  
np. su w m iark ą , sp raw dzianam i i innym i narzędziam i szklarskim i. W ym a­
gan ia  staw ian e  w ykonyw anym  półfabrykatom  szklanym. W ady w nro- 
dukcj i sposoby zapobiegania ich pow staw aniu na swoim stanow isku 
pracy . K ry te ria  oceny jakości produkow anych półfabrykatów .

Pow inien umieć:

Rozróżniać rodza je  szkieł w ystępujących na swoim stanow isku pracy. 
W ykryw ać w ady m ateria łów  w yjściow ych do produkcji półfabrykatów  
szk lanych . W ykonyw ać p race pomocnicze przy obsługiw aniu maszyn 
i u rządzeń  do p rodukc ji bądź obróbki półfabrykatów  szklanych. Posłu­
giw ać się p rzy rządam i kontro lno-pom iarow ym i, jak  np. suw m iarką i sp ra ­
w dzianam i. O ceniać jakość produkow anych półfabrykatów  i w pływ ać na 
p raw id łow y przebieg  w ykonyw anej operacji. Obchodzić się z p ó łfab ryka­
tam i szklanym i. P raw id łow o układać ekrany  w szystkich typów  w piecu 
do podgrzew ania.

Przykłady robót:

1. W ykonyw anie p rac  pom ocniczych przy produkcji m aszy­
now ej ta lerzyków , ban iek  i innych detali szklanych 3/—/—/

2. C ięcie ban iek  do żarów ek m iniaturow ych 3/—/—/
3. C ięcie p rę tów  szklanych, cięcie i obtapianie ru rek  pom ­

pow ych 3/—/—/
4. N ak ład an ie  ek ranów  na podstaw ki na transporterze w p ie­

cu tunelow ym  2/1/—/

OPERATOR MASZYN I URZĄDZEŃ SZKLARSKICH 
LAMPOWYCH — kategoria 4

Pow inien znać:

R odzaje  stosow anego szkła do produkcji lam p. Zasadnicze w ady szkła. 
P rzyczyny  pow staw an ia  naprężeń  w  szkle i sposoby ich usuw ania. Rodzaje 
ru r , b an iek  do żarów ek  karzełkow ych i balonów  szklanych stosow a.iych 
do lam p  ośw ietlen iow ych i elektronow ych. Sposoby w ykonyw ania złącz 
szkło—szkło i szkło—m etal. Budowę pieców tunelow ych i kom orowych
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do podgrzew ania i odprężania detali szklanych i balonów. Sposoby po­
m iaru  naprężeń w  szkle i w ykonyw anie pom iaru  tem p era tu r. Zasady po­
sługiw ania się paln ik iem  gazowyrn. Zasady działania pieców elek trycz­
nych. Zasady kw alifikow ania jakości szkła pod w zględem  technicznym , 
jak  cylindryczność, kap ilary  i owalizacja. Przyczyny pow staw ania braków  
i sposoby zapobiegania im.

Powinien umieć:

Rozróżniać zasadnicze w ady szkła, ja k  pęcherze, zendra, szliry, kap ilary , 
kam ienie i owalność szkła. Rozróżniać rodzaje  detałi szklanych. P ro w a ­
dzić proces odprężania i podgrzew ania szkła oraz spraw dzać i korygow ać 
tem pera tu rę  w  piecach tunelow ych i kom.orowych. Ciąć, opalać, obtapiać 
elem enty  ze szkła. W yrabiać na urządzeniu drobne elem enty  szklane, roz­
wijać kołnierze. U rucham iać i praw idłow o eksploatow ać oraz w yłączać 
piece i urządzenia do podgrzew ania i odprężania szkła. O kreślać wielkość 
naprężeń w  detalach szklanych, posługując się polaryskopem . Sortow’ać 
pó łfabrykaty  szklane oraz balony w edług poszczegółnych typów  lam p.

Przykłady robót:

1. Sortow anie, cięcie i opalanie ru rek  pom powych oraz ru rek
balonikow ych 4/—/—/

2. P rzedm uchiw anie i usuw anie zanieczyszczeń w ew nątrz
balonu 4/—/■—/

3. O btapianie i sortow anie ru rek  balonikow ych 4/—/—/
4. Sortow anie stopek do lam p spłas-zczowych i balonów  cało-

szklanych 4/—/—/
5. Cięcie nóżek kontaktow ych 4/—/—/
6. K rępow anie i okręcanie elektrod w  zestaw ie 4/—/—/
7. Cięcie kapilary , naw lekanie i zatap ian ie  perełek  4/—/—/
8. Ręczny w yrób nóżek perełkow ych i ban iek  karzełkow ych 4/—/—/
9. Ręczno rozw ijan ie kołnierza baniek  lam p ośw ietleniow ych

lub elektronicznych 4/—/—/

OPERATOK MASZYN I URZĄDZEŃ SZKLARSKICH 
LAMPOWYCH — kategoria 5

Pow inien  znać:

M etale używ ane przy produkcji talerzyków . R odzaje i w łaściw ości gazów 
używ anych  do obróbki szkła. W łasności term iczne i fizyczne używ anych 
szkieł do produkcji poszczególnych typów  lam p. W arunk i techniczne 
i w zorce dopuszczalnych w ad na detale  i zespaw ane balony. Z asady  ob­
sługi au tom atów  jednostanow iskow ych. Zasady obsługi u rządzeń  do w y -
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w onyw ania detali szklanych, jak talerzyków. Zasady posługiwania się pa l­
nikiem  ręcznym  przy pracach ciągnięcia rurek  perełkowych, rozciąganiu 
stopek szklanych oraz odprężaniu szyjek. Zasady obsługi zcstaw iarki i au ­
tom atów  do w yrobu półfabrykatów  szklanych. Zasady posługiwania się 
szablonam i przy kontroli półfabrykatów  szklanych.

Powinien umieć:

Obsługiwać maszyny do w yrobu detali szklanych, jak zestaw iarkę i au to ­
m aty  do w yrobu półfabrykatów . Posługiwać się palnikiem  ręcznym, w y­
konując ciągnienie rurek , rozciąganie stopek szklanych oraz odprężać 
szyjki. C entrow ać detale w autom atach spawalniczych. Spawać stożki 
z szyjką na autom acie jednostanowiskowym. W tapiać rurk i pompowe ze 
szkła kwarcow ego w bańkę jarznika. Segregować detale szklane, jak  balo­
ny, ta lerzyki i pierścienie.

Przykłady robót;

1. O bsługa maszyn jednostanowiskowych przy spaw aniu stożka 
z szyjką ' 5/—/—/

2. Cięcie, obtapianie i odprężanie ręczne szyjek do lam p oscy­
loskopowych 5/—/—/

3. Ciągnięcie na paln iku ręcznym  ru rek  perełkowych 5/— —/
4. Cięcie ru rek  balonikowych, pierścieni z ru r szklanych do

lam p nawałowych, spłaszczowych i całoszklanych 5/—/—/
5. Rozciąganie stopek szklanych do lam p spłaszczowych 3/—I—/
6. Cięcie, obtapianie i odprężanie ręczne szyjek do lam p oscy­

loskopowych i kineskopowych 5/—/—/
7. W ykonyw anie talerzyków  do lamp m iniaturow ych, now elo­

wych, całoszklanych i kineskopowych 5/—/—/
8. W tapianie ru rk i pompowej w talerzyk lub balon do lam p

naw ałow ych i całoszklanych 5/— /—f
9. W tapianie ru rk i pom powej (kwarcowej) w bańkę jarzn ika  5/—/—/

10. K ontrola detali szklanych, jak  balonów, talerzyków , p ie r­
ścieni, ru rek  perełkow ych 5/—/—/

OPERATOR MASZYN I URZĄDZEŃ SZKLARSKICH 
LAMPOWYCH —= kategoria 6
Powinien znać:

Cechy charak terystyczne stopów m etali używanych do w tap ian ia  w  szkło. 
Z asady  łączenia szkła ze szkłem i szkła z m etalem . Rodzaje szkieł i ich 
w łasności spotykanych w  produkcji balonów oscyloskopowych. Z asady  spa­
lan ia  gazu św ietlnego i ziemnego z tlenem , pow ietrzem  lub  m ieszaniną t le ­
nu  z pow ietrzem . Budowę i zasadę działania paln ika  szklarskiego. Budow ę
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i zasadę posługiw ania się butlą tlenową, reduktorem  tlenow ym  i urządze­
niem do w tapian ia  anod. Zasady obsługi urządzeń do spaw ania szkła 
kwarcowego. Ogólnie budowę i działanie maszyn jednostanow iskow ych do 
spaw ania balonów. Zasady organizacji pracy na stanow isku.

Pow inien umieć;

Czytać rysunek techniczny. U rucham iać i obsługiwać urządzenia jedno­
stanow iskow e do spaw ania stożka z ekranem . U staw iać i regulow ać palniki 
gazowe i tem peratu rę  płomieni w  zależności od typu balonu. Odprężać szkła 
paln ikam i szklarskim i. Ustawiać ognie na palnikach gazow o-tlenow ych w 
obsługiw anych urządzeniach. Regenerować balony. W tapiać anody do w szy­
stkich typów balonów. Kontrolować złącze szkło — m etal. Usuwać drobne 
usterk i w pracy autom atów.

P rzykłady robót:

1.
2 .
3.

4.
5.

W tapianie anody
W tapianie elektrod w balon jarzn ika  ze szklą kw arcowego 
R egeneracja balonów do lam p kineskopowych, jak  spaw a­
nie szyjka — szyjka
W tapianie ru rk i w talerzyk i w  balon do lam p nadaw czych 
Obsługa -maszyn jednostanow iskow ych przy spaw aniu stożka 
z ekranem

6/—/—/
6/—/—/

6/—/- 
6/—/-

6/— /— ć

OPERATOR MASZYN I URZĄDZEŃ SZKLARSKICH 
LAMPOWYCH — kategoria 7

Pow inien znać:

W ogólnych zarysach technologię operacji szklarskich stosow anych przy 
produkcji lam p. Własności szkła w  zależności od w ytopu. Szkła tw arde, ich 
obróbkę i zastosowanie. W pływ praw idłow ego ustaw ienia  zestaw iarki i au ­
tom atu  do w yrobu zestawów i talerzyków  oraz balonów  na jakość w}mo- 
bów. W pływ tem pera tu r płomieni na  paln ikach na jakość produkow anych 
detali szklanych. Znaczenie podgrzew ania i odprężania szkła przy w-yko- 
nywmniu złącz na urządzeniach. Zasady eksploatacji m aszyn do reg en era­
cji szyjek balonów  lam p kineskopowych. Technologię regeneracji balonów . 
W arunki techniczne na balon zregenerow any oraz wzorce i dopuszczalne 
w ady. Ogólnie budowę i działanie maszyn i urządzeń do produkcji detali 
szklanych lam powych. Zasady organizacji p racy  brygady.

Pow inien  umieć:

O bsługiw ać agregaty  — autom aty gazow o-tlenow e lub  elektryczne w ielo­
stanow iskow e do spaw ania ek ranu  stożk’°m  przy obsłudze wieloosobo-
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w ej, przy kolejnej zm ianie poszczególnych operacji, jak nakładanie ekranów  
do gniazd, centrow anie detali, ustaw ianie i regulacja płomieni, spaw anie 
stożka z szyjką oraz stożka z ekranem . Urucham iać i nastaw iać ognie na 
poszczególnych palnikach w urządzeniach. Regulować przepływ gazu w  za ­
leżności od ciśnienia gazu i jego kaloryczności. Wymieniać w adliw e p a l­
niki w urządzeniach i spraw dzać ich jakość działania. W ykrywać usterk i 
w  pracy urządzeń. Określać wzrokowo jakość utlenionych drutów  p rze­
pustow ych i jakość złącza szkło-m etal. Organizować pracę brygady.

P rzykłady  robót:

1. Spaw anie balonów  na agregatach •— autom atach gazowo-
tlenow ych lub elektrycznych przy obsłudze wieloosobowej 6/1.'—/

2. U rucham ianie i nastaw ianie ogni na poszczególnych paln i­
kach  w  urządzeniach, w  zależności od ciśnienia gazu i jego 
kaloryczności 7/—.—/

3. R egeneracja balonów do lamp, jak  spaw anie szyjki do stożka 6/1/—/
4. R egeneracja lam p oscyloskopowych z pokryciem chem.icznym 6/1'—/

OPEKATOR URZĄDZEŃ DO NAKŁADANIA POWŁOK 
CHEMICZNYCH — kategoria 3

Powinien znać:

Ogólnie cel nak ładan ia  powłok chemicznych. Nazwy podstaw ow ych sk ład ­
ników  stosow anych do mycia balonów, jak  kwas fluorow odorow y i ro z­
puszczalnik  organiczny. Metody rozróżniania kwasów i zasad. W łaściwości 
roztw orów , jak  np. krzem ianu potasowego, azotanu baru , kw asu  fluo ro ­
wodorowego, toluenu oraz m ateriałów  lum inescencyjnych, roztw orów  żywic 
organicznych, acetonu, g rafitu  i azbestu. Wpływ kw asu fluorow odorow ego 
i to luenu  na zdrowie ludzkie. Rodzaj i w łasności lakierów  stosow anych 
do lak ierow ania  oraz ich wypływ na jakość lakierow ania. P odstaw ow e 
w yposażenie i sprzęt oraz pomoce do czyszczenia i nak ładan ia  pow łok 
chem icznych, jak  naczynia, pojem niki, wózki, urządzenia do grafitow an ia , 
suszenia g rafitu , alum iniow ania oraz piece do w ypalania błonki o rganicz­
nej. Sposoby przem ieszczania naczyń i pojem ników  ze sk ładn ikam i p ły n ­
nym i stosow anym i do mycia i nakładania powłok chem icznych. Zasady 
obsługi urządzeń do lakierow ania i suszenia lamp. W pływ pow łoki la k ie ­
row anej na jakość lam p. W ady w ystępujące przy lak ierow aniu  oraz spo­
soby zapobiegania im. K ryteria  oceny jakości lam p polakierow anych oraz 
sposoby obchodzenia się z nimi.
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Rozróżniać podstawowe składniki stosowane do mycia balonów. Czyścić 
naczynia i zbiorniki z pozostałości roztworów. Przygotować lak ier do 
lakierow ania żarówek. Oceniać jakość i przydatność lak ieru  oraz lam p 
przeznaczonych do lakierow ania. Transportow ać balony do stanow isk p ra ­
cy. Myć rocznie balony kwasam i i rozpuszczalnikami. Usuwać błonkę or­
ganiczną z w ew nętrznej powierzchni szyjki i stożka balonu. Lakierow ać 
zanurzeniow e żarówki i lam py ozdobne. Oceniać jakość powłoki lak iero ­
w anej. Obchodzić się z lam pam i polakierow anym i. U trzym ywać czystość 
na stanow isku pracy.

Przykłady robót:

1. T ransport balonów na wózkach do i od stanow isk pracy
oraz w ykonyw anie prac pomocniczych, jak  mycie sprzętu 
pomocniczego 2/1/—/

2. Mycie balonów kw asam i i rozpuszczalnikam i organicznymi
ręcznie 2/1/—/

3. Lakierow anie zanurzeniowe żarówek i lam p ozdobnych 3/—/—/
4. Ręczne usuw anie błonki organicznej z w ew nętrznej po­

w ierzchni szyjki i stożka balonu 2/1/—!

Pow inien  umieć:

OPERATOR URZĄDZEŃ DO NAKŁADANIA POWŁOK 
CHEMICZNYCH — kategoria 4

Powinien znać:

Ogólne wiadomości o produkcji balonów do lam p oscyloskopowych, e lek ­
tronow ych lub żarowych produkow anych w zakładzie. Ogólne w iadom o­
ści o kw asach i zasadach, jak rodzaje kwasów i zasad, sposoby zobojęt­
n iania i szkodliwość działania na organizm  ludzki. Roztwory błonkotw ór- 
cze, jak  roztw ór m etakrylanu w toluenie, nitrocelulozy w  acetonie b u ty ­
lenu. Zasady filtrac ji wody i roztw orów  oraz właściwość oporności cie­
czy — jednostki oraz przyrządy do m ierzenia tych jednostek. Wymogi 
staw iane rurom  i bańkom  przeznaczonym do powlekania. Zasady obsługi 
urządzeń do m atow ania i opalizowania baniek żarówek. K ry te ria  oceny 
jakości ru r  i baniek powleczonych oraz um iejętność obchodzenia się z nimi. 
W ady pow lekania i sposoby zapobiegania im.

Powinien umieć:

Zobojętniać kw asy na zasady. Przygotować rozcieńczony roztw ór kw asu 
fluorowodorowego, pastę polerską. Na podstaw ie oględzin zew nętrznych 
kw alifikow ać balony i ru ry  do operacji mycia oraz określać rodzaj w y- 
stęoujących  braków . Posługiwać się w skaźnikam i, jak  papierek  u n iw er­
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salny , lakm us, fenoloftaleina. Czyścić poszczególne powierzchnie balonów 
przed lub  po operacji nakładania powłok chemicznych. Usuwać zanieczy­
szczenia, jak  np. zlepy szkła z ekranu. Obsługiwać pod nadzorem  u rz ą ­
dzenia do uzdatniania, filtrow ania i regeneracji roztworów błonkotw ór- 
czych. N apełniać m etakrylanem  zbiornik maszyny do natrysk iw ania błonki. 
O bsługiw ać urządzenia do m atow ania i opalizowania baniek żarów ek. 
W ykonyw ać czynności pomocnicze przy urządzeniach, jak pow lekarki, u rzą ­
dzeniach do suszenia i piecach do spiekania, graficiarkach i innych u rzą ­
dzeniach w ystępujących na wydziale.

P rzyk łady  robót:

1. N apełnianie zbiorników roztw orem  kwasu fluorowodorowego
2. M atow anie i opalizowanie baniek żarówek
3. Ręczne czyszczenie zew nętrznej powierzchni ekranów  lam p 

oscyloskopowych za pomocą past polerskich
4. Zm yw anie szyjki kw asem  fluorowodorowym po alum iniow a­

niu  na stanow iskach jednopozycyjnych
5. M ycie szyjki w  alkoholu przed zatapianiem
6. U suw anie zanieczyszczeń mechanicznych z balonów m eto­

dą przedm uchiw ania sprężonym  pow ietrzem  lub azotem
7. U zdatnianie, filtrow anie i regeneracja roztworów błonko- 

tw órczych

3/1/—/ 
4/— —/

3/1/—/

3/1 ’— ! 
3/1/—/

3 /1 —/

4/—/—/
\

OPERATOR URZĄDZEŃ DO NAKŁADANIA POYł^ŁOK 
CHEMICZNYCH — kategoria 5

Pow inien znać:

O gólnie skład  i w łaściwości m ateriałów , jak  suspensji lum inoforow ej, ace­
tonu , g rafitu , alum inium . Zasady utrzym yw ania szczególnej czystości przy 
pow lekaniu  suspensją  lum inoforową. Wpływ w arunków  zew nętrznych, tj. 
w ilgotności pow ietrza, św iatła  i kurzu  na jakość powłoki lum inoforow ej. 
W ady w ystępu jące przy procesie sedym entacji, alum iniow ania, g ra f ito w a ­
nia. O gólną budow ę urządzeń, k tóre obsługuje, jak  m aszyny do m ycia 
b an iek  i pow lekarek, urządzeń do suszenia oraz urządzeń do obróbki po­
w ierzchniow ej części lam powych. Zasady przygotow ania suspensji lum in o ­
fo row ej do nak ładan ia  błonki organicznej. Zasady działania urządzeń  do 
n a try sk iw an ia  roztw oru błonkotwórczego. W pływ jakości g ra fitow an ia  i a lu ­
m in iow ania  na  jakość lam p oscyloskopowych. Technologię m ycia balonów , 
r u r  i lam p oscyloskopow^ych, oświetleniowych, w yładow czych w 'ysokiego 
i niskiego ciśnienia na obsługiwanym  stanow isku pracy.
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O kreślać stopień zakw aszania balonu. U rucham iać m aszynę do mycia 
balonów. Regulować czas mycia balonów na poszczególnych stanow iskach. 
Przygotow ać suspensję lum inoforu. W ykonywać prace pomocnicze przy m a­
szynie do sedym entacji oraz przygotować szczotki do acetonow ania i g ra ­
fitow ania. Obsługiwać maszyny do lakierow ania oraz korygować p raw id ­
łowy przebieg lakierow ania i suszenia. Obsługiwać urządzenia do aceto­
now ania i grafitow ania w nętrza balonów. W ykonywać proste prace konser­
w atorskie, jak  w ym iana filtrów  w  urządzeniach do filtrow ania kw asu 
fluorowodorowego, odpowietrzanie pomp kwasowych, ustaw ianie dozowni­
ków na określoną wartość dozowania m ateriału , wym.ienianie dysz do 
natrysk iw ania , ustaw ianie osłon grzejników  i haczyków przy alum iniarce. 
K ontrolow ać i oceniać jakość czyszczenia, pow lekania oraz usuw ać p rzy ­
czyny w ynikające z w adliw ej obsługi. Obsługiwać urządzenia do susze­
n ia  i piece do spiekania. Odczytywać krzyw e tem pera tu r na re je s tra to ­
rach  w procesie w ypalania błonki w piecach. Odzyskiwać i przerabiać 
suche pozostałości z obciekającej suspensji. Zapobiegać pow staw aniu  b ra ­
ków  w przypadku niepraw idłow ej pracy urządzeń.

P rzyk łady  robót:

1. Czyszczenie na urządzeniach za pomocą kw asów  i rozpusz­
czalników  ogranicznych- zew nętrznych i w ew nętrznych po­
w ierzchni baniek (balonów) lam p oscyloskopowych, ośw ietle­
niowych oraz wyładowczych wysokiego i niskiego ciśnienia 4/1/—/

2. N akładanie i spiekanie w arstw  lum inescencyjnych w  lam ­
pach wyładowczych niskiego i wysokiego ciśnienia 5/—/—/

3. Przygotow anie suspensji lum inoforow ych do nak ładan ia
ekranów  lum inescencyjnych 5/— —/

4. O bróba pow ierzchniow a w kw asach, alkaliach i rozpuszczal­
nikach organicznych części lam pow ych p racujących  w  w y ­
sokiej próżni 5/—/—/

5. N akładanie i spiekanie w arstw  lum inescencyjnych w  lam ­
pach specjalnych 5/—/—/

P ow in ien  umieć:

OPERATOR URZĄDZEŃ DO NAKŁADANIA POWŁOK 
CHEMICZNYCH — kategoria 6

Pow inien znać:

W iadomości z zakresu chemii nieorganicznej na poziomie zasadniczej szko­
ły zawodowej. W ady w ystępujące w szkle. Specyficzne w łaściw ości m a te ­
ria łów  zw iązanych z produkcją lam p oscyloskopowych, jak  np. azotanu 
b a ru  jako  koagulatora, w łasności lepiące roztw oru, k rzem ianu  potasu,
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to luenu  jako rozpuszczalnika, własności świecące (luminescencyjne) lu m i­
noforu. W pływ zanieczyszczeń takich jak żelazo i miedź na v.dasności św ie­
cące lum inoforu. Własności fizykochemiczne roztworów, takich jak  k rze­
m ian potasow y, azotan baru, żywice akrylowe, toluen, aceton i grafit. 
Zasady pracy urządzeń, jak  maszyny do sedym entacji, urządzania do dozo­
w an ia roztw orów , urządzenia do naparow yw ania alum inium  w próżni, m ie- 
szacze. Budową takich  urządzeń kontrolno-pom iarow ych, jak  acrom etry. 
sonda jonizacyjna. Budową filtru  piaskowego i pompy obrotowej dy fu ­
zyjnej oraz w łasności fizyczne olejów stosowanych w technologii próżni. 
Zasady cechow ania acrom etru. Proces technologiczny nakładania  blonki 
organicznej. Przyczyny pow staw ania braków  na obsługiwanych stanow i­
skach pracy. /

Powinien umieć:

Przygotow yw ać roztw ory, jak  np. krzem ianu potasowego, azotanu baru , 
rozcieńczonego roztw oru żywicy m etakrylanow ej i suspensji grafitow ej. 
O kreśłać i korygow ać stężenie roztworów i mierzyć lepkość roztw orów , 
ja k  np. suspensji grafitow ej. W ykonywać pom iary próżni. Obsługiwać u rz ą ­
dzenia do g rafitow ania balonów, nanoszenia w arstw  m etalicznych i lak ie ­
row ania. Przygotow yw ać maszyną do natryskiw ania roztw oru b łonko tw ór- 
czego, do grafitow ania i alum iniow ania oraz ustaw iać dyszą dozowników 
lub elek trod  w urządzeniach. Prowadzić proces rozkładu błonki organicz­
nej w piecach tunelow ych. Sprawdzać tem peratu rę  pieca za pomocą spec­
ja lnych  urządzeń. Oceniać jakość balonu pokrytego i usuw ać prześw ity  
podłużne, dziury i zacieki v/ procesie 'sedymentacji.

P rzyk łady  ro b it;

1. P row adzenie procesu rozkładu błonki organicznej w piecu
tunelow ym   ̂ 5/1/—/

2. N anoszenie i suszenie w arstw  łum inescencyjnych w lam pach
oscyloskopowych m etodam i: sedym entacji i natrysk iw an ia  5/1'—/

3. N anoszenie m etalicznych w arstw  przewodzących na w ew ­
n ętrzną  pow ierzchnią balonów lam p oscyloskopowych m e­
todą naparow ania  w próżni 5/1/—/

4. L akierow anie i suszenie w arstw  lakieru  w balonach lam p
oscyloskopowych na specjalnych urządzeniach 5/1/—/

OPERATOR URZĄDZEŃ DO NAKŁADANIA POWŁOK 
CHEMICZNYCH — kategoria 7

Pow inien znać:

P odstaw y  elek tronik i, a w szczególności zasady pracy lam p e lek tro n o ­
w ych, oscyloskopowych. Zasady pracy próżniom ierza jonizacyjnego. M ate-
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riały  izolacyjne i żaroodporne stosowane w elektronice. Zasady domine- 
ralizacji wody. Zasady w ypalania jako proces rozkładu blonVi organicznej. 
Technologię przygotow ania roztworów stosowanych przy sedym entacji. Spe­
cyficzne właściwości zjaw isk przy nakładaniu powłok, jak  np. wpływ  .stę­
żenia azotanu baru  na zjawisko sedym entacji, zjawisko kondensacji oleju 
w  pom pie dyfuzyjnej. Zasady przygotowania wszelkich, wy.stępujących w 
zakładzie m aszyn związanych z nakładaniem  powłok chemicznych. O rga­
nizację pracy zespołowej w zakresie brygady technochemii.

Powdnien umieć:

Okre,''iać za pomocą przyrządów kontrolno-pom iarow ych zaw artość p ro ­
centow ą kw asu, stopień zakwaszenia balonów' po myciu, przeliczać opor­
ność roztw oru w zależności od stałej konduktom erycznej. Posługiwać się 
woltom ierzem , mostkiem  konduktom erycznym  (filoskopem) oraz elek troda­
mi szklanym i do pom iaru oporności i przewodnictwo roztworów i wody. 
Regulowoć tem pera tu rę  pieców za pomocą term oregulatorów '. K ierować 
p racą konserw acji bieżącej maszyn i urządzeń. Znaleźć źródła braków' 
w procesie obróbki chemicznej na w ydziale technologii. Organizować cykl 
p rodukcyjny i kierow'ać pracą brygady.

Przy.kła^y robót:

1. R egenerow anie jonitów' w urządzeniach do dem ineralizacji 
wody i przygotow'anie roztworów do nakładania ekranów  
lum inescencyjnych

2. K ontrola param etrów  technologicznych w  procesie nak ład a­
nia powłok chemicznych, w procesie produkcji lam p elek­
tronow ych i oświetleniowych

7/—/—/

l l — l— F

PRZECIAGACZ DRUTU WOLFRAMOWEGO 
I MOLIBDENOWEGO — kategoria 3

PowinicM znać:

Nazw'y m ateriałów  przeciąganych na obslugiw anj'm  stanow isku pracy. Z a­
sadę działania i sposób obsługi przeciągarki. Budowę ciągadła w  zakresie 
składow ych części i stosowanych m ateriałów . Ogólne zasady przeciągania 
d ru tów  w olfram ow ych i molibdenowych. Przyrządy pom iarow o-kontrolne, 
jak  suw m iarka i m ikrom etr.
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Rozróżniać podstawowe i ‘ pomocnicze m ateriały stosowane na stanowisku 
pracy. Obsługiwać ciggarke i ciasnać d ru t na półfabrykat przez ciągadło 
pcd nadzorem  według to lerancji na m ikrom etr. Posługiwać sie przyrzą­
dami, np. suw m iarką i m ikrom etrem . Dobrać odpowiednią gęstość grafitu  
w edług wskazówek.

Przykłady robót:

1. Przeciąganie pod nadzorem  drutów  wolframowych i molib­
denowych na określone średnice (półfabrykaty) 3/—/—/

Pow inien umieć:

PRZECIĄGACZ DRUTU WOLFRAMOWEGO 
I MOLIBDENOWEGO — kategoria 4
Pow inien znać:

Ogólne własności diam entu i węglików spiekanych. Cel i zasady stoso­
w ania grafitu . Budowę przeciągarki, na której pracuje. Zasady obsługi 
przeciągarek w pracy w ielow arsztatow ej. Technologię ciągnienia drutów  
na swoim stanow isku pracy. Wpływ tem peratury  na własności przecią­
ganego m ateriału.

Powinien umieć:

Dobrać odpowiednią gęstość grafitu. Korygowmć płomienie palników'. 
Ostrzyć końce drutów  metodą chemiczną. Obsługiwać ciągarki w systemie 
pracy w ielow arsztatow ej. Przeciągać druty  w różnych zakresach średnic. 
Regulow'ać szybkość przeciągania w zależności od m ateriału i średnicy 
drutu.

Przykłady robót:

1. Pomoc podczas przeciągania drutów  wolframowych i molib­
denowych na ciągu pojedynczym (ławowym)
a) Odczepianie i odsyłanie wózka pociągow'ego
b) Zw ijanie drutu  gotowego w kręgi
c) Zaostrzanie końców d ru tu  walfram owego i moblideno- 

w'ego przed założeniem w ciągadłp.

3/1.'—/

PRZECIĄGACZ DRUTU WOLFRAMOWEGO 
I MOLIBDENOWEGO — kategoria 5

Pow inien znać:
Właściwości, przeznaczenie i zastosowanie drutów  wolframowych i molib­
denowych. Budovcę i przeznaczenie ciągadła. Zasadę zmniejszania tarcia
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■w ciągadle. Zasady dobierania tem peratu ry  i szybkość ciągnienia drutów  
Av zależności od m ateriału  i średnic drutu . Ogólną budowę pieców do pod­
grzew ania drutów . Przyrządy pom iarow o-kontrolne, jak  m ikroczujnik i w a ­
ga torsyjna. Podstaw ow e przyczyny powodujące zryw anie d ru tu  podczas 
przeciągania.

Pow inien  umieć:

Pod nadzorem  dobrać ciągadła do produkow anych średnic. Określić tem ­
p e ra tu rę  drutów  na podstaw ie barw y m ateriału  w granicach błędu +100'^C. 
U trzym yw ać g rafit w czasie ciągnienia d ru tu  w  określonej gęstości. O bsłu­
giw ać przeciągarki do ciągnienia drutów  w zakresie robót przewidzianych 
technologią. Pod nadzorem  mierzyć druty  m ikroczujnikiem  i wagą to r- 
sy jną.

P rzyk łady  robót:

1.

4.

Przeciąganie drutów  molibdenowych na ciągach pojedyn­
czych w zakresie średnic 0,2—0,075 mm 5,'—/—/
Przeciąganie d ru tów  w olfram owych na ciągach pojedyn­
czych w zakresie średnic 0,22—0,056 mm 5/— '—/
Przeciąganie drutów  wolfram ow ych na wielociągach w za­
k resie średnic 0,141—0,056 mm 5/—/—/
Przeciąganie drutów  m olibdenowych na wielociągach \v̂  za­
kresie średnic 0,132—0,080 ram 5/—/—/

PFZECIAGACZ DRUTU WOLFRAMOWEGO 
I MOLIBDENOWEGO — kategoria 6

Pow inien  znać:

Budow ę i działanie ciągarek wszelkich typów  do produkcji d ru tów  m olib­
denow ych i w olfram ow ych. Technologię produkcji d ru tów  obow iązującą 
w  zakładzie. Tablice przeliczeniowe tolerancji wagowej na m ikronowe. 
Ogólne zasady konserw acji przeciągai-ki.

Pow inien umieć:

Przeciągać d ru t w olfram ow y i molibdenowy na ciągarkach w szelkich ty ­
pów. Dobierać ciągadła dla określonego technologią zgniotu. Określić tem ­
p era tu rę  d ru tów  na podstaw ie barw y m ateria łu  w granicach błędu +80=C. 
Przeciągać d ru ty  w  to lerancjach na m ikroczujnik i wagę to rsy jną. Doko­
nyw ać pom iarów  kontrolno-spraw dzających jakość ciągnionego dru tu . Spo­
rządzać g ra fit o określonej gęstości. K onserw ow ać przeciągarki.
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1. Przeciąganie drutów molibdenowych na ciągu ławowym w 
zakresie średnic 2,4—1,5 mm

2. Przeciąganie drutów wolframowych na ciągu lawowym w  
zakresie średnic 2,2—1,02 mm

3. Przeciąganie drutów molibdenowych na ciągach pojedyn­
czych w zakresie średnic 0,075—0,040 mm

4. Przeciąganie drutów wolframowych na ciągach pojedyn­
czych w  zakresie średnic 0,056—0,032 mm

5. Przeciąganie drutu o specjalnej zawężonej tolerancji średnicy
6. P rzeciąganie drutów  W i Mo o specjalnych właściwościach

Przykłady robót:

6/—/—/

6'—/—/
6/—/—/

6 / — / — /

PRZECIĄGA CZ DRUTU WOLFRAMOWEGO 
I MOLIBDENOWEGO — kategoria 7

Powinien znać:

Ogólne podstawmy m etalurgii w  zakresie otrzym ywania półfabrykatów  w ol­
fram u i m olibdenu. Zasady eksploatacji i konserw acji ciągadeł. Norm y m a­
teriałow e na przeciągane średnice. Sposoby rozliczania m ateriałow ego. W y­
m agania odnośnie do jakości drutów  wolframowych i m olibdenowych. Z a­
sady działania w agi zryw^kowej. Organizację pracy na stanow isku robo­
czym.

Powinien umieć:

O dczytyw ać rysunk i techniczne. Ustawiać ciągadła w opraw kach i doko­
nyw ać prób prak tycznych z dokonaniem pomiarów kon tro lno-sp raw dza- 
jących. Przeciągać d ru ty  wolframow'e i molibdenowe na żądane średnice 
w określonych technologią to lerancjach na różnych ciągarkach. O kreślać 
tem p era tu rę  d ru tów  na podstaw ie barw y m ateriału  w granicach błędu 
+  50°C. Oceniać tem p era tu rę  ciągadła. K walifikować ciągadła przez próbę 
p rak tyczną lub  po oględzinach pod m ikroskopem do produkcji d ru tów  
o zaw ężonej to lerancji, tzw. wagowej. Prowadzić rozliczanie z pobranego 
m ateria łu . Szkolić pracow ników  w zawodzie ciągacza drutów  w o lfram o­
w ych i m olibdenow ych.

Przykłady robót:

1. P rzeciągan ie  d ru tów  m olibdenowych w zakresie średnic 
1,5—0,2 m m  na ciągach pojedynczych

2. P rzeciągan ie  d ru tów  w olfram ow ych w  zakresie średnic 
0,032—0,019 m m

7/—/—/

7/— /— /
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PRZECIĄGACZ DRUTU WOLFRAMOWEGO 
I MOLIBDENOWEGO — kategoria 8

Pow inien Eiiać:

Zasadę przeciągania d ru tu  w tem peraturze podwyższonej. Zasady ustaw ia­
nia urządzeń do ciągnienia drutów . Zasady obsługi pirom etrów  optycz­
nych. Zasady wj'konyvv-ania pom iarów kontrolnych produkow anego drutu . 
Przyrządy do pom iaru w ydłużenia liniowego drutu . M ikroskop do badania 
jakości powierzchni ciągnionego dru tu . Zasady obliczania naddatkó\y na 
elektropolerow anie drutów. Organizację pracy zespołowej w zakresie b ry ­
gady przeciągaczy.

Pow inien umieć:

Spraw dzić i zakwalifikować ciągadła do produkcji. Przeciągać d ru ty  w ol­
fram ow e i m olibdenowe w to lerancjach tem peratu ry  oraz określać tem pe­
ra tu rę  d ru tu  na podstawie barw y m ateria łu  w granicach +40°C  za pomocą 
p irom etru  optycznego. N astaw iać przeciągarki różnych typów. N astaw iać 
■wszystkie typy urządzeń służących do produkcji. Posługiw ać się p irom et­
rem  optycznym. Ustalić przyczjmy zlej pracy urządzenia. K w alifikow ać 
ciągadła pod względem zawężonych to lerancji i w stosunku do gatunku  
■danej partii wyrobu. Określać zwiększenie się odpadu poza norm ą tech ­
nologiczną i sposoby ich usuw ania. Określać granice to lerancji dla odcin­
ka d ru tu  w  oparciu o ciężar nom inalny wyliczony z ciężaru właściwego. 
Spraw dzać naddatki na elektropolerow anie. Posługiw ać się tablicam i p rze­
liczeniowym i. Prow adzić gospodarkę ciągadłam i na podległym  odcinku 
pracy. Organizować, rozplanować i kierow ać p racą brygady.

O dpow iada za:

S tra ty  m ateria lne spowodowane obniżeniem uw agi przj’̂ pracy w łasnej 
i nadzorow anych pracowników. Za uszkodzenie cennych narzędzi oraz zni­
szczenie drogich półfabrykatów .

Przykłady  robót:

1. P rzeciąganie drutów  w olfram owych na ciągach pojedyn­
czych' w zakresie średnic 1,02—0,22 mm 7/—/!/

2. Przeciąganie drutów  wolfram ow ych cienkich na ciągach po­
jedynczych w zakresie średnic 0,019—0,012 mm 7/—/!/

3. Przeciąganie drutów  w olfram owych o specjalnej zawężonej
to lerancji średnicy 7/—/! /
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Powinien znać:

Ogólne w łasności szkła. Rodzaje i wynóiary rurek i prętów ze szkła. W y­
stępu jące  w ady w  ru rkach  i prętach szklanych. Rodzaje gazów stosow a­
nych w  produkcji. Sposoby rozróżnienia rurek  z poszczególnych mas .szkla­
nych. Budow ę i zasady działania paln ika gazowo-powietrzncgo i gazowo- 
-tlenow o-pow ietrznego. Rozłożenie tem peratur w stożku płomienia oraz 
dobran ia  odpow iedniej strefy cieplnej dla przeprowadzenia określonej 
operacji form ow ania. Sposoby regulow ania paliwa dla uzyskania w łaściw ej 
tem p era tu ry  płom ienia. Sposoby podgrzewania i odprężania delałi szkła- 
nych. Stosow ane narzędzia pracy, takie jak rozw iertaki, noże do krojenia 
szkła itp. ora.z dopuszczalny stopień ich zużycia. Przyrządy i narzędzia 
stosow ane do spraw dzania  prawidłowości wykonywanych wyrobów, takie 
jak : m iarka  m ilim etrow a, suw m iarka, szablony, sprawdziany.

Powinien umieć:
Rozróżniać na podstaw ie cech zewnętrznych, symboli i nazw poszczególne 
rodzaje ru r  i p rę tów  szklanych o różnych średnicach, grubościach ścianek 
i w łaściw ościach fizykochem icznych. Właściwie oceniać przydatność ru rek  
do produkcji, wykryw^ając podstaw ow e v/ady m ateriału  wyjściowego, jak  
kap ilary , w ygięcia, zbieżnoiść średnicy, różnice w grubości ścianek, cw al- 
ność, odszkłenia, w trącen ia  obce, pęcherze, pęknięcia, szczerby. Regulować 
płom ień p a ln ik a  gazow o-tlenow o-pow ietrznego przez w łaściwe d o b ran ie  
dysz w ylotow ych oraz odpowiednie dozowanie ilości gazu, tlenu  i po ­
w ietrza. Podgrzew ać w  odpow iedniej strefie  płom ienia ru ry  szklane celem 
n adan ia  im  m iejscow ej plastyczności. W yrównywać powstało naprężenia 
szkła przez stopniow e obniżanie tem peratury  szkła w końcowej fazie 
obróbki płom ieniow ej. M ierzyć za pomocą odpowiednich narzędzi i sp ra w ­
dzianów  średnice, grubość i zbieżność. W ykonywać praco pomocnicze pod 
nadzorem  szklarzy wyższych kategorii, jak  w ylepianie azbestem  p rzy rzą­
dów  do w olnego studzenia  wyrobów'. W łaściwie obchodzić się z p ó łfab ry k a­
tam i szk lanym i i praw idłow o układać półfabrykaty  na transpo rte rach .

SZKLARZ LAMP ELEKTRONOWYCH — kategoria 3

P rzy k ład y  robót:

1. Cięcie p rę tó w  i ru re k  pom powych
2. O b tap ian ie  obrzeży prętów  i ru rek

21— 1— /  

21— 1— /

SZKLARZ LAMP ELEKTRONOWYCH — kategoria 4
Pow inien znać:

R odzaje  szk ła  używ anego do produkcji detali lam p elektronow ych. N az­
w y, ro d za je  m e ta li i stopów  m etali używ anych do p rodukcji lam p  e lek tro ­
now ych. W łaściw ości term iczne ru r  "'e szkła. Wpływ’ ro zszerzaln '\r-’ Im io-
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wej i objętościow ej szkJa na proces term icznego łączenia (spawania). Z a­
sady obsługi urządzeń do mycia, suszenia, szlifow ania i polerow ania szkła. 
Zasady nanoszenia napisów  na szkle m etodą poligraficzną. Zasady obsługi 
urządzenia do w ykonyw ania przepustów. Stosowane narzędzia i przyrządy, 
jak  np. kleszcze fasonowe, w iertark i m echaniczne, i form y do w j'ginania„ 
łączenia i form ow ania szkła o odpowiednich kształtach. W ady w ystępujące 
w procesie term icznego łączenia (spawania) szkła. Zasady czytania rysunku 
technicznego.

Pow inien umieć:

Dobierać odpowiednie ru ry  szklane pod względem średnicy, grubości i w ła ­
ściwości fizykochem icznym  szkła. Dobierać roztw ory do m ycia szkła. O b­
sługiw ać urządzenia do mycia, suszenia, szlifow ania i polerow ania szkła. 
W ykonywać przepusty  na zryw arce. Nanosić napisy na balony m etodą po­
ligraficzną. Form ow ać z ru r  szklanych połączenia o średnicy od 5 do 20 mm 
przez odpow iednie podgrzew anie w płom ieniu paln ika odcinka ru ry  i n a ­
danie w  m iejscu uplastycznionym  odpowiedniego kształtu  w drodze pod- 
m uchiw ania i ręcznej obróbki, z jednoczesnym  zachow aniem  to lerancji 
w ym iarow ej. Konserw ow ać palnik i z osprzętem  oraz narzędzia. K onserw o­
wać urządzenia próżniowe. Czytać proste rysunki techniczne.

P rzyk łady  robót:

1. M ycie i suszenie szkła w czasie procesu spaw ania 4/—/—/
2. W j^konywanie przepustów  na zryw arce elektrycznej ; 4/— /— '
3. Szlifow anie i polerow anie przepustów  4/—/—/
4. N anoszenie napisów  na balony szklane techniką poligraficz­

ną - 4/—!—/
5. Spaw anie ru rek  pomocniczych do stanow isk pom pow ych 4/—/—/

SZKLARZ LAMP ELEKTRONOWYCH — kategoria 5 

Powinien znać:

W łasności fizykochem iczne szkła stosowanego .do produkcji lam p e lek tro ­
nowych. W łaściwości fizyczne i chemiczne gazów technicznych. Zasady 
przygotow ania proszków szklanych. Przyczyny pow staw ania naprężeń w~ 
szkle i m etody ich usuw ania. Przyczyny w ystępow ania oraz sposoby 
u n ik an ia  k rystalizacji i spienienia szkła w  procesie obróbki płom ieniow ej 
ru r . W pływ dużych średnic otworowych i g rubych ścianek r u r  oraz 
ilości i rodzaje łączeń (spawów) na pow staw anie wzmożonych naprężeń 
w  szkle. Zasady obsługi pieców do odprężenia. T em peratu ry  odprężenia s to ­
sow anych szkieł. Budowę i zasady działania za tap iarek  pionow ych i po­
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ziomych. Zasady obsługi przyrządów  kontrolno-pom iarowych, jak  czujniki, 
polaryskopy i term opary  stykowe. Wpływ wad w szkle na jakość lam p 
elektronow ych.

Pow inien  umieć:

Giąć i łączyć ru ry  szklane o średnicy do 20 mm. Ciąć ru ry  i balony szk la­
ne za pomocą d ru tu  oporowego lub płomieniem. Obsługiwać urządzenia 
do w yrobów  proszków szklanych. Obsługiwać piece do odprężania pó łfa­
b rykatów  szklanych z atm osferą pow ietrzną lub z gazami ochronnym i. 
O bsługiw ać urządzenia do w yżarzania detali do lam p elektronow ych w 
atm osferze gazów ochronnych. Biegle obliczać współzależność średnic 
i grubości ścianek ru r  do założonej wielkości form owanych detali. U sta ­
wiać i regulow ać paln ik i szklarskie i tem peratury  płom ienia w zależności 
od rodzaju  szkła i w ielkości obrabianego przedmiotu. Oceniać w  procesie 
obróbki płom ieniow ej m om ent m ającej nastąpić krystalizacji' szklą i um ie­
ję tn ie  jej zapobiegać przez przyspieszenie operacji w krytycznych tem p e­
ra tu rach . Zgrzew ać przepusty z m etali nieżelaznych. Oceniać jakość spoin 
i spraw dzać praw idłow ości usunięcia naprężeń w szkle. Obsługiwać u rzą ­
dzenia do w ypalan ia  napisów  na balonach Szklanych. Posługiwać się k red - 
kam.i i fa rb am i tem peraturo-wym i przy określaniu tem peratury  pieca. O b­
sługiw ać m ałe za tap iark i poziome oraz pionowe. W ykonywać napraw y p ro ­
stej ap a ra tu ry  próżniow ej i laboratory jnej. Oceniać praw idłow ość p ro w a­
dzonych procesów  technologicznych przy odprężaniu szkła i w ypalan iu  n a ­
pisów.

P rzyk łady  robót:

1. W ypalanie napisów  na balonach szklanych 5/—/—/
2. Cięcie ru r  i balonów  z m asy szklanej za pomocą d ru tu

oporowego lub płom ieni 5/—/—/
3. P rzygotow yw anie proszku szklanego do detali spiekanych

o określonej g ranu lac ji 5/—/—/
4. O dprężanie podzespołów lam pow ych w ykonanych z użyciem

różnych gatunków  szkła 5/—/—/
5. Spaw anie sondy do kanału  próżniowego 5/—/—/
6. Z grzew anie i szlifow anie przepustów  5/—/—/
7. W ykonyw anie w skaźników  przepływ u 5/—/—/

SZKLARZ LAMP ELEKTRONOWYCH — kategoria 6 

P ow in ien  znać:

W łasności fizycznochem iczne szkieł stosow anych do specjalnych typów  lam p 
i a p a ra tu ry  próżniow o labora to ry jnej, np. szkła kw arcow ego, tak ie  jak  w y-
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trzym alość m echaniczna, odporność m echaniczna itp. Budowę i zasady 
działania paln ika wodorotlenowego do obróbki , płomieniowej ru r ze szkła 
kwarcowego. Zasadnicze zagadnienia z zakresu próżni — pojęcia ciśnienia 
i jednostki fizyczne. Czynniki w pływ ające na jakość złącz — czynniki 
u tleniania, stapiania i barw y złącza m etal—szkło. Budowę i zasady dzia­
łania polaryskopu do badania układu napięć w szkle. Sposoby łączenia 
szkła z innym i m ateriałam i, np. z m etalem , spiekam i, tw orzywam i cera­
micznymi itp. Zasady obsługi butli z gazami sprężonymi. Budowę i zasady 
działania wszystkich typów zatapiarek  stosowanych w zakładzie. W arunki 
techniczne odbioru dla form owanych podzespołów. Rysunek techniczny.

Pow inien umieć:

Rozróżniać na podstawie stosowanej symboliki oraz po wyglądzie zew nę­
trznym  ru ry  ze szkła kwarcowego. Sporządzać powiesiny na em alię z prosz­
ku szklanego. Łączyć (spawać) za pomocą palnika wodorotlenowego ru ry  
kw arcow e lub ze szkła specjalnego w pełnym  zakresie w ielkości średnic 
i różnych grubościach ścianek, z zapew nieniem  w łaściwej w ytrzym ałości 
m echanicznej spojeń, kształtu  i grubości ścianek. Formować półfabrykat.y 
ze szkła kwarcowego. W ykonywać złącza typu  przepustowego. Obsługiwać 
urządzenia z butlam i z gazami sprężonymi. Obsługiwać piece indukcyjne 
do u tlen ian ia  m etali do złącz ze szkłem. Obsługiwać wszelkiego rodzaju 
zatapiarki. Posługiwać się apara tu rą  do pom iarów  naprężeń w szkle, jak  
np. polaryskopach. Oceniać prawidłowość w ykonanych prac.

P rzykłady  robót:

1. W ykonywanie złącz szkło—m etal typu przepustowego

3.

5.
6 . 

7.

9.
10 .

Ręczne w ykonanie nóżek katody i anody oraz w tapianie 
ich V.' balon
W tapianie indukcyjne okienek do przesłon o długości szcze­
liny do 60 mm
Ręczne form ow anie ru rk i w yprow adzenia anody i w tapianie 
ru rk i pompowej w  balon
W tapianie anod do balonów lam p nadaw czych m ałej mocy 
Form ow anie balonów z ru r  do miki i katod 
Em aliow anie powierzchni m etalowych, jak  kow ar, miedź 
z uwzględnieniem  współczynników rozszerzalności liniowej 
ze w spółpracującym i elem entam i
W ykonyw anie szklanych grzebieni do stanow isk pom po­
wych
W ykonyw anie szklanych odstojników  rtęciow ych 
W ykonyw anie szklanych w ym rażarek , ,

6/—/—/

6/—/—/

6/—/—/

6/—/—/
6/—/—/
6/—

6/—/—/

6—/—/

6/—/—/
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SZKLARZ LAMP ELEKTRONOWYCH — kategoria 7

Powinien znać:

Technologię hutniczej produkcji ru r  szklanych i półfabrykatów stosowa­
nych w przetw órstw ie szkła lampowego. Rodzaje i metody badań w łas­
ności fizycznych szkła, takich jak plastyczność, współczynnik rozszerzal­
ności liniowej i objętościowej, punk t deformacji. Zasady i sposoby łącze­
nia, spaw ania ru r  szklanych o różnych współczynnikach rozszerzalności, 
jak  np. ru r  ze szkła kwarcowego i zwykłego przez zastosowanie odpow ied­
nich gatunków  szkła o pośrednim współczynniku rozszerzalności. W łas­
ności m etali używanych do łączenia ze szkłem. Wpływ wielkości przepływ u 
gazu ochronnego na jakość wykonywanych podzespołów lampowych. 
W pływ współczynników rozszerzalności liniowej na złącza szkło—szkło 
i szkło—m etal oraz sposoby doboru współczynników w zależności od 
rodzaju  złącza. W pływ tem peratur i strefy płomieni na jakość produko­
w anych detali i podzespołów lampowych. Zasady współpracy pomp dyfu­
zyjnych i obrotowych. Zasady przeprowadzania remontów bieżących i śred ­
nich stnow isk próżniowych. Budowę i zasady działania wszelkich typów 
m aszyn szklarskich stosowanych w zakładzie. Budowę palarym etru  do ba­
dania iłości naprężeń w szkle. Organizacją stanowiska pracy.

Powinien umieć:

Rozróżniać po cechach zewnętrznych oraz konstrukcji odpowiednie pod­
zespoły i elem enty wchodzące w skład produkowanych lam p elektrono­
wych. Oceniać jakość i przydatność poszczególnych podzespołów do m on­
tażu lam p elektronowych, zwłaszcza w zakresie centryczności, grubości 
ścianek, kształtu  przełotu, łączenia i wytrzymałości mechanicznej spaw ań. 
Dobierać przy łączeniu (spawaniu) ru r o różnych w spółczynnikach roz­
szerzalności odpowiednie odcinki ru r o pośrednich w spółczynnikach rozsze­
rzalności. Dobierać i wymieniać palniki w urządzeniach w zależności od 
w ykonyw anej pracy. Łączyć (spawać) ru ry  szklane o wszystkich rozm iarach 
i grubościach ścianek i różnym  współczynniku rozszerzalności. Szklić tu le ­
je  kow arow e o różnych kształtach. W ykonywać złącza tarczow e elastyczne 
i nieelastyczne. W ykonywać balony do lamp elektronowych o skom pliko­
w anych kształtach  z ru r szkłanych. Wykonywać skom plikowane grzebienie 
do stanow isk  pompowych. Zatapiać lam py nadawcze na zatap iarkach  
jednopozycyjnych. Regenerować lam py i podzespoły lam powe. W ykryw ać 
nieszczelności na stanow iskach pracy. Sprawdzać stan  próżni w  lam pach 
nadaw czych za pomocą iskiernika i próżniomierzy. Spraw dzać w spółczyn­
n ik i rozszerzałności liniowej szkła m etodą podwójnej nici. P rzeprow adzać 
rem onty  bieżące i średnie stanow isk próżniowych. Organizow ać p racę b ry ­
gady szklarskiej.
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1. Wykonywanie ziącz szkło—m etal typu zew nętrzno-w ew nętrz-
nego do lam p małej i średniej mocy 7/—/—

2. W tapianie indukcyjne okienek do przesłon o długości szcze­
liny powyżej 60 mm 7/—/—/

3. W ykonywanie metodą indukcyjną złączy tarczowych ela­
stycznych i nieelastycznych 7/—/—/

4. Zatapianie lam p nadawczych średniej mocy na zatapiar-
. kach jednopozycyjnych 7/—/—/

5. Lutow anie indukcyjne detali i podzespołów m etalowych
z detalam i połączonymi ze szkłem 7/—/—/

6. W ykonywanie doprowadzeń katodowych i wyjść anodowych
do lam p m ikrofalowych 7/—/—/

7. W ykonywanie przejść szklanych o 0  do 15 mm 7/—/—/
8. Ręczne form owanie izolatorów kwarcowych 7/—/—/
9. W ykonywanie kurków  i złącz ze szlifowaniem części do apa­

ra tu ry  próżniowej 7/—/—/

Przykłady robót:

SZKLARZ LAMP ELEKTRONOWYCH — kategoria 8

Pow inien znać:

Własności fizykochemiczne ceramiki, technologię obróbki szkieł tw ardych 
używ anych przy produkcji lam p elektronowych, apara tu ry  próżniow ej i la ­
boratoryjnej. Technologię złącz m etal—ceram ika—szkło. Wiadomości
0 kw asach i zasadach, ich rodzaje, sposoby zobojętniania. Zasady pracy 
z benzyną, benzenem i rtęcią. Szkodliwe działanie związków na organizm  
ludzki. Szczegółowo w arunki kontro li detali i podzespołów lam powych. 
U kłady naprężeń w ystępujące w  procesie płomieniowego (termicznego) 
m ontow ania i łączenia (spawania) detali uform ow anych z ru rek  z e lem en­
tam i w ykonanym i m etodą hutniczą. Metody badania w spółczynników  roz­
szerzalności liniowej szkła. Budowę i zasadę działania pom p obrotow-ych
1 dyfuzyjnych. W pływ procesu technologicznego w ykonyw anych detali 
i podzespołów lam powych na jakość i trw ałość lam py. Zasady eksp loata­
cji m aszyn i urządzeń szklarskich. Zasady przeprow adzania rem ontów  
kap ita lnych  ap ara tu ry  próżniowej. Zasady organizacji p racy  brygady  lu ­
dzi.

Pow inien umieć:

Oceniać jakość i dobierać ru ry  lub  prę ty  w edług właściwości fizykoche­
m icznej szkła — przez podzespoły w  zależności od rodzaju  lam p e lek tro ­
nowych. W ykonywać oprzyrządow anie u ła tw iające przeprow adzenie bardzo
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złożonych operacji form ow ania aparatu ry  szklanej do lam p elek trono­
wych. W ykonyw ać złącza szkło — m etal — ceram ika. W ykonywać złącza 
elastyczne i nieelastyczne o zawężonych tolerancjach oraz o specjalnych 
w ym aganiach  technologicznych. W ykonywać detale i podzespoły szklane 
w edług szkicu do serii prototypow ej. Wykonać i zamontować szklaną a p a ­
ra tu rę  próżniow ą we wszystkich typowych urządzeniach próżniowych. U s ta ­
w iać m aszyny i urządzenia oraz przyrządy do wykonyw ania operacji w y­
stępu jących  w  dokum entacji z żądaną tolerancją. Zorganizować i p rzep ro ­
w adzać rem ont kapita lny  apara tu ry  próżniowej. W ykrywać przyczyny wad 
w ystępu jących  w  detalach i podzespołach oraz zapobiegać ich pow staw a­
niu. O rganizow ać pracę zespołu pracowników.

O dpow iada za:

N iepraw idłow ości w działaniu apara tu ry  przemysłowej przy zatapianiu  
lam p nadaw czych, przyrządów  do dyfuzji lub innych — spowodowane n ie ­
w łaściw ym  w ykonaniem  łączeń; za niewłaściwe przeprowadzenie rem on­
tów  ap a ra tu ry  na stanow iskch próżniowych oraz za w ynikłe w zw iązku 
z tym  pow ażne s tra ty  kosztownych elem entów lam p nadawczych i m ik ro ­
falow ych oraz za bezpieczeństwo osób obsługujących urządzenia.

P rzyk łady  robót:

6.

7.

8.

9.

10.
11 .

Z atap ian ie  lam p nadaw czych z zaostrzonymi w ym agania­
mi to lerancji w ym iarow ych i o specjalnych wym aganiach 
technologicznych 7/—/i /
W ykonyw anie w yjść anodowych do lam p m ikrofalowych 
dużej mocy 7/—/l/
Szklenie i regeneracja  anod i lam p dużej mocy 7/— m
W ykonyw anie przyrządów  "kwarcowych do dyfuzji przy 
produkcji elem entów  półprzewodnikowych 7/— m
W ykonyw anie przejściów ek powyżej 0  15 mm i łączenie 
z a p a ra tu rą  próżniową 7/—/!/
R em ont średni ap ara tu ry  próżniowej do stanow isk i u rzą­
dzeń próżniow ych 7/—/i /
W ykonyw anie ap a ra tu ry  próżniowej z kurkam i w ielodroż­
nym i i szlifam i szkło — m etal 7/—/i /
Łączenie i denkow anie ru r  kw arcow ych o średnicy po­
wyżej 100 m m  i długościach do 3000 mm 7 /—/i /
W ykonanie rem ontu  kapitalnego szklanej apara tu ry  próż­
niow ej we w szystkich typach stanow isk o skom plikow a­
nych uk ładach  próżniow ych 7/—/!/
W ykonanie szklanej pom py dyfuzyjnej 7/—/! /
W ykonyw anie skom plikow anych przyrządów  ze szkła k w ar­
cowego, np. ru ry  ze szlifami, nawilżacze z kurkam i i szli­
fam i 7/—i\!
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SZKLARZ LAMP ELEKTRONOWYCH — kategoria 9
Powinien znać:

Sposobj' wykonyw ania wszelkiego rodzaju złącz m etal-szkło-ceram ika. 
Zasady pasowania próżnioszczelnych urządzeń szklanych. Budowę i dzia­
łanie wszelkiego rodzaju maszyn i urządzeń szklarskich. W ym agania s ta ­
w iane układom apara tu ry  próżniowej.

Powinien umieć:

W ykonywać podzespoły do lam p nadawczych i m ikrofalow ych dużych mocy 
na podstaw ie odręcznych szkiców. W ykonywać skom plikow ane przyrządy 
ze szkła kwarcowego. W ykonywać złącza w ielkich typów do serii p ro to­
typowych. Mierzyć wielkość naprężeń w szkle i złączach za pomocą płytek 
wzorcowych. Interpretow ać krzyw ą polarym etryczną. Instruow ać robo tn i­
ków o niższych kw alifikacjach. Czytać schem aty instalacji próżniowej.

Odpow iada za:

Nieprawidłowość w działaniu lam p nadawczych i m ikrofalow ych, w ynika­
jących z niewłaściwie przeprowadzonego procesu w ykonania podzespołów 
szklanych na końcowych operacjach szklarskich. Możliwość narażan ia  zdro­
w ia i życia własnego i współpracowników.

P rzykłady  robót:

1. W ykonywanie końcowych operacji przy szkleniu anod i w y­
konyw anie podzespołów do lam p nadawczych i m ikrofalo­
wych dużej mocy przy seriach prototypow ych 11— 121

SZLIFIERZ MATERIAŁÓW PÓŁPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 3

Pow inien znać:

Rodzaje m ateriałów  półprzewodnikowych, jak  krzem , germ an i związki 
in term etaliczne. Ciecze używane do m ycia i odtłuszczenia. K leje do przy­
k le jan ia  p ły tek  germ anu i krzem u. Zasady obsługi urządzeń do cięcia, 
segregow ania i odtłuszczania pły tek  germ anu i krzem u. Sposoby cięcia 
i szlifow ania m ateriałów  półprzewodnikowych. N arzędzia pom iarow o-kon­
tro lne, jak  suw m iarka i m ikrom etr z czujnikiem .
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Rozróżniać ciecze używane do mycia i odtłuszczania. W ykonywać proste 
prace, jak  klejenie pły tek  do szal ceramicznych, mycie i odtłuszczanie 
p ły tek  w aparatach . Szlifować i polerować monokryształy pod nadzorem. 
Posługiw ać się narzędziam i kontrolno-pomiarowymi, tj. suw m iarką i m i­
krom etrem  z czujnikiem . Zbierać i przechowywać odpady użytkowe zgodnie 
z instrukcją . Obchodzić się z m onokryształami przygotowanymi do dal­
szych operacji.

P rzyk łady  robót:

1. P rzyk le jan ie  i obklejanie płytek germ anu i krzem u do szal
szlifierskich 3/—/—/

2. Mycie i odtłuszczanie płytek w parach trójchloroetylenu 3/—/—/
3. P om iar grubości p ły tek  m ikrom etrem  z czujnikiem 3/—/—/

P ow inien  umieć:

SZLIFIERZ MATERIAŁÓW PÓŁPRZEWODNIKOWYCH —
kategoria 4

Pow inien  znać:

R odzaje m ateriałów  ściernych, ich granulacje, zastosowanie i w łasności. 
R odzaje urządzeń i narzędzi służących do przecinania m onokryształów  
i zasady ich obsługi. Rodzaje urządzeń do szlifowania m ateriałów  półprze­
w odnikow ych. Zasady konserw acji urządzeń i narzędzi szlifierskich. Spo­
soby przygotow ania zawiesiny karborundow ej. Narzędzia pom iarow e — 
m ikrom etr. Przyczyny pow staw ania braków  i sposoby zapobiegania im.

Pow inien  umieć:

O dczytyw ać proste rysunki. Rozróżniać m ateriały  ścierne w edług g a tu n ­
ków  i g ranulacji. Przem yw ać proszki. Przygotowywać zaw iesiny karbo- 
rundow e. Przygotow ać urządzenie do pracy. Przyklejać m onokryształy  w 
uchw ytach  m aszyn do cięcia. Przecinać m onokryształy na części na  pilach. 
Szlifować i polerow ać czoła m onokryształów  na szlifierkach. Posługiw ać 
się narzędziam i kontro lno-pom iarow ym i oraz konserwować je. Oceniać za 
pom ocą przyrządów  kontrolno-pom iarow ych praw idłow ość w ykonanej 
pracy.

P rzy k ład y  robót:

1. U staw ian ie  m onokryształu w  uchw ytach m aszyn do cięcia 4/—/—/
2. P rzecinan ie  m onokryształu na części na pile jednotarczow ej 4/—/—/
3. Szlifow anie i polerow anie czoła m onokryształu na sz lifie r­

kach  4/—/—/
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Pow inien znać:

Ogólne wiadomości o otrzym yw aniu i w łaściwościach m ateriałów  półprze­
wodnikowych. W pływ wad m echanicznych w  m ateriale, jak  rys, pęknięć 
na dalszy przebieg procesu w ykonania kryształów. Rodzaje i sposoby 
obsługi maszyn do cięcia i szlifowania m ateriałów  półprzewodnikowych. 
Sposoby orientow ania monokryształów. Zasady posługiw ania się goniome- 
trem  optycznym. Zasadniczy wpływ na m ateriałow ych oraz niepraw idło­
wości w cięciu i szlifowaniu na jakość otrzym anych płytek.

Pow inien umieć:

Odczytyw ać średnio złożone rysunki. Orientow ać m onokryształy na gonio- 
m etrze optycznym. Ciąć m onokryształy na płytki. Szlifować jednostronnie 
p ły tk i germ anu i krzem u. W ykrywać usterk i w  działaniu m aszyn do 
cięcia i szlifowania. Oceniać jakość uzyskanych półfabrykatów .

P rzykłady robót:

1. O rientow anie m onokryształu na goniometrze optycznym  5/—/—/
2. Cięcie m onokryształu na płytki 5/—/—/
3. Szlifowanie jednostronne pły tek  germ anu i krzem u 5/—/—/

SZLIFIERZ MATERIAŁÓW PÓŁPRZEWODNIKOWYCH
kategoria 5

SZLIFIERZ MATERIAŁÓW PÓŁPRZEWODNIKÓWYCH
kategoria 6

Powinien znać:

Podstaw ow e własności fizyczne i m echaniczne m ateria łów  półprzew odni­
kowych, jak  oporność, dyslokacja, orientacja, naprężenie itp. Podstaw ow e 
p a ram etry  elektryczne m ateriałów  półprzewodnikowych. Ogólne zasady 
pracy szlifierek dw ustronnych, polerek i d rążarek  ultradźw iękow ych. Z a­
sady  działania i obsługi goniom etru rentgenowskiego. Sposoby posługi­
w an ia  się przyrządam i kontrolno-pom iarow ym i, tj. m ikroskopem , gładkoś- 
ciom ierzem  i m ikroskopem  in terferencyjnym . O rganizację pracy na s ta ­
now isku roboczym.

Powinien umieć:

O dczytyw ać złożone rysunki techniczne. O rientow ać p ły tk i i m onokrysz­
ta ły  na  goniom etrze rentgenow skim . Szlifować dw ustronnie p ły tk i z ger­
m anu  i krzem u. Polerow ać ręcznie i na po lerkach  p ły tk i. W ykonyw ać
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pom iary gładkości na mikroskopie interferencyjnym . Obrabiać p ły tk i g e r­
m anu i krzem u m etodą ułtradźwiękową.

P rzykłady robót:

1. Polerow anie p ły tek  germ anu i krzemu na polerkach
2. O rientow anie p łytek na goniometrze rentgenowskim
3. Pom iar gładkości powierzchni i głębokości na m ikroskopie 

specjalnym
4. Szlifowanie dw ustronne płytek z germ anu i krzem u z za­

chow aniem  równoległości do 5 mikronów
5. O bróbka pły tek  germ anu i krzem u metodą ultradźw iękow ą

6/—/—/

6/—/—/

6/— '—/ 
6/— ■—/

SZLIFIERZ — POLEROWACZ SZKŁA LAMPOWEGO —
kategoria 3

Pow inien znać:

Zasady praw idłow ego zm yw ania i sposoby suszenia ekranów . W ym aganą 
czystość przy procesie mycia ekranów. Ogólne sposoby w ykonyw ania p ra c  
pom ocniczych przy obsłudze urządzeń do szlifowania, suszenia i po le ro ­
w ania ekranów . Zasady pakow ania ekranów  i stożków.

Pow inien umieć:

Rozpoznawać zasadnicze typy i w ym iary ekranów , stożków i balonów . 
W ykonyw ać w edług wskazówek prace pomocnicze przy zm yw aniu, susze­
niu  i polerow aniu ekranów . Pakow ać ekrany. Rozróżniać zasadnicze w ady 
szlifow anych ekranów . Przenosić ekrany.

P rzyk łady  robót:

1. Donoszenie ekranów  oraz w ykonyw anie pomocniczych p ra c
przy zm yw aniu, suszeniu i polerow aniu 2/1/—/

SZLIFIERZ — POLEROWACZ SZKŁA LAMPOWEGO —
kategoria 4
Pow inien  znać:

S tosow ane m ateria ły  przy polerow aniu i szlifowaniu ekranów . Z asadn icze  
w ym agan ia  dotyczące czystości ekranów . Zasady działan ia u rząd zeń  do 
zm yw ania i suszenia ekranów . Zasady układania ekranów  d la  u n ik n ięc ia  
uszkodzeń.
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Rozróżniać ekrany szlifowane i polerow ane od surowych. U rucham iać 
i eksploatow ać urządzenia do zm ywania i suszenia. Zmywać i suszyć 
ekrany. Oceniać optycznie ekrany i kw alifikow ać ich przydatność do 
produkcji.

Pow inien  umieć:

Przykłady  robót:

1. Zm yw anie i suszenie oraz pakow anie ekranów 3/1/—/

SZLIFIERZ — POLEROWACZ SZKŁA LAMPOWEGO — 
kategoria 5

Pow inien znać:

■Rodzaje proszków ściernych, pum eksu i past polerskich oraz ich własności 
i zastosowanie. Sposoby przygotowania proszków ściernych i past po ler­
skich w edług receptury. Ogólne własności fizyczne szkła sodow o-w apnio- 
wego i barowo-litowego. Wady szklą w  ekranach surowych. Przyrządy 
pom iarow o-kontrolne, jak  suw m iarka, czujnik, spraw dzian. Zasady szlifo­
w ania i polerow ania szkła. Budowę i zasady pracy szlifierko-polerek uży­
w anych do szlifowania i polerow ania ekranów  kineskopowych, takich jak  
szlifierk i „K ergera” lub inne.
Dopuszczalne w ady szkła w ekranach. Obowiązujące wzorce na dopusz­
czalne w ady ekranu 16". Zasady pracy przy obsłudze k ilku  stanow isk 
szlifierskich. Przyczyny pow staw ania braków  i sposoby zapobiegania im.

Powinien umieć:

Czytać rysunki techniczne ekranów. Przygotow ać proszki ścierne i pasty 
polerskie. Przygotować obsługiwane maszyny do pracy. U rucham iać i obsłu­
giwać m aszyny szlifierskie typu „K erger’a ” lub inne. Szlifować i pole­
row ać ekrany  kineskopowe 16", praw idłow o dozując proszki ścierne i s tru ­
m ień wody. Zapobiegać niepraw idłow ej pracy urządzenia w czasie s2difo- 
w ania lub  polerowania. Profilować w ały filcowe do polerek. Czyścić 
m aszynę szlifierską lub polerską. Posługiwać się wzorcam i na ekrany. 
K w alifikow ać ekrany  po szlifowaniu i polerow aniu. Zapobiegać pow sta­
w aniu  braków.

Przykłady robót:

1. Przygotow anie past i em ulsji szlifierskich oraz polerskich 
w edług receptury

2. Szlifow anie i polerow anie ekranów  16"
5/—/—/
4/1/—/

8 9



Pow inien znać:

" W l a s n o f e c l  f i z y c z n o  szUla SpC!C'jtlll1020. SZ0Z62(̂ lOWO WlSSilOSCi lllCLlltinifzne 
szkła. Zasady polerowania ekranów  o dużych powierzchniach. Zasady s z l i ­

fow ania szkła specjalnego. Zasady pracy maszyny poziomej do usuw ania 
ry s z ekranów . Obowiązujące wzorce na dopuszczalne wady ekranu  18 . 
Zasady zeszlifowywania rys na ekranach balonów.

Pow inien umieć:

Czytać rysunek techniczny. Szlifować i polerować ekrany kineskopowe 18". 
Szlifować ekrany ze szkła specjalnego. Szlifować ekrany pum eksem  i w a­
łem  gumowym. Usuwać rysy na ekranach balonów do 16". Określać p rzy ­
czyny w adliw ej pracy szlifierki lub polerki. Rozpoznawać braki i określać 
przyczyny ich pow staw ania.

P rzykłady  robót;

1. Szlifowanie i polerow anie ekranów  18" 5/1/—/
2. U suw anie rys na ekranach balonów i lam p do 16" 5/1/—/
3. Szlifowanie i polerow anie detali szklanych do lam p elektro­

nowych, np. talerzyków  GU-32 6/—/—/

SZLIFIERZ — POLEROWACZ SZKŁA LAMPOWEGO —
kategoria 6

SZLIFIERZ — POLEROWACZ SZKŁA LAMPOWEGO - -  
katdgoria 7

Pow inien  znać:

Przeznaczenie i zastosowanie szlifowanych ekranów  oraz ogólne w arunk i 
techniczne kineskopów  lub oscyloskopów. Podstawowe param etry  szlifierek 
i po lerek  do szlifow ania i polerow ania ekranów. Zasady przezbrajan ia  szli­
fie rek  i polerek. Wymogi dotyczące prawidłowości pracy szlifierek i polerek. 
Zasadniczy w pływ  w ad szlifow ania i polerowania oraz niepraw idłow ości 
obróbczych na jakość lam p kineskopowych. Obowiązujące wzorce na  do­
puszczalne w ady ekranów  20" i 24". Organizację pracy zespołowej w  zak re­
sie b rygady  szlifiersko-polerskiej.

Pow in ien  umieć;

Szlifow ać i polerow ać ekrany kineskopowe 20" i 24". Usuwać rysy  na 
ek ran ach  i kraw ędziach  balonów  18", 20" i 24". Usuwać rysy  na  e k ra ­
nach  lam p w'szystkich typów. Organizować, rozplanować i k ierow ać p racą 
b ry g ad y  szlifiersko-polerskiej.
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P rzykłady robót:

1. Szlifowanie i polerowanie ekranów  20" i 24" 6/1'—/
2. U suw anie rys na ekranach i kraw ędziach balonów i lamp

10", 20" 2 4 " 0/1/—/

WYCIĄGACZ MONOKRYSZTAŁÓW 
PÓŁPRZEWODNIKOWYCH — kategoria 4

Pow inien znać:

"Własności gazów: wodoru, argonu, tlenu i azotu. Podstaw ow e własności 
fizyczne germ anu i krzem u, jak  oporność w łaściw a i typ przew odnictw a. 
Podstaw ow e zasady rafinacji m etali półprzewodnikowych. Zasady obsługi 
urządzeń, np. pieca, generatora wysokiej częstotliwości i insta lac ji wodo­
row ej do strefow ej rafinacji. Sposób obchodzenia się z m ateria łam i uży­
w anym i do procesu rafinacji.

Pow inien  umieć:

Obchodzić się z surowcam i podstawowym i i pomocniczymi używ anym i 
w  procesie rafinacji strefow ej, takim i jak  germ an, krzem , wodór, argon 
i azot. Rozróżniać wzrokowo m ateriały. Przygotow ać m ateria ł do procesu 
strefow ej rafinacji przez odważenie i traw ienie. Przygotow ać, uruchom ić 
i obsługiw ać urządzenia, jak  piece, generator wysokiej częstotliwości i in ­
sta lac ję  w’odorową do strefow ej rafinacji.

P rzyk łady  robót:

1. Przygotow anie w sadu i prow adzenie procesu strefow ej r a ­
finacji germ anu w  atm osferze gazu ochronnego 4/—/—/

2. Przygotow anie w sadu i prowadzenie procesu strefow ej r a ­
fin ac ji krzem u w  układzie poziomym w atm osferze gazowej 4/—/—/

3. P race  pomocnicze przy wyciąganiu m onokryształów  germ anu
i krzem u, jak  czyszczenie urządzeń przed i po procesie, m on­
taż  i dem ontaż kom ory urządzenia, stap ian ie  w sadu germ a­
now ego i wygaszenie urządzenia po procesie 4/—/—/

4. W yżarzanie części grafitow ych 4/—/—/
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WYCIĄGACZ MONOKRYSZTAŁÓW 
PÓŁPRZEWODNIKOWYCH — kategoria 5

Powinien znać;

P odstaw y elek tro technik i w zakresie zasadniczej szkoły zawodowej. Pod­
staw ow e p a ram etry  procesu w yciągania m onokryształów w pływ ające na 
jakość w yrobu, jak  regu lacja  tem peratury , regulacja przepływu gazu, wody 
chłodzącej, czasu w ygrzew ania m onokryształu, form owania zarodzi ilp. 
W łasności m ateria łów  półprzew odnikow ych przed i po strefow ej rafinacji. 
Zasady działania urządzenia do strefowej rafinacji z oczyszczałni- 
kiem  gazu i uk ładem  próżniow^ym. Zasady postępow^ania przy nieszczelności 
u rządzeń  próżniowych. Zasady działania urządzenia do w yciągania mono­
kryształów .

Pow in ien  um ieć:

U ruchom ić i obsługiw ać urządzenia do strefow ej rafinacji w próżni. P rzy ­
gotow yw ać w sad i urządzenie do procesu wyciągania. S tw ierdzać istn ienie 
nieszczelności u rządzeń  próżniow ych. Prowadzić proces w yciągania m ono­
kryształów . Oceniać praw idłow ość prowadzonego procesu strefow ej ra f i­
n ac ji i w yciągania  m onokryształów  germ anu i krzem u. Zapobiegać sku tkom  
aw arii urządzeń. O dczytyw ać rysunk i techniczne.

P rzy k ład y  robót:

1. P row adzen ie  procesu strefow ej rafinacji krzem u w próżni 5/—/—/
2. P rzygo tow anie  w sadu  do procesu w yciągania m onokrysz­

ta łów  5/—/—/
3. W yciąganie m onokryształów  germ anu i krzem u w atm osfe­

rze ochronnej gazu 5/—/—/
4. W yciąganie m onokryształów  krzem u m etodą Czochralskiego

w  próżn i 5/—/—/

WYCIĄGACZ MONOKRYSZTAŁÓW 
PÓŁPRZEWODNIKOWYCH — kategoria 6

P ow in ien  znać:

P o d staw y  fizyki półprzew odników . Budowę m onokryształów . W pływ  róż­
nych  czynników  na  p raw id łow y  przebieg procesu w yciągan ia  i na  w ła s ­
ności fizyczne m onokryształów , ja k  h ig iena procesu, n iestab ilność  p racy  
m ech an izm ó w  napędow ych, jakość atm osfery  ochronnej, n iestab ilność  p ro ­
cesu  cieplnego: zm iana  p rzep ły w u  gazu, wody chłodzącej, m ocy grzejnej. 
W pływ  ro zk ład u  te m p e ra tu r  na  proces krysta lizac ji. W pływ  ustaw ien ia  
części g rze jn y ch  i ek ranów . W pływ  praw idłow ego zapoczątkow ania  m ono-
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kryształu . W arunki techniczne odbioru m onokryształów . Zasady oczyszcza­
nia krzem u sposobem poziomym i beztyglowym.

Pow inien umieć:

O bsługiwać wagi analityczne przy odw ażaniu surow ców  półprzew odniko­
wych. Prow adzić proces w yciągania m onokryształów  półprzew odnikow ych 
w  próżni m etodą tyglową i beztygłową. Prow adzić proces w yciągania m o­
nokryształów  germ anu o niskiej gęstości dyslokacji. W ykonać pom iar opor­
ności w łaściw ej m etodą kontaktow ą łub bezkontaktow ą i spraw dzić typ 
przew odnictw a. Czytać schem aty elektryczne.

P rzykłady  robót:

1. P row adzenie procesu w yciągania m onokryształów  krzem u w
próżni m etodą tyglową i beztygłową 6/—/ /

2. U staw ianie części grafitow ych w urządzeniach do w yciągania
m onokryształów  i zarodzi przed procesem  oraz przygoto­
w anie i ułożenie w sadu krzemowego w tyglu kw arcow ym  6/—/—/

WYCIĄGACZ MONOKRYSZTAŁÓW 
PÓŁPRZEWODNIKOWYCH — kategoria 7
Pow inien  znać:

Podstaw y m etalurg ii półprzewodników produkow anych w zakładzie. P o d ­
staw y krysta lografii półprzewodników. Podstaw y technologii próżni. Pod­
staw ow e wiadomości z zakresu autom atyzacji. W ym agania dla m onokrysz­
tałów  ujęte  w w arunkach  technicznych. Zasady rozliczeń m ateriałow ych.

Pow inien umieć:

W ykonać stop domieszkowy dla m onokryształów  półprzew odnikow ych typu 
N i typu P. Oceniać prawidłowość pracy urządzeń p rodukcyjnych  i w y ­
kryw ać ich usterki. Kontrolować prawidłowość działania autom atycznego 
układu sterowniczego. Domieszkować m onokryształy na żądaną oporność 
w łaściw ą. Dobrać nagrzew niki według param etrów  prądow ych.

P rzykłady robót:

2.

3 .

Domieszkowanie m onokryształów  na żądaną oporność i kom ­
pozycję w sadów  7/ /—/
W ykonyw anie m onokryształów  o specyficznych p a ram e­
trach. jak  np. m onokryształów  na zarodzie, na domieszki, 
kontro lnych do oceny surowca 7/—/—/
K ontrola praw idłow ości działania autom atycznych układów  
sterow ania i program ow ania 7/—/—/
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4. D obór i ko rekcja  nagrzew ników  zgodnie z żądanymi p a ra ­
m etram i prądow ym i II— '— r

WYCIĄGACZ MONOKRYSZTAŁÓW 
PÓŁPRZEWODNIKOWYCH — kategoria 8

Powinien znać:

P odstaw y e lek tron ik i półprzewodników. W arunki techniczne na m ate ria ły  
podstaw ow e i pomocnicze używ ane w produkcji m onokryształów. Zasady 
postępow ania przy w ykryw aniu  nieszczelności urządzeń próżniowych. Za­
sady p rogram ow ania procesów autom atycznych. Zasady dokładnych po­
m iarów  w ysokich tem pera tu r. Zasady pom iarów  wysokiej próżni.

Pow inien umieć:

W ykryw ać nieszczelności urządzeń próżniowych. Przygotow ać do p racy  
i uruchom ić urządzenie po rem oncie oraz w ykryć i zlokalizować usterk i. 
P rzeprow adzać wzorcowe procesy służące do opracow ania k a r t  p ro g ra ­
m ow ania procesów  autom atycznych. Prow adzić procesy, w  k tórych w  czasie 
p racy  nastąp iły  niepraw idłow ości na skutek  aw arii. Zapobiegać sku tkom  
aw arii urządzeń.

O dpow iada za:

P raw id łow e prow adzenie procesu w yciągania m onokryształów. Za m ożli­
wość n arażan ia  zdrow ia i życia własnego i otoczenia oraz za szkody m a­
te ria ln e  m ogące pow stać przez zniszczenie cennych surowców..

Przykłady robót:

1. P row adzenie  w zorcowych procesów służących do opraco­
w an ia  k a r t  p rogram ow ania procesów autom atycznych 7/—/!/

2. U rucham ian ie  n iezautom atyzow anych urządzeń po rem on­
tach  7/— iii

WYCIĄGACZ MONOKRYSZTAŁÓW 
PÓŁPRZEWODNIKOWYCH — kategoria 9

Pow inien znać:

Zależność p a ram etró w  elem entów  półprzew odnikow ych od w łasności fizycz­
nych  m onokryształów . W pływ  obróbki cieplnej m onokryształów  na  zm ianę
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ich własności fizycznych. Zasady otrzym yw ania związków półprzew odni­
kowych. Wpływ charak terystyk  dynam icznych układów  regulacyjnych na 
jakość regulacji autom atycznej. Sporządzanie schem atów  elektrycznych. 
Zasady obróbki szkła i kwarcu.

Pow inien umieć;

U staw iać w edług k a rt program owych procesy autom atyczne zw iązane 
z wyciąganiem  m onokryształu. W ykryw ać niepraw idłow ą pracę i w skaza­
n ia  m ierników  tem peratury  i próżni, m ierników  napędów  m echanicznych 
i układów  autom atycznych. Ustaw iać regulow ane param etry  regulatorów  
autom atycznych, jak  stałą czasową, proporcjonalność, opóźnienie itp. W y­
kryw ać źródła zanieczyszczeń procesów, pow stałe w ew nątrz  urządzeń i poza 
nimi. W ykonywać prace szklarskie. Organizować p racę brygady w ycią­
ga czy.

O dpow iada za.'

Szkody m ateria lne bardzo cennych urządzeń przem ysłowych, przy k tórych  
jest w ym agana szczególnie wzmożona uwaga.

P rzyk łady  robót:

1. U staw ianie w edług k a rt program ow ych i korygow anie p ro ­
cesów autom atycznych po każdorazowej w ym ianie nagrzew ­
n ika  7/— 121

2. Regulacja param etrów  układów  autom atycznych 7/— 121
3. U stalan ie  domieszkowania dla nowych m arek m onokryszta­

łów 11— 121
4. U rucham ianie urządzeń zautom atyzow anych po rem ontach 7/—121
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R o z d z i a ł  II

PRODUKCJA PODZESPOŁÓW RADIOTECHNICZNYCH





Powinien znać:

Ogólnie — ciecze używ ane do odtłuszczania. P roste roboty ślusarskie nie 
w^ymagające dłuższego przygotow ania zawodowego. P roste narzędzia ślu ­
sarskie, jak  w iertła , pilniki, skrobaki i gw intow niki. P roste narzędzia 
m onterskie, jak  w krętak , cęgi boczne, plaskoszczypy, p inceta i kolba lu to ­
wnicza. Narzędzia pom iarowe, jak  linia, suw m iarka, kątow nik. Sposoby 
cynow ania ogniowego.

Powinien umieć:

Posługiw ać się cieczami odtłuszczającym i. Posługiw ać się prostym i n arzę­
dziam i i urządzeniam i w arsztatow ym i. W ykonywać proste prace ślusarskie, 
jak  np. przegw intow ać otwory i usuw ać nadlewy. Cynować ogniowo. W y­
konyw ać proste prace montażowe przy m ontow aniu obudów do rezona­
torów.

Przykłady robót:

1. Czyszczenie korpusów  bakelitow ych z nadlew ów  2/—/—/
2. Czyszczenie gw intow nikiem  otw orów  gw intow anych 2/—/—/
3. Mycie detali wchodzących w  skład obudów 2/—/—/
4. Mycie pod nadzorem  płytek kwarcow ych przed nałożeniem

elektrod 2/—/—/
5. Cynow anie ogniowe nóżek obudów 2/—/—/
6. M ontaż obudów rezonatorów  kw arcow ych pod nadzorem  2/—/—/
7. W ygniatanie w głębień technologicznych w osłonach m eta ­

lowych 2/—/—/
8. W iercenie otworów technologicznych 2/—/—/
9. Mycie osłon i podstaw  cynowanych i zimno zam ykanych 2/—/—/

10. Składow anie przygotow anych osłon i podstaw  2/—/—/
11. M ycie bałonów  szklanych 2/—/—/

MONTER KWARCÓW — kategoria 2

MONTER KWARCÓW — kategoria 3

Powinien znać:

Sposoby m agazynowania, przechow yw ania i transpo rtu  cieczy. W łasności 
cieczy używ anej do mycia płytek kwarcowych. Ogólnie stosow ane pasty  
lutow nicze, łu ty  i topniki. Zasady mycia pły tek  kw arcow ych. Zasady zm y- 
■wania elektrod. Szczegółowo elem enty rezonatorów  kw arcow ych. Ogólnie — 
działanie zam rażarki i suszarki.
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Pow inien umieć:

Odróżniać na podstawńe cech zewnętrznych płyny używane do mycia k w a r­
ców, jak  spirytus, benzyna, trójchloroetylen, roztwór dwuchromianu potasu 
i kw as siarkowy. Transportować, przechowywać i magazynować ciecze. 
Myć płytki kw arcow e i zmywać elektrody. Montować typowe opraw ki do 
kw arców . Posługiwać się kolbą przy cynowaniu. Samodzielnie wykonyw ać 
prace lutownicze. Obsługiwać zamrażarki i suszarki. Czytać proste rysunki 
techniczne.

Przykłady robót:

1. Mycie pły tek  kwarcowych przed nałożeniem elektrod 3/— —/
2. Zm yw anie elektrod z płytek kwarcowych 3/—/—/
3. Czyszczenie i herm etyzowanie obudów 3/— —/
4. N itow anie sprężynek na nóżkach cokołu 3/—/—/
5. Saterow anie gniazd do zamocowania płytki kwarcowej 3/—/ /
6. Z akładanie obudów na w ibratory kwarcowe 3/—/ /
7. C ynow anie detali za pomocą kolby lutowniczej 3/—  /
8. Cynow anie ogniowe osłon 3/—/—/

MONTER KWARCÓW — kategoria 4

Pow inien znać:

Podstawkowe wiadomości o budowie kw arcu i jego właściwościach. P o d sta ­
wowe płaszczyzny bryły kw arcu. Rodzaje klejów do przyklejan ia  kw arcu. 
Podstawkowe wiadomości o prądzie elektrycznym , jak  natężenie, napięcie 
p rądu , oporność i częstotliwość. Przyrządy pomiarowe, jak m ikrom etr z czuj­
n ik iem  i linia włosowa. Przyrządy elektryczne, jak falom ierz i kom parator.

Pow inien  umieć:

O bsługiwać d rukark i do znakow ania obudów szklanych oraz urządzenie 
pneum atyczne do znakom ania obudów metalowych. Spraw dzać herm etycz­
ność rezonatorów  na urządzeniu próżniowym. Posługiwać się m ikrom ierzem  
z czujnikiem . Mierzyć aktywność płytek kwarcowych. Zakładać kalkom anię 
na  obudowy. Obsługiwać urządzenia półautom atyczne do pomiarów' często­
tliw ości i aktywmości. Czytać średnio złożone rysunki techniczne.

P rzyk łady  robót:

1. Korygow^anie częstotliwości i aktywności przez docieranie
i traw ien ie  4/— !— !

2. Ręczne nanoszenie elektrod srebrnych na płytki i w 'ypalanie
w  piecu 4/—/—/
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3. Pom iar częstotliwości i aktywności w funkcji tem peratury
na urządzeniach półautom atycznych 4/— —/

4. Ręczne nakładanie i opisywanie kalkom anii 4/—/—
5. Znakow anie obudów szklanych na drukarce 4/— ,■—!
6. Przygotow anie balonów szklanych (szlifowanie na długość) 4/—/—/
7. Spraw dzanie hermetyczności rezonatorów kwarcow ych 4/'— '— [
8. Znakow anie obudów m etalowych metodą w ytłaczania na

urządzeniu pneum atycznym  4/—/—/

MONTER KWARCÓW — kategoria 5

Pow inien znać:

Szczegółowo budowę kryształu kw arcu i jego właściwości fizyczne oraz 
typowe wady. Określenia, jak  aktywność, drgania pasożytnicze i rezonan­
se. Zasady efektu piezoelektronicznego kw arcu i jego zastosowanie. G ranu­
lacje proszków śiernych. Zasady traw ienia kw arcu. Roztwory stosowane 
przy obróbce kw arcu. Zasady oznaczenia płytek do szlifow ania ko rygu ją­
cego. Różne metody kalibracji rezonatorów: przez szlifowanie, dopylanie, 
bom bardow anie jonami. Zasadnicze urządzenia do szlifow ania kw arców , 
jak  szlifierki epicykliczne i p lanetarne. Zasady działania i sposoby używ a­
nia przyrządów  pomiarowych, jak  woltomierz, am perom ierz i omomierz. 
Zasady pom iaru częstotliwości na kom paratorze, odbiorniku kom unikacyj­
nym i falom ierzu liczącym. Urządzenia i przyrządy używ ane do pom iaru 
w spółczynnika term icznego częstotliwości rezonatorów . Zasady regulacji 
pieca muflowego. Metody pom iaru aktywności kw arcu, napięcie, oporność. 
W pływ m ontażu i kalibracji na właściwości rezonatorów  kwarcow ych.

Pow inien umieć:

Przygotow ać pastę srebrną na elektrody. Przygotow yw ać roztw ory chem icz­
ne używ ane przy obróbce kw arcu. Obsługiwać urządzenia do m ycia u ltra ­
dźwiękam i. K alibrow ać częstotliwość kw arcu galw anicznie i przez dociera­
nie oraz traw ienie. Szlifować elem enty kw arcow e na urządzeniach, tj. szli­
fierkach epicyklicznych i planetarnych. Lutować w yprow adzenia kw arców . 
Zam ykać obudowy rezonatorów  metodą lutow ania. Znakow ać rezonatory 
m etodą elektroiskrow ą. Napełniać rezonatory gazem obojętnym . W ykonywać 
pom iary przyrządam i: woltomierzem, am perom ierzem , om om ierzem  oraz 
m ierzyć częstotliwość przy użyciu odbiornika kom unikacyjnego i falom ierza 
liczącego.

P rzyk łady  robót:

1. K alib racja  częstotliwości z dokładnością do 1 • 10—5 galw a­
nicznie i przez docieranie

2. L utow anie w yprow adzeń do pły tk i kw arcow ej
5/—/—/
5/—/—/

1 0 1



3. Z am ykan ie  rezonatorów  kw arcow ych w obudowach m etalo­
w ych  przez lu tow anie  5/—/—/

4. P rzygo tow anie cokołów szklanych, konstrukcji wsporczych
oraz m ontaż konstrukc ji w  cokole 5/—/—/

5. M ycie p ły tek  kw arcow ych w  płuczce ultradźw iękow ej i w o­
dzie zdejonizow anej 5/—/—/

6. Z nakow anie rezonatorów  kw arcow ych m etodą elektro iskrow ą 5/—/—/
7. N apełn ian ie  rezonatorów  kw arcow ych gazem obojętnym

i zam ykanie o tw oru technologicznego 5/—/—/
8. Ręczne nanoszenie punktów  z pasty  srebrnej na elem en­

ty  kw arcow e z dokładnością +0,1 mm o —/—/

M O N T E R  K W A R C Ó W  —  k a te g o r ia  6 

Pow inien  znać:

W łaściwości past przew odzących i ich zastosowanie. Zasady i m etody b a ­
dan ia  surow ca kw arcow ego. Typowe cięcia kw arców  i ich zastosow anie. 
O gólnie — przebieg produkcji rezonatorów  kwarcowych. Zasady au to m a­
tycznej regu lac ji tem pera tu ry . W pływ obróbki m echanicznej na w łasności 
rezonatorów  kw arcow ych. Podstaw y techniki próżniowej i jednostk i ciśn ie­
nia. Zasadę działs.nia pom py próżniowej ro tacyjnej i dyfuzyjnej. Zasady 
czyszczenia m etodą ultradźw ięków . Zasadę działania stanow iska do n ak ła ­
dan ia  e lek trod  w próżni. Metody starzenia rezonatorów  kw arcow ych.

Pow inien  um ieć:

O kreślić k ierunk i osi w krysztale na podstaw ie figur asteryzm u. Rozróżniać 
zrosty optyczne i elektryczne. M ontować elem enty kw arcow e w podstaw y 
m etodą k le jen ia  lub lutow ania. Mierzyć pojemność statyczną rezonatora na 
m ostku. K alibrow ać częstotliwość przez „dopylanie w  próżni*’. Obliczać 
m ierzyć i korygow ać współczynnik term iczny. K alibrow ać rezonatory k w ar­
cowe różnym i m etodam i. Obsługiwać term ostaty  z różnym i system am i reg u ­
lacji. S tarzyć rezonatory  kw arcow e na urządzeniach w różnych tem p era tu ­
rach. K ontrolow ać cięcie AT i niskiej częstotliwości. Obsługiwać stanow isko 
n ak ładan ia  elek trod  w próżni. Określać w ady i usterki urządzeń próżnio­
w ych do napylenia rezonatorów .

P rzyk łady  robót;

1. N akładanie elektrod przez odparowanie srebra i chrom u
w  próżni 6/—/—/

2. K orekcja w spółczynnika termicznego 6/—/•—/
3. M ocowanie elem entów  kw arcow ych do podstaw  pastą  p rze­

w odzącą lub  lu tow aniem  6/—/—/
4. S tarzenie i kontro la  rezonatorów  kw arcowych cięcia AT

i niskiej częstotliwości 6,'—/—/
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5. K alibracja w stępna cięcia AT i niskiej częstotliwości 6/—/—/
<5. M etalizacja podstawowa elementów kwarcowych przez odpa­

row yw anie srebra w próżni 6/—/—

MONTER KWARCÓW — kategoria 7

Powinien znać;

Podstaw y radiotechniki w zakresie zasadniczej szkoły zawodowej. Zasady 
korekcji współczynnika termicznego i częstotliwości przez szlifowanie kon­
turów . Ogólnie — podstawy optyki. Ogólne zasady obróbki term icznej szkła. 
Zasady orientacji optycznej i rentgenow skiej. Metody obróbki m echanicz­
nej kw arcu. Wpływ grubości i wielkości kształtu  elektrody na param etry  
rezonatora kwarcowego. Metody nakładania elektrod na pły tk i kwarcowe. 
Zasady usuw ania powietrza z obudowy rezonatora oraz napełnianie gazem 
obojętnym . Zasady działania zatapiarki szkła.

Powinien umieć:

M ontować elem enty kwarcowe wysokostabilne i niskiej częstotliwości w 
konstrukcję  wsporczą na specjalnych urządzeniach optycznych. Szlifować 
ręcznie i m echanicznie płytki kw arcu. W ykonywać w edług rysunku  n ie ty ­
powe konstrukcje  obudów kwarcowych. M ontować układy elektryczne 
w edług schem atu ideowego. Zestawiać układy pom iarow e do pom iaru czę­
stotliw ości w układzie szeregowym. Przygotować i obsługiwać stanow isko 
do napełniania rezonatorów  kwarcow ych gazem obojętnym . Obsługiwać 
urządzenia  do lu tow ania wyprow adzeń do punktów  srebrnych  gorącym  ga­
zem. W ykonywać pom iary na rentgenogoniom etrze. W ykonywać pom iary 
oporności zastępczej rezonatorów  kwarcow ych przy użyciu m iern ika  im pe- 
dancji lub czwórnika. Korygować w spółczynnik term iczny częstotliwości 
w ib ra to ra  kw arcowego (płytki kw arcow e z nałożonymi elektrodam i) przez 
szlifow anie konturów .

Przykłady robót:

1. K alib rac ja  częstotliwości rezonatorów  kw arcow ych z dokład­
nością 5 • 10—0

2. W ykonyw anie w edług rysunku nietypow ych konstrukcji i 
obudów  kw arcow ych

3. Z atap ian ie  i odpom powywanie rezonatorów  kw arcow ych w 
obudow ach szklanych na zatapiarce 1-pozycyjnej

4. P rzy lu tow anie w yprow adzeń do punktów  srebrnych  na spe­
c jalnym  przyrządzie z użyciem gazu

5. M ontow anie rezonatorów  w ysokostabilnych i niskich czę­
stotliw ości w konstrukcję  w sporczą ;

7/—/—/

7.'—/—/

7/—/—/

7/—/—.'

7/—/—/
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Powinien znać:

Podstaw y radiotechniki i m iernictw a radiotechnicznego w zakresie sp ec ja l­
ności zw iązanych z w ytw arzaniem  rezonatorów kwarcowych. Budowg przy ­
rządów  pom iarowych, takich jak falomierze, kom paratory, m ierniki dobro­
ci, generatory, wobuloskopy, oscyloskopy, mierniki im pedancji, u ltrao p ti-  
m etry , goniom etry z m onochromatorem itp. Wpływ poszczególnych faz ob­
róbki na param etry  rezonatora kwarcowego. Zasady kierow ania w ydzie lo ­
nym  odcinkiem  robót.

Powinien umieć:

W ykonyw ać w edług w skazówek prototypy rezonatorów o założonych w y m a­
ganiach. U stalać dane technologiczne dla poszczególnych faz obróbki. W y­
konyw ać pom iary param etrów  rezonatorów kwarcowych. M ontować i r e ­
gulow ać skom plikow ane układy (kwarc — układ wzbudzający). Posługiw ać 
się przyrządam i pomiarowymi, jak  wobuloskopem, ultraoptim etrem , gonio- 
m etrem  z m onochrom atorem  i innymi przyrządam i w ystępującym i na w a r­
sztacie. Konserwować, regulować i napraw iać elektroniczne przyrządy po­
m iarow e.

O dpow iada za;

P recyzyjne i cenne urządzenia i elektryczne przyrządy pom iarowe. Szkody 
m ateria lne  mogące powstać przez uszkodzenie bardzo precyzyjnego i p ra ­
cochłonnego w yrobu.

MONTER KWARCÓW — kategoria 8

Przykłady robót:

5.

6 .

W ykonyw anie prototypów  rezonatorów  kwarcowych 
M ontow anie układów  w zbudzających według schem atu 
M etalizacja podstaw ow a elem entów kwarcowych z jedno­
czesną kontro lą  częstotliwości
Z am ykanie rezonatorów  kwarcow ych w obudowach zim no- 
-zam ykanych z sam odzielnym  ustaw ieniem  i w yregulow a­
niem  urządzenia
Z atap ian ie  i odpom powywanie w ysokostabilnych rezonatorów  
kw arcow ych w obudowach szklanych na autom acie do za ta ­
p ian ia  oraz jego nastaw ianie
K alib rac ja  częstotliwości rezonatorów  kwarcowych z dokład­
nością 1 ■ 10—6
W ykonyw anie prototypów  rezonatorów  kw arcow ych w za­
k resie  częstotliwości 0,8-^100 MHz

T —/!/ 
7/—71/

7/—/! /

7/—/U

7/—/! /

7/—/U

7/—/l-
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Powinien znać:

Zasady obliczania wńelkości naddatków  na poszczególne fazy obróbki szli­
fierskiej elementów kwarcowych. Zasady konstruow ania rezonatorów- kw ar- 
cow^ych. Zasady ustalania procesu technologicznego w zależności od otrzy­
manych założeń. Budowę i zasady działania autom atycznych urządzeń w y­
konujących procesy cięcia i szlifowania wnaz z jednoczesnym pomiarem. 
Metody regulowania i wzorcowania elektrycznych układów-' pomiarowych. 
Organizacje procesów produkcyjnych rezonatorów' kw'arcow'ych. W arunki 
techniczne jakim  powdnien odpowdadać w'ykonany wyrób.

Powinien umieć:

W ykonać prototypy rezonatorów' kwarcow'ych o założonych wym aganiach 
w zakresie częstotliwości do 800 kHz i wysokostabilnych. Ustalać przyczyny 
nieotrzym ania założonych param etrów  elektrycznych rezonatora kw arco- 
w'ego i podać sposób usunięcia usterek.

Odpow'iada za:

Jakość w'ykonywanych w'yrobów, od których jest zależna w'ysoka precyzja 
i niezawodność działania bardzo skomplikow'anych i kosztownych urządzeń 
radiokom unikacyjnych i radiolokacyjnych.

Przykłady robót:

1- U staw ianie urządzeń w'edług ustalonego program u i kory- 
gow'anie urządzeń do autom atycznych procesów napylania 
oraz kalibracji częstotliwości 7/— 121

2. Uruchom ienie urządzeń autom atycznych do napylania i k a li­
bracji częstotliwości po napraw ach i remoncie 7/— 121

3. Wykonyw'anie prototypów rezonatorów kw arcow ych w za­
kresie częstotliwości do 800 kHz i w ysokostabilnych 7/— 121

MONTER KWARCÓW — kategoria 9

MONTER PODZESPOŁÓW RADIOTECHNICZNYCH —
kategoria 2
Powinien znać:

Nazwy podstaw ow ych materiałów' używ'anych na obslugiw'anym stanow isku 
pracy. Sposoby. przygotow ania m ateriałów  i podzespołów'. N arzędzia pracy, 
jak  w krętak , młotek, szczypce m onterskie, nożyce ręczne, nożyczki, pinceta, 
zaglow niki i klucze maszynowe. P roste przyrządy kontrolno-pom iarow e, jak  
lin ijka , przym iar. Sposoby cięcia i zaginania przewodów, czyszczenia p ro ­
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stych elem entów  podzespołowych. Sposoby wykonywania prostych prac 
m onterskich, jak  nitowanie, skręcanie, znakowanie, cynowanie m etodą za­
nurzeniow ą oraz składanie podzespołów w przyrządach. Sposoby obłam y­
w ania i gratow ania detali z m ateriałów  termoplastycznych, bakelitu i mas 
ferry tow ych. P rzyrządy do gratow ania i gwintowania wyrobów z mas p la ­
stycznych.

Powinien umieć:

Rozróżniać podstaw ow e m ateriały  stosowane na stanowisku pracy. Posłu­
giw ać się narzędziam i m onterskim i i konserwować je. Wykonywać w edłu" 
\vs azowek proste prace m onterskie, jak  cięcie i zaczyszczanie przewodów 
s a am e i skręcanie podzespołów, nitowanie, znaczenie i cynowanie, w v- 
kanczanie (szlifowanie i gratowanie) wyrobów z mas ferrytowych, term o 
plastycznych i bakelitu. Oceniać optycznie jakość detali.

P rzykłady  robót: 

1 Cięcie w edług szablonu: przewodów, drutów, koszulek taś­
my papierow ej oraz rozdzielanie żył przewodów 
W kręcanie w krętów  w krętakiem  ręcznym 
Cechowanie tabliczek znamionowych 
N itow anie ręczne prostych elem entów 
Zabezpieczanie w krętów  i nakrętek  lakierem  
Ręczne usuw anie izolacji z przewodów powyżej 0  0,5 mm

7. Zanurzeniow e cynowanie końcówek przewodów
8. Składanie luźne drobnych elementów, jak  gałki, pokrętła, 

przykryw ki, cokołów kom pletnych 
K rępow anie elem entów szczypcami
G ratow anie detali z mas ferrytow ych i term oplastycznych 
oraz bakelitow ych
Przygotow anie drobnych elem entów detali do montażu (my­
cie, w ycieranie, pakowanie)
Odliczanie drobnych detali, w kładanie do pojemników, to ­
rebek, w ypełnianie k a r t gw arancyjnych i instrukcji obsługi 
N akręcanie nakrę tek  lub nakładanie cokołów na podzespo­
ły, jak  kondensatory  elektrolityczne ręcznymi kluczami 
Zdejm ow anie pokryć lakierniczych pod uziemienia (skrobak, 
nóż m onterski)
Znakow anie elem entów , np. stem plow anie tuszem, metodą 
kalkom anii itp.
Zalew anie cerezyną przy użyciu lutownicy rdzeni ferry to - 
tow ych itp.

17. Skręcanie przew odów  lutow anych i w ykonywanie oczek

9.
10 .

11 .

12 .

13.

14.

15.

16.

2/- 
21-  

2 -  

l i ­
i i -  
H -  
2/-

2/-
2/-

2/—,

2/—,

2/—,

2/-

2/—,

2/-
2/-

-/—/

-/—/ 
-/—/

-/—/ 
-/—/

- I - I

/—/

•/—/

/ - /

■ I-I

l ~ l

-/—/ 
-/—/
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m o n t e r  p o d z e s p o ł ó w  r a d i o t e c h n i c z n y c h  —
kategoria 3 
Powinien znać:

(zależnie od wykonywanej pracy podanej w  przykładach robót). M ateriały 
stosowane na stanow isku pracy, jak  stal, miedź, mosiądz, nowe srebro, a lu ­
minium, tworzywa term outw ardzalne i term oplastyczne, preszpan, hares, 
ceratki, lutow ia i pasty lutownicze — ich podstaw ow e cechy i własności. 
Narzędzia i przyrządy na stanow isku pracy, jak narzynki, gwintow niki, 
w iertła , rozw iertaki, znakowniki, przyrządy w iertarskie, praski ręczne i no­
żne, w krętak i mechaniczne i elektryczne, nitow niki i kolba lutownicza. 
Narzędzia pomiarowo-kontrolne, jak  suw m iarka, omomierz, megom ierz in - 
duktorow y, lam pka kontrolna — ich praw idłow e stosowanie i konserw ację. 
Sposoby zdejm owania izolacji z przewodów, w ykortywanie oczek, lu tow anie 
za pomocą kolby lutowniczej, przykręcanie i klejenie. Sposoby znakow ania 
ręcznego metodą stem plowania, zanurzeniow ą i za pomocą grafionu. Ro­
dzaje farb  i rozpuszczalników stosowanych przy znakow aniu. W ady znako­
w ania i sposoby ich unikania. Zasady m ontow ania elem entów  na u rządze­
niach elektrom agnetycznych, praskach ręcznych, nożnych i pneum atycz­
nych. Zasady cięcia m ateriałów  izolacyjnych, jak  papieru  kondensatorow ego. 
Za::ady segregowania elem entów metodą optyczną.
Zasady m ontażu elementów pasow anych suw liw ie oraz drobnych e lem en­
tów  w przyrządach. Zasady m ontażu m etodą k lejenia. Zasady saterow ania. 
Zasady form ow ania detali z tkan in  nasyconych im pregnatam i na gorąco. 
Zasady posługiwania się żywicami epoksydow’ymi.
Podstaw ow e cechy i właściwości m ateriałów  ferrytow ych. R odzaje i klasy 
rdzeni ferrytow ych oraz odpowiednie do nich pod w zględem  koloru powłoki 
z m ateriałów  plastycznych. Zasady w kle jan ia  drobnych elem entów . Spo­
soby w kle jan ia  rdzeni ferrytow ych do powłok polistyrenow ych. Zasady po­
sługiw ania się naw ijarkam i przy zw ijaniu ru rek  z m ateria łów  izolacyjnych, 
ja k  np. taśm y styrofleksowej.
Ogólne zasady pracy poszczególnych typów  przełączników . Zasady w yko n y ­
w ania prostych operacji w przyrządach, jak  nitow anie, naw iercanie  i sa- 
terow anie. Zasady dobierania przyrządów  m onterskich  w  zależności od typu  
przełączników .

Pow inien  umieć:

(zależnie od w ykonyw anej pracy). Odczytywać proste ry sunk i m ontażow e. 
Chronić używ ane do montażu m ateriały  i pó łfabrykaty  przed uszkodzenia­
mi. Posługiw ać się stosowanym i narzędziam i i pom ocam i w arsztatow ym i. 
Posługiw ać się narzędziam i pom iarow o-kontrolnym i oraz oceniać optycznie 
praw idłow ość w ykonyw anej pracy. W ykonywać kilkuczynnościow e operacje  
m ontażow e. Znakow ać podzespoły system em  pełnym , skróconym  lu b  kodo­
w ym  na drukarce  m echanicznej lub m etodam i ręcznym i (stem plow aniem , 
zanurzeniow e lub za pomocą grafionu).
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M ontować cżQŚci przez nitow anie na praskach ręcznych, nożnych i pneum a­
tycznych. M ontować części na kształtkach ceramicznych. Zaciskać czę.ści na 
zimno. Obsługiwać urządzenia do montażu z urządzeniami elektrom agne­
tycznym i oraz podajnikam i w ibracyjnym i. Ciąć m ateriały izolacyjne. Zwijać 
zw ijki. Lutow ać poszczególne elem enty kondensatorów ze sobą oraz na­
k ryw ki do pudła. Przygotow ać kondensatory do im pregnacji olejowej.
M ontować elem enty pasow ane suwliwie. Montować drobne elem enty w 
przyrządach. M ontować detale składające się z części metalowych i bakeli­
tow ych m etodą saterow ania. Usuwać izolacje z przewodów o średnicy p o ­
niżej 0,2 mm. Kleić detale. Zalewać podzespoły żywicami. Formować detale 
z tk an in  nasyconych im pregnatam i na gorąco. Demontować w ybrakow ane 
w yroby.
W klejać drobne elem enty. W klejać rdzenie w odpowiednie powłoki z m a­
teria łów  plastycznych. Zwijać ru rk i z taśm  na naw ijarkach. Znaczyć lub 
unierucham iać elem enty przez zaciskanie. Docierać i gwintować w yroby 
z mas ferry tow ych i term oplastycznych. Wykonywać w przyrządach n aw ier­
canie fazek i nitow anie. Saterować w przyrządach. Montować proste u k ła ­
dy napędów mechanicznych.

Przykłady robót:

1. Łączenie przez nitow anie i saterow anie na praskach ręcz­
nych, nożnych lub pneum atycznych części, jak końcówki, 
kolki, sprężyny, styki podzespołów układu napędowego, 
przełączników  elem entów  oporowych

2. M ontow anie potencjom etrów  bezwyłącznikowych do u rzą­
dzeń elektronicznych

3. Obsługa urządzeń z podajnikiem  wibracyjnym
4. M ontowanie ręczne na kształtkach ceramicznych m etalo­

w ych końcówek, kapek, obejm itp.
5. Cięcie na gilotynach ręcznych papieru kondensatorowego 

na w ym iary
6. Spajanie i zaciskanie wyprowadzeń anodowych lub kato ­

dowych
7. U kładanie zw ijek w pojem nikach do impregnacji
8. Ręczne skręcanie linek oraz przewodów
9. M ontowanie m echaniczne elementów nie wym agających re ­

gulacji, np. gniazdek słuchawkowych, uchw'ytów i podstaw 
do m ikrofonów, anten teleskopowych, gniazdek adaptero­
wych, głośnikowych oraz wtyków

10. Łączenie elem entów  przez klejenie oraz przygotowanie k le ­
jów, sklejanie rdzeni, cewek, w klejanie gazy w obudowę 
m ikrofonu, przyklejanie tkan in  głośnikowych, w klejanie 
pierścieni ozdobnych

11. L utow anie przewodów i drutów  o średnicy do 0,5 m m
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12 .  F o r m o w a n i e  n a  g o r ą c o  d e t a l i  z  t k a n i n  n a s y c o n y c h  i m p r e g ­
n a t a m i

13. Zalew anie żywicami epoksydowymi m ałych podzespołów, 
jak  np. kondensatorów  papierowych

14. Dem ontowanie drobnych podzespołów w raz z segregacją 
części

15. Dozowanie proszków węgłowych do w kładek m ikrofono­
wych i łaryngofonów

16. Z w ijanie ru rek  z taśm y styrofleksow ej na naw ijarkach
17. N aw iercanie przy montażu fazek na pły tkach i elem entów  

przełączających przy użyciu przyrządów
18. M ontowanie na taśm ie przełączników w arstw ow ych od 

104-25 A
19. Składanie kontaktów  i pły tek  przełączających
20. M ontowanie na taśm ie podstaw ek lampowych, przełączników  

obrotowych i słaboprądowych, przycisków sterow niczych, 
w tyków  różnego typu, przełączników błyskaw icznych itp.

21. Czyszczenie w yrobów  ferrytow ych przed i po m agnesow aniu
22. W klejanie rdzeni ferrytow ych do powłok polistyrenow ych
23. Cechow anie wyrobów ferrytow ych
'24. G w intow anie korpusów  bakelitow ych i p łytek p rzy tw ier­

dzających
25. Saterow anie ręczne, np. osiek do przerzutników , łączenie 

detali przez saterow anie kołków z tw orzyw  na gorąco, s a ­
terow anie łączówek do płyt na sztywno

26. M ontow anie na taśm ie złącz koncentrycznych, ram ion g ra ­
mofonów, filtrów , elem entów  logicznych, p rzetw orników  
gram ofonow ych

27. G ratow anie czopików rdzeni ferry tow ych na p rasie  m im o- 
środow ej

28. Znakow anie w yrobów m etodą stem plow ania
29. Znakow anie w yrobów  metodą zanurzeniow ą lub za pomocą 

grafionu
30. Znakow anie w yrobów  o gabarycie > 1 5  mm na d rukarce  

m echanicznej
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MONTEK PODZESPOŁÓW RADIOTECHNICZNYCH —
kategoria 4

Pow inien  znać:

i(zależnie od w ykonyw ania pracy podanej w przykładach  robót) Podstaw y 
ślu sa rs tw a . E lem entarne  wiadomości z podstaw  elek tro techn ik i, a w  szcze­
gólności pojęcia: natężenia, napięcia, mocy, oporności, pojem ności i induk- 
cyjności oraz nazw y jednostek  i oznaczenia. Podstaw ow e w łasności i ogól-
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ne cechy m atenałow  konstrukcyjnych, przewodzących prąd, magnetycz­
nych, elektroizolacyjnych 1 pomocniczych. Cechy materiałów ceramiki elek­
trotechnicznej. Zasady działania obsługiwanych urządzeń montażowych, icn 
zastosowanie, obsługę, konstrukcję i konserwację. Przyrządy pomiarowo- 
-kontrolne, jak  woltomierz, amperomierz, mikromierz. Sposoby znakowania 
i podstawowe dane o zasadach działania drukarki mechanicznej. Ogólne 
przeznaczenie i stosowanie montowanych podzespołów i zespołów oraz pod- ' 
staw ow e wymogi jakościowe. Sposoby wykonywania wiązek przewodów. 
Zasady montażu kondensatorów energetycznych (do poprawy cos-'j). Zasa­
dy lutow ania izolatorów do kondensatorów energetycznych. Zasady'm ontażu 
potencjom etrów. Zasady zgrzewania i lutowania podzespołów na autom a­
tach i półautom atach. Stosowane żywice i ich własności toksyczne. 
Podstaw ow e w yroby z ferrytów  magnetycznie twardych. Zasady montażu 
głośników, złącz mikrofonowych lub koncentrycznych. Zasady montażu syg­
nałów dźwiękowych. Zasady obsługi urządzeń do prasowania membran na 
gorąco i urządzeń do zaw ijania obrzeża. Zasady obsługi urządzeń do m agne­
sowania magnesów do głośników, mikrofonów, wkładek słuchawkowych 
i ferrytów . Sposób rozmagnesowania magnesów.
Budowę, działanie i konserwacje urządzeń do magnesowania wyrobów fe r­
rytow ych. Zasady magnesowania z oprzyrządowaniem i bez oprzyrządowa­
nia. Zastosowanie pomocniczych części wymiennych w urządzeniu m agne­
sującym , jak  szyny, jarzm a, uchwyty. Przepisy czyszczenia i transportow a­
nia magnesów. Instrukcję  magnesowania magnesów. Zasady montażu fil 
trów  m iniaturow ych. Zasady lutow ania przewodów z łicy. Sposoby przvgo 
tow yw ania klejów  koloidalnych. Dokumentacje i procesy technologiczne do 
tyczące wykończania wyrobów ferrytowych. Symbolikę i oznakowanie po 
szczególnych elem entów przełączników warstwowych. Zasady m ontażu 
przełączników  obrotowych i warstwowych. Zasady montażu znorm alizow a­
nych przełączników klawiszowych.

Pow inien umieć;

(zależnie od w ykonyw anej pracy). Odczytywać średnio złożone rysunki m on­
tażowe. Rozróżniać i optycznie oceniać m ateriały  i półfabrykaty używ an- 
przy m ontażu. Rozrozniać rodzaje pokryć ochronnych. Montować średnio 
Złożone podzespoły i zespoły. Montować podzespoły i zespoły w ym agające 
pasow ania. Łączyć w edług schem atu obwody i sprawdzać je  za p o m Ł a  
przyrządów  kontrolno-pom iarow ych. Oceniać za pomocą spraw dzianów  lu '. 
m ierników  praw idłow ość wykonywanego montażu. Przygotować d ru k a rk ę  
m echaniczną do znakow ania (dobrać czcionki drukarskie, farbę spraw dzić 
jakość wałeczków  gumowych) zgodnie z dokum entacją technologiczną 
M ontować na praskach  ręcznych lub  nożnych części m iniaturow e potencjo ­
m etrów . M ontować potencjom etry z wyłącznikam i. Montować drobne ele 
m en ty  na  kszta łtkach  ceram icznych na urządzeniach autom atycznych Skta 
dac zespoły zw ijek w edług dokum entacji. Montować i lutować kondensatory  
energetyczne.
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Montować mikrofonv jfalowe lub kn^ ^  miniaturowe i dynamiczne. Montować złącza mikro- 
magnesowania m a g n r '" '' ^^^naly dźwiękowe, tuby
e le k tr o a k u sty c z n T lr  1 urządzenia pomocnicze
w których umieszcza ,- nagłośniające. Obsługiwać urządzenia do
ma^npsowam-o magnesy, lub za pomocą których przeprowadza su,
nr^Lzenia rio’  ̂ j®''2ma, Uchwyty, nabiegunniki. Oczyszczac
urząazenid ao magnesowania. Cechować magnesy i oznaczać biegunowość..
M o n to w a ć  u rzą d z e n ia  p rzec iw za k łó cen io w e . W y k o n y w a ć  p rzy  m o n ta żu  
\v ie r c e n ia , gw nntow -anią otworów- w  sto p a ch  le k k ic h . Trasowm ć i p rzeb ija ć  
o tw o r y  w  ̂ o udow -ie. N itowm ć ręczn ie  częśc i o ró żn y ch  g ru b o śc ia ch , np . z 
c i e n - ie j  a c h y  do k o rp u só w  a lu m in io w y ch . Zalewm ć u rzą d zen ia  ż y w ic a m i  
i z o la c y j n y m i  M o n to w a ć  k o m p le tn e  f i ltr y  m in ia tu ro w e  w ra z  z  lu to w a n ie m  
e le m e n tó w . Przygotow ^ yw ać k le je  d o  w 'k lejan ia  rd zen i d o  pow dok i ru rek  
g w in to w a n y c h  do rd zen i k u b k o w y c h . O k reśla ć  w a d y  p rzy  w k le ja n iu  rd zen i 
ferrytow ^ ych  i ru rek  g w in to w a n y c h . O dróżnić p o szczeg ó ln e  e le m e n ty  p r z e ­
łą czn ik ó w ' w a r s tw o w y c h . M ontowm ć p rze łą czn ik i w arstw m w e o ró ż n y c h  
u k ła d a c h  e le k tr y c z n y c h  i o d m ian ach  k o n stru k cy jn y ch .

P rzykłady robót:

1. Ł ą c z e n ie  p rzez  n ito w a n ie  na p rask ach  ręczn y ch  lu b  n o żn y ch  
c z ę śc i o b r o to w y c h , jak  k o ń có w k i, k o łk i, sp ręży n y , s ty k i w  
p o d z e sp o ła c h  ra d io tech n iczn y ch

2 . M o n to w a n ie  n a  u rzą d zen ia ch  a u to m a ty czn y ch  k sz ta łte k  c e ­
r a m ic z n y c h  z  e le m e n ta m i k o n stru k cy jn y m i, ja k  np . o b ejm y , 
k a p k i itp .

3. M on to w -a n ie  k o m p le tn e  e lem en tów ' o b ro to w y ch  z ło żo n y ch , 
n p . p o te n c jo m e tr ó w  w ie lo k r o tn y c h  z w 'y łączn ik am i oraz p o ­
te n c jo m e tr ó w  w ie lo k r o tn y c h  w ra z  z r eg u la c ją

4. M o n to w a n ie  e le m e n tó w  i p o d zesp o łó w  ra d io te c h n ic z n y c h  
m e to d ą  z g r z e w a n ia , lu to w a n ia  i z a c isk a n ia  n a  a u to m a ta ch  
i p ó ła u to m a ta c h

5. M o n to w a n ie  podzespołów ' i u rzą d zeń  e le k tr o te c h n ic z n y c h  
m e to d ą  sk r ę c a n ia  (p o łą czeń  ro złą czo n y ch )

6. N ito w a n ie  e le m e n tó w  z  fo l i i  n a  n ic ia rce  sk o k o w o -o b r o to w e j
7. M a g n e s o w a n ie  oraz r o z m a g n e so w y w a n ie  w sz y s tk ic h  d e ta li  

i p o d z e sp o łó w  w c h o d z ą c y c h  do u rzą d zeń  ra d io te c h n ic z n y c h , 
n p . g ło ś n ik ó w , m ik ro fo n ó w , w k ła d e k  s łu c h a w k o w y c h , f i l ­
tr ó w  i m ie r n ik ó w  e le k tr y c z n y c h  oraz ich  cech ow 'an ie  i 
o c z y sz c z a n ie

8. Z a le w a n ie  ż y w ic a m i ty p u  ep o k sy d o w e g o  tra n s fo r m a to r ó w , 
w y r o b ó w  r ó w n o r z ę d n y c h  i e le m e n tó w  lo g ic z n y c h

9. M o n to w a n ie  e le m e n tó w  m eto d ą  z w ija n ia  o b rzeża  n a  u r z ą ­
d z e n ia c h  o p ra cy  w  ru ch u  o b ro to w y m

10. M o n to w a n ie  i lu to w a n ie  m in ia tu r o w y c h  e le m e n tó w  o m a ­
ły m  z a g ę sz c z e n iu  i ła tw y m  d o stęp ie
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11. Montowanie na taśmie, np. przełączników jedno- i wielo- 
sekcyjnych, wzmacniaczy oraz zespołu siłników

12. Sprawdzanie ostrza igły adapterowej na mikroskopie, na­
prawa uszkodzeń mechanicznych i ełektrycznych przetwor­
ników, zalewanie miejsca osadzenia igły klejem „Sicometr”, 
natryskiwanie srebrem płytek krystalicznych oraz impreg­
nowanie i sprawdzanie pojemności

13. Montowanie ramienia kompletnego, mechanizmu ramienia 
wyłączników w automacie muzycznym

14. Podłączenie elementów RLC do płytki obwodów drukowa­
nych, przygotowanie do lutowania oraz lutowanie na „fali 
stojącej” i poprawki po lutowaniu

15. Przygotowanie wsadów do hodowli kryształów, np. cięcie 
zarodników, naklejanie zarodników na szkło

16. Cięcie kryształów  na plastry na urządzeniu
17. M ontowanie mechaniczne i elektryczne podzespołów ra ­

diotechnicznych, np. wkładek kompletnych w korpusy m i­
krofonów, głośników i membran kompletnych o średnicy 
powyżej 100 mm, regulacja przerywaczy i membran w sy­
gnałach dźwiękowych

18. M ontowanie końcówek cewek w filtrach miniaturowych
19. Klejenie elementów ozdobnych do sprzętu elektronicznego, 

jak  skale, wkładki ozdobne itp.
20. M ontowanie na taśm ie przełączników warstwowych od 35 -4- 

60 A
21. Znakowanie kondensatorów ceramicznych rurkowych, fo­

liowych, płytkowych itp. na drukarce mechanicznej
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MONTER PODZESPOŁÓW RADIOTECHNICZNYCH —
k a te g o r ia  5 
Powinien znać:

(zależnie od wykonyw anej pracy podanej w przykładach robót). P odstaw y 
m iernictw a elektrycznego. Właściwości mechaniczne i elektryczne m a te r ia ­
łów stosowanych do budowy podzespołów radiotechnicznych i w pływ  ich 
w ad i uszkodzeń na jakość montowanych podzespołów. Budowę i zasady 
działania urządzeń suszarniczych. Przyrządy pom iarow o-kontrolne, ja k  in - 
duktor, próbnik przebicia, m iernik oporności izolacji, m ostek Thom sona 
i m ostek pom iaru pojemności. Przyczyny powstawania w ad m ontażow ych 
i sposoby ich usuwania. Zasady montażu m iniaturow ych potencjom etrów  
przy użyciu szkieł powiększających. Zasady regulacji potencjom etrów  po-

112



jedynczych lub zespolonj'ch. Zasady obsługi urządzeń do herm etyzacji 
i form ow ania elektrycznego zwijek kondensatorowych.
Zasady montażu m em bran głośnikowych, mikrofonowych i głośników m i­
niaturow ych. Zasady dobierania membran we wkładach djmamicznych. 
Zasady regulacji sygnałów dźwiękowych.
^^ym agania techniczne stawiane mikrofonom, głośnikom i sygnałom dźwię­
kowym.
Budowę kondensatorów bezindukcyjnych i przepustowych. Zasady montażu 
urządzeń przeciwzakłóceniowych według rysunków montażowych i schem a­
tu  w produkcji jednostkowej.
Podstaw ow e zasady magnetyzmu, jak strum ień magnetyczny, biegunowość, 
m agnes stały  i elektromagnes. Posługiwać się przyrządam i pomiarowymi 
i kontro lnym i służącymi do określenia stanu magnetycznego magnesów. Za­
sady cechowania magnesów. Wymagania techniczne stawiane montowanym 
filtrom  przeciwzakłóceniowym oraz przyczyny powstawania zasadniczych 
błędów przy montażu i sposoby ich usuwania.
Zasady m ontażu przełączników nadmiarowo-prądowych w raz ze wstępną 
regulacją. Zasady regulacji przełączników błyskawicznych, ślizgowych, 
obrotow 3'ch jedno- i wielosekcyjnych oraz klawiszowych w celu elim ino­
w an ia zacięć, ustalania momentu obrotowego napędu, wyregulowania lu ­
zów, kontak tów  i nacisków.

Pow inien umieć:

(zależnie od wykonywanej pracy). Odczytywać złożone rysunki i schem a­
ty. Posługiw ać się przyrządami i urządzeniami pomiarowymi i regulacyj­
nymi w zakresie montowanego sprzętu. Montować z pasowaniem części 
w ym iennych podzespoły radiotechniczne. W ykrywać usterki i dokonywać 
n ap raw  w montowanych podzespołach i zespołach oraz regulować podze­
społy.
M ontować i regulować potencjometry m iniaturowe pojedyncze lub zespo­
lone. M ontować kondensatory hermetyczne i energetyczne z elektrycznym  
form ow aniem  zwijek. Segregować elenienty oporowe do potencjom etrów 
i oporników  na oporność, charakterystykę i tolerancje oporności. Segrego­
wać na param etry  elektryczne kondensatory elektrolityczne. Suszyć ozna­
kow ane wyroby, jak  np. kondensatory w urządzeniach suszarniczych. Ob­
sługiw ać urządzenia do zalewania podzespołów pod ciśnieniem lub próżnią. 
M ontować m em brany głośnikowe i mikrofonowe oraz głośniki m ałogaba­
rytow e. M ontować w kładki akustyczne wraz z dobieraniem m em bran. Re­
gulow ać sygnały dźwiękowe.
Z aprasow yw ać na gorąco klawisze dźwigni przełączników. Montować prze­
łączniki klawiszowe i wciskowe. Montować przełączniki nadm iarow o-prą- 
dowe. Regulować przełączniki w celu eliminowania wszelkich n iepraw id­
łowości w  działaniu.
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Montować według rysunków montażowych i schematowych w produkcji 
jednostkowej urządzenia przeciwzakłóceniowe. Regulować i mierzyć induk- 
cyjność dławików. Obsługiwać wszelkiego typu urządzenia do magnesowa­
nia w raz z odczytem wartości strumienia magnetycznego na urządzeniach 
pom iarowo-kontrolnych. Posługiwać się przyrządami pomiarowymi służą­
cymi do określania stanu magnetycznego magnesów. Określać drobne błę­
dy i wady urządzeń do magnesowania. Cechować magnesy według instruk­
cji.

Przykłady robót:

2.

9.
10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

M ontowanie i regulowanie potencjometrów miniaturowych 
i zespolonych 5/—/—/
K walifikowanie elementów oporowych wchodzących do 
oporników i potencjometrów na oporność, charakterystykę 
lub tolerancję 5/—/—/
Przygotowanie żywic epoksydowych i zalewanie żywicami 
odpowiedzialnych elementów pod ciśnieniem lub próżnią 5/—/—
Montowanie miniaturowych membran głośnikowych i m i­
krofonowych oraz głośników miniaturowych i mikrofonów 5/—/—/
Zgrywanie sygnałów dźwiękowych podwójnych i poczwór­
nych 5/—/—!
N apraw a mikrofonów dynamicznych i krystalicznych 5/—/—/
Montowanie kondensatorów energetycznych z lutowaniem, 
form owaniem  elektrycznym  i hermetyzowaniem 5/—/—/
W yregulowanie i sprawdzanie dławików z rdzeniem żelaz­
nym i szczeliną powietrzną na odpowiednią oporność dla 
prądu zmiennego 5/—/—/
Mierzenie i regulacja indukcyjności dławików 5/— '—/
Mierzenie mocy magnesów do liczników energii elektrycz­
nej i innych oraz osłabienie mocy magnesów do właściwej 
w artości 5/—/—/
M ontowanie przełączników nadmiarowo-prądowych ze 
w stępną regulacją 5/—/—/
M ontowanie na taśm ie przełączników warstwowych od 100

200 A 5/—/—/
M ontowanie przełączników klawiszowych i wciskowych 
w raz z regulacją 5/—/—/
M ontowanie na taśm ie wzmacniaczy i mechanizmów g ra­
mofonowych. 5/—/—/
U ruchom ienie i napraw y, kontrola produkcyjna m echaniz­
mów zmieniaczy do pły t gramofonowych' 5/—/ _ /
M ontowanie z ustaw ianiem  elementów, jak  np.: wózka, p ły ­
ty m anipulacyjnej w autom acie muzycznym; napraw a i p a ­
sowanie elem entów  w obudowach niektórych kolumn, obu­
dów m uzycznych i wzmacniaczy 5/—/—/
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17. Kompletowanie zespołów pomiarowych i badanie charak te­
rystyki elementów logicznych

18. Przygotowanie roztworów do hodowli kryształów, hodowla 
kryształów  do przetworników

19. Kwalifikowanie kondensatorów elektrolitycznych na wszy­
stkie param etry  elektryczne

20. Selekcja diod i tranzystorów na poszczególne wartości pa­
ram etrów  przed wmontowaniem do sprzętu radiow o-telew i­
zyjnego

5 / — / — /

51—1—!

51— I - I

51— 1—!

MONTER PODZESPOŁÓW RADIOTECHNICZNYCH — 
kategoria 6

Pow inien znać:

(zależnie od wykonywanej pracy podanej w przykładach robót). Zasady 
budow y i obsługi złożonych urządzeń kontrolno-pom iarowych używanych 
do regulacji montowanych podzespołów. Technologię robót montażowych, 
napraw czych i konserwacyjnych. Przeznaczenie, zastosowanie i w arunki 
p racy  m ontowanych podzespołów. Organizację pracy zespołowej w zakre­
sie brygady montażowej.
Zasady wykonyw ania według dokum entacji technicznej w produkcji jed ­
nostkow ej wszelkiego typu potencjometrów, jak  potencjom etry 10-obro- 
towe i suwakowe oraz inne.
Zasady regulacji na zestawach pomiarowych przełączników nadm iarow o- 
prądow ych dla uzyskania właściwych charakterystyk.

Pow inien umieć:

(zależnie od wykonywanej pracy). Odczytywać bardzo złożone rysunki 
i schem aty. Dobierać właściwe m ateriały  przy wykonyw aniu prac n ap raw ­
czych. Montować według uproszczonej dokum entacji bardzo złożone ze­
społy. Posługiwać się zestawami m ierników elektrycznych. W ykrywać 
usterk i, znać przyczyny ich powstawania oraz dokonywać w szelkich na­
praw .
W ykonyw ać montaż pojedynczych potencjom etrów  według dokum entacji 
technicznej.
M ontow ać w edług dokum entacji kom pletne m ikrofony m iniaturow e s tu ­
dy jne  i inne, m iniaturow e głośniki dynamiczne m ałej mocy oraz m ikrofo- 
no-głośniki.
R egulow ać przełączniki nadm iarowo-prądowe w celu uzyskania w łaściwej 
ch a rak te ry s ty k i dla danego typu przełącznika.
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P rzyk łady  robót:

1.

5.

6 .

7.

8.

M ontow anie kom pletne oraz regulacja potencjom etrów 10- 
obrotow ych 6/—/—/
M ontow anie kom pletne oraz regulacja potencjom etrów  su- 
w’akow ych 6/—/—/
K om pletny m ontaż przetw orników  elektroakustycznych 6/—!—/
W ykonyw anie pom iarów  kontrolnych przetw orników  elek­
troakustycznych  w raz ze zdejm owaniem  charakterystyk 
oraz ko rekcją  charak terystyk i 6/—/—/
S praw dzanie i w ykonyw anie pom iarów  tem peraturow ych 
w skaźników  oporności 6/—/—/
R egulacja przełączników  nadm iarow o-prądow ych w celu 
uzyskania  w łaściw ej charak terystyk i dla danego typu prze­
łącznika 6/—!—/
M ontow anie m echanizm u łożyskowego urządzeń nadawczych. 
Sam odziełny m ontaż bloków o skom plikowanym  układzie 
m echanicznym  i elektrycznym  6/— /— !
D obieranie elem entów  w ym iennych do regulacji i strojenie 
w yrobów  gotowych sprzętu elektronicznego (praca w kabi­
nach akustycznych) 6/—/—/

MONTER PROSTOWNIKÓW SELENOWYCH 
I MONOKRYSTALICZNYCH — kategoria 2
Pow inien  znać:

N azw y detali i podzespołów w ystępujących na obsługiwanym  stanow isku. 
Sposoby przygotow ania m ateriałów . Narzędzia pracy, jak  w krętak , m ło­
tek, zagłow nik, szczypce m onterskie, ucinaki czołowe i boczne, klucze m a­
szynowe. P roste  przyrządy kontrolno-pom iarow e, jak  lin ijka i przym iar. 
Zasady w ykonyw ania prostych robót ślusarskich, jak  nitow anie, saterow a- 
nie, znakow anie. Sposoby w ykonyw ania prostych prac m onterskich, jak  
skręcanie, sk ładanie  prostych podzespołów.

Pow inien  um ieć:

Rozróżniać podstaw ow e detałe i podzespoły na stanow isku pracy. Posługi­
w ać się przy  m ontażu prostym i narzędziam i ślusarsko-m onterskim i, jak  
w krę tak iem , m łotkiem , zagłownikiem, szczypcami m onterskim i, ucinakam i 
bocznym i i czołowymi, kluczam i maszynowymi. W ykonywać w edług m o­
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delu lub wskazówek proste prace przy przygotowywaniu m ateriałów  lub 
wykonywaniu podzespołów do prostowników. Określić na podstawie układu 
płytek sełenowyych w stosach punkty  przyłożenia prądu  zmiennego oraz 
plusa i minusa. Odróżniać elementy dobre od uszkodzonych.

Przykłady robót:

1. Montowanie gniazd bezpiecznikowych na płytkach 2/__/__ /
2. Nitowanie końcówek lutowniczych do płyt chłodzących 2/__/__ /
3. Montowanie łączówek zaciskowych 2/__/__ /
4. Przykręcanie łączników 2/__/—/
5. Cięcie ru rek  igelitowych i przewodów 2/__/—/
6. Nakładanie rurek  igelitowych na sworznie 2/__/__/
V. Przykręcanie stosów selenowych do konstrukcji 2/—/ /
8. Znakowanie końcówek stosów selenowych koloram i 2/—/—/
9. Zabezpieczanie wkrętów i nakrętek  lakierem  2/—/—/

MONTER PROSTOWNIKÓW SELENOWYCH 
I MONOKRYSTALICZNYCH — kategoria 3

Powinien znać:

Ogólne zasady działania i przeznaczenia m ontowanych podzespołów. Ro­
dzaje m ateriałów  używanych do produkcji prostowników. Narzędzia m on­
terskie, jak  lutow nica elektryczna i w krętak  mechaniczny. Przyrządy kon­
trolno-pom iarow e, jak  suwm iarka. Sposoby lutow ania ?utami cynowymi. 
Sym bolikę i sposoby oznaczania detali stosowanych w  m ontow anych pod­
zespołach. Zasady montażu średnio złożonych podzespołów. Przyczyny 
pow staw ania braków  i sposoby zapobiegania im.

Pow inien umieć:

Odczytywać proste rysunki detali i podzespołów. Lutować za pomocą lu ­
townicy elektrycznej lutam i cynowymi przewody i link i m iedziane. P o­
sługiw ać się przyrządam i kontrolno-pom iarow ym i, jak  supw m iarka. M on­
tować stosy selenowe jednokierunkow e w edług rysunku. Oceniać w zroko­
wo przydatność detali i podzespołów do montażu. Umieć obchodzić się ze 
zm ontow anym i podzespołami.

P rzykłady  robót:

1. L utow anie końcówek do przewodów i linek m iedzianych 3/—/—/
2. L utow anie przewodów do stosów selenowych 3/—/—/
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3. Łączenie prostych elementów przewodami lub listwami 
łączącymi

4. Składanie stosów selenowych jednokierunkowo na pojedyn­
czych sworzniach z wyrównaniem stosów i skręcaniem

5. Odmierzanie długości wyprowadzeń transformatorów 
i oczyszczanie ich

6. Lutowanie wyprowadzeń transformatorów do końcówek lu­
towniczych na ściankach karkasów

3/— /-

3/—/—/

3/—/—/

3/—/—/

MONTER PROSTOWNIKÓW SELENOWYCH 
I MONOKRYSTALICZNYCH — kategoria 4

Powinien znać:

Podstaw y elektro techniki i ślusarstw a. Podstawowe własności i ogólne prze­
znaczenie m ateriałów  konstrukcyjnych, przewodzących prąd, magnetycznych 
i elektroizolacyjnych oraz pomocniczych. Zasady budowy i działania pod­
zespołów prostowniczych: transform atora, płytek selenowych. Zasady budo­
w y prostow ników  stykow ych i monokrystalicznych oraz ich zastosowanie. 
Zasady działania obsługiwanych urządzeń montażowych, ich zastosowanie, 
obsługę i konstrukcję. Zasady działania i budowę podstawowych p rzy rzą­
dów pom iarow o-kontrolnych, jak  mikromierz, woltomierz, omomierz oraz 
am perom ierz.

Powinien umieć:

Rozróżniać i optycznie oceniać m ateriały  i półfabrykaty używane do m on­
tażu  na stanow isku pracy. Rozróżniać rodzaje pokryć ochronnych. Posługi­
w ać się narzędziam i i przyrządam i montażowymi. Lutować różnym i kom ­
pozycjam i lutów  cynowych. Zmontować z gotowych podzespołów na podsta­
w ie schem atu  ideowego prostow nik w układzie prostym  o mocy do 150 W. 
Posługiw ać się przyrządam i kontrolno-pom iarow ym i, jak  m ikrom ierz, om o­
m ierz, w oltom ierz, am perom ierz. Sprawdzić prawidłowość połączeń k ab lo ­
w ych poszczególnych elem entów  prostow nika i skuteczność lu tow ań. S p raw ­
dzić praw idłow ość działania prostych układów prostowniczych o mocy do 
150 W. M ontować stosy selenowe wielosworzniowe i złożone stosy jedno- 
sw orzniow e. Oceniać optycznie lub za pomocą spraw dzianów  lub m ierników  
praw idłow ość w ykonyw anego m ontażu. Czytać proste rysunki zestaw ie-

Przyklady robót:

1. M ontow anie kom pletne prostow ników  o mocy do 150 W
2. P rzyk ręcan ie  transform atorów , dławików, stosów prostow ni-
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czych, oporników regulacyjnych do płyt montażowych i szkie­
letów 4/—/—/

3. Montowanie stosów selenowych wielosworzniowych do 12 
płytek wielkopowierzchniowych o wymiarach do 112 mm X
X 225 mm 4/—/—/

4. Łączenie wyprowadzeń transformatorów do tablic łączenio­
wych i przełączników 4/—/—/

MONTER PROSTOWNIKÓW SELENOWYCH 
I MONOKRYSTALICZNYCH — kategoria 5

Powinien znać:

Przeznaczenie i zastosowanie montowanych podzespołów, zespołów i goto­
wych prostowników, ich regulację i wymogi jakościowe.. Układy prostow ­
nicze trójfazowe. Sposoby łączenia transform atorów  trójfazowych w tró jkąt 
i gwiazdę. Sposoby chłodzenia elementów prostowniczych. Zasady działania 
zegarów ładowania i styczników. Ogólne zasady stabilizacji w prostow ni­
kach. Zasady ładowania akumulatorów. Budowę i zasady działania przyrzą­
du do badania wytrzymałości elektrycznej izolacji stosów. Zasadniczy 
wpływ wad materiałowych oraz nieprawidłowości obróbczych poszczegól­
nych elementów na działanie podzespołów.

Powinien umieć:

Posługiwać się skomplikowanymi narzędziami monterskimi. Wykonywać 
według schem atu montaż kompletnych prostowników niestabilizowanych 
o mocy od 150 W do 1000 W oraz prostowników stabilizowanych m agne­
tycznie o mocy do 150 W. Sprawdzić prawidłowość połączeń w prostow ni­
kach oraz działanie prostownika niestabilizowanego. Posługiwać się w olto­
mierzem lampowym przy pomiarach tętnień w zespołach i prostownikach 
niestabilizowanych. Montować według rysunku stosy selenowe na 3 i w ię­
cej sworzniach. Zmontować według rysunku tablicę wyposażenia dodatko­
wego oraz regulacyjny zespół suwakowy. Wykonać m ontaż przełącznika 
wielopozycyjnego jedno- i trójfazowego. Wykonywać pom iary elektryczne 
stosów. Usuwać usterki w montowanych zespołach i prostownikach. Czytać 
średnio złożone rysunki i schematy.

Przykłady robót:

1. M ontowanie kompletnych prostowników niestabilizowanych 
w obudowach o mocy od 150 W do 1000 W

2. M ontowanie kompletnych prostowników na płytach m onta­
żowych o mocy do 150 W

5/—/—/

5/—/—/
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3. W ykonyw anie pojedynczych egzemplarzy nietypowych pro­
stow ników  o mocy do 150 W według schem atu ideowego

4. Składanie stosów selenowych wielosworzniowych z płytek 
w ielkopow ierzchniow ych o ilości powyżej 12 płytek oraz sto­
sów w ielosworzniowych z płytek małopowierzchniowych do 
pow ierzchni 112 mm X 112 mm

5. M ontow anie tablic w yposażenia dodatkowego i suwakowych 
zespołów regulacyjnych

6. R egulow anie przełączników  jedno- i trójfazowych
7. W ykonyw anie prób napięć i pom iary param etrów  stosów
8. N apraw a prostow ników  niestabilizowanych nie mających 

układów  zabezpieczeń i sterow ania
9. Z estra jan ie  prostow nika w układzie magnetycznym według 

w skazów ek
10. U suw anie błędów w  układach połączeń sygnalizacji i roz­

rządu  elektrycznego w prostow nikach dużej mocy o rozbu­
dow anym  system ie sygnalizacji zabezpieczeń w układach 
stabilizow anych lub  o jednym  stopniu wzmocnienia

11. N apraw a prostow ników  stabilizow anych z dwoma stopniami 
w zm ocnienia i regulow anych układów  tyrystorowych

5/—/—/ 
5/—/—/ 
5/—!—/

5;—/—/

5/—/—/

5/— /— '

5/—'—

MONTER PROSTOWNIKÓW SELENOWYCH 
I MONOKRYSTALICZNYCH — kategoria 6

Powinien znać:

Podstaw y m iern ictw a elektrycznego. W łasności mechaniczne i elektryczne 
m ateria łów  stosow anych do budow y prostowników zasilających i spaw al­
niczych oraz w pływ  ich w ad i uszkodzeń na jakość montowanych w yro­
bów’. Zasadę działania transduktorów . Technologię obwodów drukow’anych. 
Rodzaje układów  stabilizacyjnych stosowanych w urządzeniach prostow ­
niczych. Przyczyny pow staw ania w ad montażowych i sposoby ich usuw a­
nia. O rganizację pracy  na stanow isku roboczym.

Powinien umieć:

Posługiw ać się przyrządam i używ anym i do uruchom ienia i zestrojenia 
układów  stabilizacyjnych. M ontować na podstawie dokum entacji technolo­
gicznej kom pletne prostow niki w  układach stabilizacji m agnetycznej i elek­
tron icznej. M ontować bardzo trudne zestaw y stosów selenowych wielo- 
sw’orzniow’ych na  podstaw ie rysunku. W ykrywać usterki oraz dokonywać 
nap raw  w  m ontow anych podzespołach i zespołach w ykonyw anych przez 
robo tn ików  w  kategoriach  niższych. Czytać złożone rysunki i schem aty.
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Przykłady robót:

1. M ontowanie obwodów mocy prostow ników  od 400 A w pro ­
stow nikach o silnikowym napędzie mechanicznym lub pro­
stow nikach o natężeniu ponad 800 A

2. M ontowanie na podstawie schem atu montażowego w szyst­
kich rodzajów  prostowników o rozbudow anym  system ie 
sterow ania oraz prostowników stabilizow anych m ających 
co najm niej dwa stopnie wzmocnienia i zabezpieczenia, np. 
tranzj'storow o-transduktorow e

3. M ontowanie stosów selenowych wielosworzniowych o po­
nad 12 płytkach, o wym iarze 225 mm X 336 mm w edług 
rysunku oraz stosów wielosworzniowych z płytek m ałopo- 
w ierzchniowych o skom plikowanym  układzie połączeń

4. M ontowanie prostowników o rozbudow anym  układzie au to ­
m atyki i zabezpieczeń według schem atu

5. M ontowanie prostowników w szafach sterow niczych w edług 
schem atu

6. Zestrojenie do pracy równoległej prostow ników  w  m ałych 
siłow niach energetycznych

7. Z estrajan ie  w edług wskazówek prostow ników  w układach 
transduktorow ych i sam ostabilnych m agnetycznie

8. Prow adzenie montażu prostow ników  niestabilizow anych o 
rozbudow anym  układzie autom atyki o mocy do 40 kW

9. Prow adzenie m ontażu na podstaw ie schem atu  ideowego 
prostow ników  stabilizowanych opartych o wzm acniacze 
w ielostopniow e i układy tyrystorow e

10. Zestro jenie układów  im pulsatora '
11. Prow adzenie prac przy uruchom ieniu dużych siłow ni p ro ­

stow nikow ych dla potrzeb telekom unikacji i spaw aln ictw a 
okrętowego

12. P row adzenie prób po zainstalow aniu prostow nika na stacji 
prób

6 — /— /

6/—/—/

6/—;—/

6/—/—/

6/—/—/■

6/—/-

6/—/—/

6 '—/—/

6/—/— '

6/—/—/

MONTER PROSTOWNIKÓW SELENOWYCH 
I MONOKRYSTALICZNYCH — kategoria 7

Pow inien znać:

Podstaw ow e pojęcie o układach i elem entach prostow niczych. Sposoby za ­
bezpieczania przed możliwymi przypadkam i aw arii diod krzem ow ych. U k ła ­
dy stab ilizacji na regulatorach  tocznych. Przeznaczenie, zastosow anie i w a ­
run k i pracy  poszczególnych rodzajów  prostow ników . Technologię robó t r e ­
m ontowych, napraw czych i konserw acyjnych bardzo złożonych układor? 
prostow niczych, stanow iących w yposażenie urządzeń rozdzielczych i s te ro -
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■wniczych. Zasady pracy regulatorów tranzystosowych RT, Przekaźników 
podnapięciowych i czasowych oraz elementów półprzewodnikowych. Zasa­
dy pracy regulatorów magnetycznych. Organizację pracy zespołowej w za­
kresie brygady montażowej.

Pow inien umieć:

Samodzielnie montować według uproszczonej dokumentacji technicznej 
bardzo złożone układy awostatowe i układy oparte o stabilizację magne­
tyczną. Zestrajać elem enty współpracujące w układach awostatowych w e­
dług w arunków  technicznych. Wyszukiwać usterki i błędy w montażu p ro ­
stowników według schem atu ideowego. Samodzielnie zestrajać układy s ta ­
bilizacji prostowników awostatowych „Scotfa" i na tyrystorach. Zestrajać 
układy im pulsatora i wyszukiwać źle pracujące tranzystory w układach 
samoczynnej regulacji. Czytać bardzo złożone rysunki i schematy.

Przykłady robót:

1. Montowanie  ̂prototypów prostowników o rozbudowanym 
układzie autom atyki i zabezpieczeń według uproszczonej do­
kum entacji technicznej

2. Montowanie prostowników w szafach sterowniczych według 
schem atu ideowego i uproszczonej dokumentacji technicznej

3. Zestrajanie według wskazówek prototypów prostowników w 
układach transduktorow ych i samostabilnych magnetycznie

4. N apraw a prostowników stabilizowanych z dwoma stopniami 
wzmocnienia i regulowanych układów tyrystorowych

V / - / - /

MONTER PROSTOWNIKÓW SELENOWYCH 
I MONOKRYSTALICZNYCH — kategoria 8

Pow inien znać:

Zasady działania prostowników stabilizowanych w oparciu o układy trans- 
duktorowe, sam ostabilne magnetyczne. Zasady działania prostowników
0 układach ze stabilizacją elektroniczną i o układach na tyrystorach. Z a­
sady działania i w arunki pracy elementów sterowanych i niesterowanych 
wzmacniaczy magnetycznych, elektronicznych, układów przerzutnikowych
1 im pulsatorów . Zasady działania aparatów  pomiarowych, jak  charak tero - 
grafy, psfofom etry, zestawy do pomiarów indukcyjności dławików nasyco­
nych. Zasady stro jenia i w yszukiwania błędów w układach elektronicz­
nych i m agnetycznych. Typowe układy siłowni telekom unikacyjnych i roz­
dzielni trakcyjnych. Organizację pracy bygad montażowych w m iejscu użyt­
kow ania prostowników.
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Samodzielnie montować bardzo złożone układy prostownicze według sche­
m atu ideowego i w arunków  technicznych. Opracować schem at montażowy 
skomplikowanych układów prostowniczych dla m onterów niższych grup. 
Samodzielnie wykonać u użytkownika zestrojenie i uruchom ienie produko­
wanego sprzętu. Wykonać próby po zainstalowaniu prostownika. Sam odziel­
nie wj^krywać i usuwać usterki w prostownikach i napędach zbudowanych 
na układach tyrystorowych lub prostowników stabilizowanych pracującycii 
w rozległych sieciach. Organizować i kierować pracą brygady montażowej 
lub napraw czo-m onterskiej.

Odpowiada za:

Praw idłow e prace prostownika. Możliwość zniszczenia cennych podzespołów. 
Odpowiada za bezpieczeństwo personelu współpracującego w czasie u ru ch a­
miania.

Przykłady robót:

1. Prow adzenie m ontażu prostowników niestabilizow anych o 
rozbudow anym  układzie autom atyki, o mocy powyżej 40 kW • 7'—/!/

2. Prow adzenie montażu na podstawie schem atu ideowego p ro ­
stow ników  stabilizow anych opartych o wzm acniacze w ielo­
stopniow e i układy tyrystorow e 7/—/!/

3. Prow adzenie prac przy uruchom ieniu dużych siłowni p ro ­
stow nikow ych dla potrzeb telekom unikacji i spaw alnictw a 
okrętow ego 7/—/I

4. Z estrojenie prostow ników  stabilizow anych i napędów  zbudo-
■ w anych w  oparciu o tj^rystory 7/—/!/

]’ovviiiien umieć:

NAWIJACZ ZWIJEK d o  k o n d e n s a t o r ó w  — kategoria 3

Pow inien  znać:

Sym bolikę używ anych papierów  kondensatorow ych, folii oraz kontaktów . 
Budow ę zw ijki. W ielkość zw ijanej zwijki (pojemność). Podstaw ow e zasady 
działan ia  n aw ija rk i oraz jej obsługę. P roste przyrządy pom iarow e, jak  l i­
n ijka, suw m iarka. Przyczyny pow staw ania braków  i sposoby zapobiegania 
im.
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Zakładać papier i folię na nawijarkę. Nastawiać naw ijarkę według 
cji. Przygotować kontakty. Odczytywać rysunek techniczny według \%s a^ 
zań k a r t nawojowych w zakresie zwńjek do kondensatorów. K onserw ow ać 
naw ijarkę. W ykrywać i usuwać błędy przy naw ijaniu zwijek.

Przykłady robót:

1. Nawńjanie zwijki prostej o pojemności do 1 mF z kontaktam i ^
płaskim i ^

2. N aw ijanie zwijki z różnica wymiarów między folią czynną
i b ierną 3 / - / - /

3. W ażenie zwijek kondensatorowych

Po'.vinien umieć:

NAWIJACZ z w ije k  d o  k o n d e n s a t o r ó w  — kategoria T
Powinien znać:

Rodzaje w ad papieru kondensatorowego i folii. Elem entarne w iadom ości 
z podstaw  elektrotechniki (pojemność i oporność). Ogólne zasady działan ia 
omomierza i dekady pojemności. Działanie i obsługę naw ijarek do p ro d u k ­
cji zwijek płaskich o kontaktach łyżeczkowych i okrągłych. Podstaw ow e 
zasady działania zgrzewarki i sposoby jej obsługi. Sposoby form ow ania zw i­
jek na iglicy stałej (zastępującej rdzeń zwijki) o pojeniności pow^yżej 1 ; |F .

Powinien umieć:

W ykryw ać wady m ateriałów na podstawue cech zewnętrznych. Nawujać 
zw ijki płaskie o różnych kontaktach. Nawijać zw^ijki kondensatorów  s ty ro — 
fleksow ych. Posługiwać się przyrządam i pomiarowymi, ja k  om om ierz ,i d e ­
kada pojemności.

Przykłady robót:
1. N aw ijanie zwijek płaskich o kontaktach okrągłych oraz 

o kontaktach łyżeczkowych
2. N aw ijanie zwńjek kondensatorów styrofleksowych z pom ia­

rem  pojemności w czasie naw ijania
3. Zgrzewanie kontaktów  do folii przy kondensatorach sty ro ­

fleksowych
4. N aw ijanie zwijek o 5 wyprowadzeniach

4/—/—/

4/—/—/

4/—/—/
4/—/—/

NAWIJACZ ZWIJEK DO KONDENSATORÓW — kategoria 5

Po^yinien znać:
Podstaw y elektrotechniki w zakresie program u zasadniczej szkoły zaw odo­
w ej. W łasności mechaniczne i elektryczne m ateriałów, a w szczególności
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papierów metalizowanych oraz półfabrykatów stosowanych przy produkcji 
zwijek kondensatorowych. Zasady działania przyrządów kontrolno-pomiaro­
wych stosowanych w procesie nawijania i sprawdzania parametrów, np. 
mostka pojemności, megomierza. Cechy, własności i param etry poszczegól­
nych typów zwijek kondensatorowych. Zasady prowadzenia procesu naw ija­
nia zwijek kondensatorowych z zachowaniem właściwego naciągu naw ija­
nych m ateriałów o zawężonych tolerancjach pojemności lub zwijek o kilku 
pojemnościach. Orgnizację pracy na stanowisku roboczym.

Powinien umieć:

Nawijać zwijki kondensatorowe na cienkich dielektrykach o zawężonych 
tolerancjach parametrów. Nastawiać nawijarkę do nawijania zwijek kon­
densatorów o zawężonych tolerancjach oraz dokonywać regulacji w czasie 
procesu nawijania. Prowadzić proces nawijania zwijek kondensatorowych 
m iniaturowych oraz o kilku zróżnicowanych pojemnościach. Posługiwać się 
przyrządam i kontrolno-pomiarowymi, np. megomierzem, miernikiem tgv, 
mostkiem pojemności. Wykonywać prototypowe modele zwijek kondensato­
rowych na podstawie dokumentacji szkicowej.

Przykłady robót:

1. N aw ijanie zwijek kondensatorowych teletransmisyjnych na 
trzpieniach tworzyw sztucznych

2. N aw ijanie zwijek kondensatorowych o tolerancji pojemności 
poniżej 5%

3. N aw ijanie zwijek kondensatorowych na dielektryku two- 
rzywowym o grubości poniżej 15 lub zwijek złożonych 
o k ilku  pojemnościach

4. N aw ijanie zwijek na kombinowanym dielektryku

5/—/—/

5/—/—/

5/—/—/
5/—/—/

OPERATOR MASZYN I URZĄDZEŃ DO PRODUKCJI 
PODZESPOŁÓW RADIOTECHNICZNYCH — kategoria 3

Pow inien znać:

Rodzaje m ateriałów  używanych do produkcji podzespołów, jak stal, miedź, 
alum inium , ceram ikę radiotechniczną, masy oporowe, papiery kondensato­
rowe, tw orzyw a term outw ardzalne i termoplastyczne. Sposoby przygoto­
w ania m ateriałów  pomocniczych, jak płyny do mycia detali. Zasady pracy 
z substancjam i łatw opalnym i i toksycznymi. Zasady pracy urządzeń do m y­
cia, gotow ania i suszenia detali. Proste narzędzia pracy do nanoszenia past 
przew odzących (pędzelki, szczotki, gąbki, stempelki).
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Zasady posługiwania sig przyrządami kontro no p vy i, -
miarką, woltomierzem, amperomierzem itp- Przyczyny p \vs awama 
i sposoby zapobiegania im.

Powinien umieć:

Rozróżniać m ateriały  stosowane na własnym stanowisku pracy. T ranspor­
tować m ateriały  i półfabrykaty  elektrotechniczne, zabezpieczając je pized 
uszkodzeniem . Obsługiwać urządzenia do mycia, gotowania i suszenia pod­
zespołów. N akładać pasty przewmdzące na półfabrykatach ceramicznych 
(płytki, proste kształtki) sposobami rgeznymi. Wykonywać proste prace pizy 
urządzeniach pod nadzorem . Zabezpieczać wyroby ceramiczne z naniesioną 
w arstw ą pasty przewodzącej przed uszkodzeniami. Wykonywać pom iary za 
pomocą przyrządów  kontrolno-pom iarow ych, jak suw m iarki, woltom ierza 
i am perom ierza. Oceniać optycznie prawidłowmść w'ykonyw'anej pracy.

Przykłady robót:

1. W spółpraca przy prow adzeniu różnych procesów związanych 
z p rodukcją  podzespołów radiotechnicznych

2. P row adzenie na urządzeniach procesów przygotowania po­
w ierzchni ceram iki dla oporników i kondensatorów, jak np. 
mycie, gotow anie, suszenie

3. Ręczne nanoszenie pasty  przewodzącej na półfabrykaty ce­
ram iczne (płytki, proste kształtki)

4. P rzygotow yw anie do w ypału  półfabrykatów' ceramicznych 
z naniesioną pastą  przewmdzącą (układanie w  kapslach, za­
sobnikach itp.)

3/—/—/

3 — 1— 1

31— I - I

3 / - I - !

OPERATOR M ASZYN I URZĄDZEŃ DO PRODUKCJI 
PO DZESPO ŁÓ W  r a d i o t e c h n i c z n y c h  —  kategoria 4

Pow inien znać:
R odzaje p ast przew odzących do srebrzenia, m ołibdenow ania, p a łładow an ia , 
w o lfram ow an ia , złocenia pó łfabrykatów  ceramicznych. Stosow ane rozcień­
czalnik i i zm yw acze do past przewodzących. Ogólne w iadom ości o lepkoś­
ci (wiskozie) cieczy i lepkości pasty przewodzącej na stanow isku  pracy. 
W arunk i suszenia  każdego rodzaju  past przewodzących na p ó łfab ryka tach - . 
W łasności m ateria łów  i surow ców  używanych do p rodukcji podzespołów: 
crebra, se lenu , m iki, p reszpanu , bakelitu , porcelany, s tea ty tu , i p iezoceram i- 
ici C iecze używ ane do traw ien ia  porcelany, jak  kw as fluorow odorow y. Spo­
soby posług iw an ia  się surow cam i o w łaściw ościach toksycznych. E lem en ta r­
ne w iadom ości z e lek tro techn ik i, jak  napięcie i natężenie p rądu , oporność 
i po jem ność oraz podstaw ow e jednostki i ich oznaczanie. B udow ę k o n d en ­
sa to ra  ceram icznego, opornika. Budow ę i zasady dzia łan ia  u rządzeń  do n a ­
noszenia  pasty  przew odzącej na pó łfabrykat ceram iczny. B udow ę i zasadę
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działania urządzeń, jak pieca próżniowego, pieca przelotowego. Budowę n a - 
cinarki ręcznej do nacinania oporników. Budowę pistoletu do natryskiw ania. 
Sposoby natryskiw ania miki srebrem. Zasady obsługi agregatów z pow ietrz­
ną stabilizacją tem peratury do formowania płytek selenowych. P rzyrządy 
kontrolno-pomiarowe, jak suwmiarka, mikrometr, omomierz, pirom etr op­
tyczny, próżniomierz typu Mc Leode’a oraz komparator.

Powinien umieć:

Odczytywać proste rysunki techniczne. Oceniać optycznie m ateriały i półfa­
brykaty używane do produkcji podzespołów radiotechnicznych. Obchodzie 
się z m ateriałam i i surowcami, jak selenem, miką, srebrem, pastam i prze­
wodzącymi oraz materiałami stosowanymi do traw ienia porcelany, jak kw a­
sem fluorowodorowym. Mierzyć wiskozę past przewodzących kubkiem For­
da i oceniać ich przydatność do pracy. Obsługiwać zmechanizowane urzą­
dzenia do nakładania past na półfabrykaty ceramiczne. Obsługiwać piece 
do  nawęglania porcelany na oporniki. Nastawiać i obsługiwać nacinarłci 
ręczne. Posługiwać się pistoletem do natryskiwania. Suszyć mikę w piecacłi 
tunelowych. Obsługiwać urządzenia do elektrycznego formowania plyte.k 
selenowych z powietrzną stabilizacją tem peratury. Posługiwać się przyrzą­
dami kontrolno-pomiarowymi, jak omomierzem, pirom etrem  optycznym, 
próżniomierzem typu Mc Leode’a oraz komparatorem. Konserwować proste 
urządzenia, na których pracuje.

Przykłady robót:

1. Suszenie miki w piecach tunelowych 4/—/—/
2. Srebrzenie miki w ramkach — dwustronnie 4/—/—/
3. Obsługa urządzenia do elektrycznego formowania płytek se­

lenowych na agregatach z powietrzną stabilizacją tem pera­
tu ry   ̂ 4/—/—/

4. Prowadzenie na urządzeniach procesów przygotowania po­
wierzchni ceramiki dla oporników, kondensatorów, jak  np. 
traw ienie, wyżarzanie 4/—/—'

5. Nacinanie ręczne oporników warstwowych 4/—/—/
6. Zmechanizowane nanoszenie pasty przewodzącej na półfa­

brykaty  ceramiczne (płytki, kształtki, rurki, wałki) 4/—/—/

OPERATOR MASZYN I URZĄDZEŃ DO PRODUKCJI 
PODZESPOŁÓW RADIOTECHNICZNYCH — kategoria 5
Powinien znać:

Podstaw y elektrotechniki i ślusarstwa.
Zasady przygotowania past przewodzących o wymaganej lepkości. S k ładn i­
ki mas nisko, średnio i wysokooporowych (WP, MP, MG) oraz lakierów 
do nakładania powłok ochronnych. Zasady obsługiwania butli ze sprę-
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żonym i gazami. Budowę nacinarek półautomatycznych i autom atycznych 
do oporników  oraz sposób ich ustaw iania. Zasadę działania i obsługi p ie ­
ców próżniowych, w których uzyskuje się wysoką próżnię oraz pieców 
przelotow ych do naw ęglania porcełany na oporniki typu OWS. Z asadę 
działania agregatów  do form owania płytek sełenowych z wodną stab iłiza - 
cją tem peratury . Zasady działania półautom atu do pokryw ania oporników  
i kondensatorów  w arstw am i ochronnymi. Budowę i zasady działania susza­
rek tunelow ych i komorowych. W arunki suszenia wyrobów po znakow a­
niu, nałożeniu w arstw  past przewodzących. Zasady prowadzenia procesów 
starzen ia  termicznego. Zasady prowadzenia procesu form owania e lek try cz ­
nego kondensatorów  elektrolitycznych. Budowę i zasadę działania p rzy ­
rządów pom iarow o-kontrolnych, jak megomierz, term oregulator, m anom etr 
w skaźnikow y i próżniowy, areom etry. Organizacje pracy na stanow isku  
roboczym.

Pow inien umieć:

Zestaw iać lakiery do nakładania powłok ochronnych. Obsługiwać in sta lac je  
ze sprężonym  azotem. Nastawiać i obsługiwać nacinarki półautom atyczne 
i autom atyczne. Obsługiwać piece próżniowe i przelotowe do p row adze­
nia procesu starzenia oporników. Obsługiwać agregaty do form ow ania 
płytek selenowych z wodną stabilizacją tem peratury. Obsługiwać pó łau to ­
m aty do pokryw ania oporników i kondensatorów w arstw am i ochronnym i. 
Obsługiwać suszarnie tunelowe i komorowe do suszenia kondensatorów  po 
znakow aniu. Posługiwać się przyrządam i kontrolno-pom iarowym i, jak  m e- 
gomierzem, manom etrem , wskaźnikam i próżniowymi, term oregulatoram i, 
areom etram i.

Przykłady robót:

1 . U staw ianie i obsługa półautom atu lub autom atu do naci­
nania oporników w arstwowych , 5/—/̂—/

2. Prow adzenie procesów starzenia termicznego oporników
w piecach tunelowych , 5/—/—/

3. Obsługiwanie agregatów do elektrycznego formowania p ły­
tek selenowych z wodną stabilizacją tem peratury 5/—/—/

4. Przygotow anie lakieru, nastaw ianie półautom atu oraz po­
kryw ania oporników i kondensatorów w arstw am i ochron­
nymi j  5/—/—/

5. Prow adzenie procesów formowania elektrycznego np. dla
kondensatorów  elektrolitycznych 5/—/—/

6 . Suszenie konQensatoró\/ po znakowaniu w suszarkach tu ­
nelowych i komorowych 5/—/.—/
Nanoszenie past przewodzących na półfabrykaty ceramiczne 
sposobem natryskowym , w wirówce, sitodrukiem  ręcznym  5/—!—/
N akładanie spoiw lutowniczych i dolutowywanie końcó­
w ek na urządzeniach — do półfabrykatów ceramicznych 5/—/—/

7.

8.
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9. Ręczne dosrebrzanie z pomiarem na wycechowanym kom­
paratorze 5/—/—/

10. Metalizowanie półfabrykatów ceramicznych pastami prze­
wodzącymi na automatach i półautomatach 5/—/—.

11. Metalizowanie półfabrykatów o skomplikowanych kształ­
tach i wąskich tolerancjach parametrów elektrycznych 5/—/—/

OPERATOR MASZYN I URZĄDZEŃ DO PRODUKCJI 
PODZESPOŁÓW RADIOTECHNICZNYCH — kategoria 6

Powinien znać;

Właściwości stosowanych do produkcji mas oporowych składników, jak: 
sadze, grafit, rozpuszczalniki i żywice. Skład i właściwości używanych kw a­
sów, zasad i soli. Materiały pomocnicze, jak: oleje i smary stosowane 
w technice próżniowej. Jednostki próżni i stośowane wskaźniki, jak próż- 
niomierz oporowy i wskaźnik temperatury. Podstawowe zasady prowadze­
nia procesów chemicznych, jak elektroliza, dysocjacje i trawienie. Zasady 
działania urządzeń do formowania folii. Zasady działania agregatów do 
form owania elektrycznego płytek selenowych z wodą i powietrzną stabi­
lizacją tem peratury. Ogólne zasady pracy pomp rotacyjnej i dyfuzyjnej 
oraz stosowane gatunki smarów i olejów próżniowych. Zasady działania 
i obsługi młynów kulowych i koloidalnych. Ogólne zasady działania tran s­
form atorów  z odczepami, prostowników i sprężarek. Przyrządy pomiarowo- 
-kontro lne stosowane przy prowadzonym procesie traw ienia i form owa­
nia oraz nawęglania, jak termopary, pirometry optyczne i m ierniki po­
jemności.

Pow inien umieć:

Odczytywać bardzo złożone rysunki. Nastawiać, regulować i obsługiwać 
urządzenia do prowadzenia procesu traw ienia folii aluminiowej. Prowadzić 
proces form ow ania elektrycznego płytek selenowych. Nawęglać na urządze­
niach kształtk i ceramiczne. Metalizować rurk i ceramiczne metodą próżnio­
wą. Przygotow yw ać i zestawiać masy oporowe dla potencjometrów. P ro ­
w adzić procesy nasycania zwijek elektrolitem. Starzeć metodą impulsową 
oporniki m etalizowane. Obsługiwać młyny kulowe i dyfuzyjne. Posługiwać 
się przyrządam i pomiarowo-kontrolnymi, jak term opary, pirom etry i m ier­
niki pojemności. Na podstawie wskazań przyrządów zapobiegać n iepraw id­
łowościom w  prow adzeniu procesu technologicznego.

Przykłady robót:

1- Prow adzenie procesu traw ienia folii aluminiowej 6;—/—/
2. O bsługiw anie urządzeń do elektrycznego formowania płytek

selenow ych z pow ietrzną stabilizacją tem peratury 6/—/—/
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3 NawĘglanie kształtek  ceram icznych ^

4 Z estaw ianie mas oporowych dla potencjom etrów 6/—/ /
" M etalizacja ru rek  ceram icznych m etodą próżniową 6 /
6* Prow adzenie procesów nasycania zwijek kondensatorowych 6/ / /
7 P row adzenie procesów  w  urządzeniach do starzenia im pul­

sow ego oporników m etalizowanych 6/ '

OPERATOR MASZYN I URZĄDZEŃ DO PRODUKCJI 
PODZESPOŁÓW RADIOTECHNICZNYCH — kategoria 7

P ow in ien  znać:

W łaściwości stosow anych do produkcji materiałów, jak bizm ut i selen. 
Budow ę i zasadę działania apara tu  do bizm utowania i selenowania blach 
oraz zasady prow adzenia procesu technologicznego. Zasady działania układu 
Mc Leode'a, m echanizm ów w ew nętrznych i napędowych stosowanych przy 
bizm utow aniu  i selenow aniu blach. Zasady pracy urządzeń do nakładania 
w arstw  nieprzev.'odzących i przewodzących na papierach kondensatorowyci;. 
Zasady obsługi pu lp itu  sterującego elektrycznym  piecem silitowym. O rga­
nizację pracy zespołowej.

P ow inien  umieć:

O dczytywać bardzo złożone schem aty. Prowadzić proces oraz nadzorować 
nak ładan ie  w arstw  bizm utow ych i selenowych na blachy. Obchodzić się 
z surow cam i i m ateriałam i o właściwościach toksycznych. Prowadzić proces 
nak ładan ia  w arstw  nieprzewodzących i przewodzących na papierach kon­
densatorow ych. Posługiw ać się zestawam i mierników elektrycznych i nie­
elektrycznych do regulacji procesów technologicznych bardzo złożonej apa­
ra tu ry . Oceniać jakość prowadzonych procesów technologicznych.

Przykłady robót:

1. Sam odzielne w ykon yw anie bizm utowania i selenow ania blach 7/—/—/
2. N akładanie na urządzeniach w arstw  nieprzewodzących 

i przew odzących na papierach kondensatorowych o grubości
od 7 do 15 m ikronów  7'—/—/

SZLIFIERZ KWARCÓW — kategoria 2

Pow inien  znać:

N azwy m ateriałów  stosowanych przy szlifowaniu, jak proszki ścierne, 
k leje. Z apach i w ygląd cieczy używanych do mycia, jak  tri, benzyna, nafta.
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Podstawowe płaszczyzny bryły kwarcu. Szlifierkę obrotową do szlifowania 
na płasko i suszarkę elektryczną. Rodzaje klejów do przyklejania kw arcu. 
Sposoby usuwania kleju z m ateriałów pomocniczych i kwarcu. Narzędzia 
pomiarowe, jak  linia, kątownik, suwm iarka.

Powinien umieć:

Rozróżniać ciecze używane na stanowisku pracy. Szlifować proszkami ścier­
nymi szkło. Obsługiwać szlifierkę obrotową do szlifowania na płasko i su ­
szarkę elektryczną. Obsługiwać stanowisko do klejenia brył pod nadzorem. 
N aklejać p lastry  i płytki na płyty szklane. Myć plastry i płytki kw arcow e 
oraz płyty szklane w tri, benzynie i nafcie. Orientować bryły na pod­
staw kach drewnianych. Posługiwać się prostym i narzędziam i pom iaro­
wymi, jak  linią, kątownikiem, suwm iarką.

Przykłady robót:

1. Oczyszczanie podstaw  drewnianych z k leju  2/—/—/
2. Przygotow anie podstaw  drewnianych do naklejania brył 2/—/—/
3. W yrównywanie płaszczyzn kw arcu za pomocą proszków

ściernych 2/—/—/
4. K lejenie bloków „X” 2/—/—/
5. P rzyklejan ie  i odklejariie plastrów  kwarcowych do i od

pły t szklanych 2/—/—/
6. Mycie szal ceramicznych 2/—/—/
7. T raw ienie brył kwarcowych 2/—/—/

SZLIFIERZ KWARCÓW — kategoria 3

Pow inien znać:

R odzaje proszków ściernych oraz ich zastosowanie. Sposoby obsługi p ro ­
stego urządzenia do szlifowania kwarców: w ierta rk ę  ręczną i stołową. 
N arzędzia pom iarow e jak  linia włosowa, kątom ierz uniw ersalny. Zasady 
traw ien ia  kw arcu. Typowe wady kryształów  kw arcu. Sposoby szlifow ania 
kw arcu. Podstaw ow e elem enty rezonatora kwarcowego. Przyczyny pow sta­
w an ia  braków  i sposoby zapobiegania im.

Pow inien  umieć:

Rozróżniać proszki ścierne. Oczyszczać proszki przez p łukanie. Rozklejać 
i czyścić bloki i bryły kwarcowe. Myć płytk i kw arcow e po różnych ope­
racjach . K leić bryły na podstaw ki. Traw ić bryły i p lastry . W ycinać kon­
tu ry  p ły tek  okrągłych i prostokątnych. Ciąć szkło diam entem . Ręcznie za ła­
m yw ać ostre  kraw ędzie płytek. Odróżniać na traw ionej pow ierzchni k w a r­
cu zrosty, pęcherzyki, mgły od czystego surowca. Szlifować ręcznie p łasz­
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czyznę „YZ" i ,,Z”. Posługiwać się narzędziami pomiarowymi, jak linia wio- 
sowa, kątom ierz uniw ersalny. Odczytywać proste rysunki.

Przykłady robót:

1. Cięcie szkła diam entem  na płytki i łamanie ostrych kraw ę­
dzi za pomocą proszków ściernych

2. Szlifowanie płaszczyzny „YZ”, „Z” z dokładnością ±00=>30'
(minut) 2  ̂ ^ ^

3. W ycinanie konturów  płytek okrągłych i prostokątnych 3/—/—/
4. K lejenie brył 3/ _ /  /
5 . Ręczne szlifowanie krawędzi płytek (zaokrąglone krawędzie) 3/—/Z /

SZLIFIERZ KWARCÓW — kategoria 4

Powinien znać:

Wiadomości o surowcu kwarcowym, jak kwarc naturalny, jego pochodze­
nie i występowanie. Figury geometryczne ciętego kwarcu i ceł traw ienia 
kwmrcu. Zasadnicze urządzenia do szlifowania kwarców, jak szlifierki epi- 
cykłiczne i planetowe oraz szale szlifierskie. Narzędzia kontrolno-pom iaro-' 
we m echaniczne i elektryczne, jak  m ikrom etr z czujnikiem, falom ierz 
i kom parator.

Powinien umieć:

Rozróżniać gatunki kw arcu. Sklejać cienkie płytki w kostki. Naklejać cien­
kie płytki na szale m etalowe i ceramiczne. Trasować płytki na plastrach. 
Szlifować dw ustronnie zgrubnie na szlifierkach epicyklicznych i p laneto­
wych. Szlifować ręcznie płaszczyznę „YZ” i „Z” z dokładnością +00°1.5’. 
Mierzyć częstotliwość przy użyciu falomierza i kom paratora. Odczytywać 
średnio złożone rysunki techniczne.

Przykłady robót:

1. T rasow anie p łytek na plastrach 4/—/—/
2. Sklejanie płytek o grubości 0,2 mm w kostki i wałeczki 4/—/—/
3. Szlifowanie dw ustronne, zgrubne na szlifierce epicyklicznej

i planetow ej 4/—/—/

SZLIFIERZ KWARCÓW — kategoria 5

Powinien znać:

Budowę k ryształu  kw arcu. Określenia, jak  częstotliwość, aktywność. P rzy ­
rządy  pom iarow e, jak  kątom ierz optyczny. Zasady stosow ania proszków
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ściernych różnych gradacji. Zasadę efektu piezoelektrycznego kwarcu. Za­
sady optycznej i rentgenowskiej orientacji surowca. Zasady oznaczenia 
płytek do szlifow^ania korygującego. Ogólne zasady pracy urządzeń szli­
fierskich. Ogólne zasady pracy aparatów, jak aparatura rentgenowska, 
goniometry, drążarka ultradźwiękowa i inne przyrządy stosow^ane na w ar­
sztacie.

Powinien umieć:

Rozróżniać granulacje proszków ściernych. Obliczać wartości zeszlifo\\-a- 
nia różnymi granulacjami proszków. Kleić cienkie płytki kwarcowe (poniżej 
0,2 mm) w kostki. Przygotowywać płytki do klinowania. Szlifować ręcznie 
z dokładnością; grubości + 0,1 mm, równoległości 0,01 mm, kąta  prostego 
+  00°10’. Obsługiwać piłę do cięcia kwarcu. Obsługiwać szlifierki do dw u­
stronnego szlifowania. Określać za pomocą odbiornika częstotliwość szli­
fowanych płytek. Wykonywać pomiary za pomocą kątom ierza optycznego. 
Obsługiwać aparaturę rentgenowską, goniometr, i urządzenie rejestru jące 
odbicie promieni rentgenowskich. Obsługiwać drążarkę ultradźwiękową.

Przykłady robót:

8.

Zgrubne szlifow’anie konturów płytek sklejonych w kostkę 
z dokładnością grubości +00°10’ 5/—/•—/
Szlifowanie korygujące ręczne z dokładnością +00°10’. 5/—/—/
Fazowanie krawędzi płytek sklejonych w kostkę 5/—/—/
Pom iar ką ta  cięcia brył i bloków na rentgenogoniometrze 
z dokładnością +00°05‘ 5/—/—/
W ycinanie płytek na obrabiarce ultradźwiękowej ■ 5/—!—/
Klejenie płytek kwarcowych o grubości poniżej 0,2 mm w 
kostki 5/—/—/
Szlifowanie płytek płasko — równolegle dw ustronne do g ru ­
bości 0,4 mm 5/—/—/
Cięcie brył na bloki z dokładnością do +00°30’ i bloków 
na pręty  5/—/—/

SZLIFIERZ KWARCÓW — kategoria 6

Pow inien znać:

Zasady przygotow ania stanow iska pracy, szal szlifierskich i proszków 
ściernych. Zasady cięcia brył kwarcu. Używane narzędzia, jak  tarcze d ia ­
m entow e oraz chłodziwa. Typowe cięcia kw arcu i ich zastosowanie. Wpływ 
obróbki m echanicznej na elektryczne param etry  rezonatorów . Ogólne zasady 
pracy  przyrządów  do optycznej orientacji kw arców  na asteroskopie. Zasady 
konserw acji m aszyn służących do szlifowania i polerow ania. Ogólny p rze­
bieg produkcji rezonatorów  kwarcowych.
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Pow inien umieć:

O kreślać przydatność tarcz diamentowych i szal szlifierskich do produkcji. 
Ciąć bryły, bloki i pręty kwarcowe z dokładnością do +00°10'. Szlifować 
ręcznie z dokładnością +00°5’ kąta  prostego. Obsługiwać przyrządy do 
optycznej orientacji. Szlifować kontaktowo elementy kwarcowe na szalach 
ceram icznych z dokładnością grubości +0,005 mm i równoległości 0,002 mm. 
Szlifować dw ustronnie w ykańczające na szlifierkach epicyklicznych i p la ­
netarnych do grubości 0,25 mm. Szlifować dwustronnie z pom iarem  czę­
stotliw ości do grubości 0,22 mm. Ustawiać i regulować autom at do frezo­
w ania soczewek. Obsługiwać szlifierki do szlifowania sferycznego. S p raw ­
dzać profile elem entów kwarcowych. Polerować płytki mechaniczne. O bsłu­
giwać rzu tn ik  profilu i aparaturę  rentgenowską. Dokonywać pom iarów za 
pomocą lim im etru i optim etru.

Przykłady robót:

1. Cięcie brył kw arcowych na p lastry z dokładnością +00°15'
2. O rientow anie optyczne kw arcu na asteroskopie i elementów 

na konoskopie
3. Szlifowanie kontaktow e elementów na szalach dużych 

(wyrównywanie)
4. Zgrubne szlifowanie kontaktow e elementów kwarcowych 

na szalach ceramicznych
5. Szlifowanie w ykańczające elementów kwarcowych na szli­

fierkach  epicyklicznych i planetarnych do grubości 0,25 mm
6 . Ręczne szlifowanie konturów  płytek kwarcowych z do­

kładnością +  00°05’ ką ta  prostego
7. K linow anie ręczne płytek kwarcowych z dokładnością k ą ­

tow ą +  00°05'
8 . Szlifowanie płytek kwarcowych profilowych (soczewki)
9. Szlifowanie w ykańczające konturów  elementów kw arco­

w ych z dokładnością +0,01 mm, równoległości 0,005 mm, 
k ą ta  prostego +00°05'

10. Polerow anie płytek kw arcowych dwustronnie i jednostron­
nie

11. Ręczne szlifowanie soczewek kwarcowych jednostronne
12. Cięcie bloków ł prętów  na elem enty kwarcowe o grubości 

w iększej od 1,2 mm i dokładności kątow ej + 00° 10'
13. Szlifowanie płasko — równoległe na częstotliwość ele­

m entów  kw arcow ych o grubości większej od 220 jj,
14. Frezow anie soczewek na maszynie z narzędziem  diam ento­

w ym

6/—,

6/—,

6/—,

6 '—,

6 /—,

6/—,

6/-
6 /-

/—/ 

■/—/ 

/—/ 

/—/ 

/—/ 

'—/ 

-/—/

6/—/—/

6/-
6/-

-/—/

6/—

6/—,

6/-

/—/ 

—/—/
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15. Szlifowanie elementów kwarcowych na szlifierkach stoło­
wych do wykonywania sfery 6/—/—/

16. Fazowanie płytek kwarcowych okrągłych i prostokątno-
-kwadratow ych 6/—/—/

17. Pom iar kąta cięcia z dokładnością + 0 0 °0 r 6/—.—/

SZLIFIERZ KWARCÓW — kategoria 7

Powinien znać:

Param etry  w arunkujące dokładne cięcie kwarcu. Podstawy radiotechniki 
w zakresie zasadniczej szkoły zawodowej Obejmujące częstotliwość, drgania 
pasożytnicze i rezonanse. Zasady kalibrowania i montażu rezonatorów 
kwarcowych. Zasady szlifowania korygującego. Budowę i charakterystykę 
obrabiarek do szlifowania i cięcia surowca. Zasady obsługi mikroskopów 
warsztatowych.

Powinien umieć:

Szlifować płytki do grubości 0,060 mm dwustronnie. Szlifować ręcznie 
płytki w kostkach z dokładnością: grubości + 0,002 mm, równoległości
0. 002 .mm, kąta prostego 00°2’. Szlifować płytki bardzo cienkie, okrągłe, 
sklejane w wałek z dokładnością +0,005 mm; równoległość 0,002 mm. 
Obsługiwać różne obrabiarki do cięcia kwarcu oraz ciąć surowiec z do­
kładnością do +00°5’. Regulować i ustawiać aparaty rentgenow skie do 
pom iaru z dokładnością mniejszą niż +00°00'30". Obsługiwać i w ykony­
wać pom iary na mikroskopie warsztatowym: pomiary grubości i kąta 
z w ym aganą dokładnością.

Przykłady robót:

1. Cięcie brył kw arcu na plastry z dokładnością +00°05' 7/— —/
2 . Szlifowanie konturów  elementów kwarcowych okrągłych

cięcia AT wykańczające 7/—/—/
3. Ręczne szlifowanie konturów  płytek kwarcowych p rostokąt­

nych z dokładnością grubości + 0,002 mm, równoległości
0,002 mm, kąta  prostego +00°02' 7/—/—/

4. Szlifowanie i polerowanie płytek kwarcowych wysokostabil-
nych 7/—/—/

5. Szlifowanie płasko — równoległe na częstotliwość elem entów 
kw arcow ych pracujących na częstotliwości podstawowej
i trzecim  overtonie 7/—/—/

6 . Szlifowanie płasko — równoległe elementów kw arcowych
o grubości większej od 0,08 mm 7/— —/
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7. P om iar k ą ta  cięcia z dokładnością +00°00'30"
8. C ięcie p ły tek  kw arcow ych o grubości mniejszej niż 1,2 mm 

i dokładności kątow ej +00°05'
9 . K łinow anie ręczne i m echaniczne płytek kwarcowych z do­

k ładnością +  00° 01 '

7/—/—/

7/-------/

7/—/—/

SZLIFIERZ KWARCÓW — kategoria 8

P ow in ien  znać:

M etody badan ia  kryształów  kw arcu naturalnego według m iędzynarodow ej 
norm y pod w zględem  jakości (w ykryw ania' w krysztale w ew nętrznych de­
fektów , jak  pęknięcia, pęcherzyki, zrosty, efekt „Tyndalla", igły tw arde  
i m iękkie). Zasady obliczania wielkości naddatków  na poszczególne fazy 
obróbki szlifierskiej elem entów  kwarcowych. Wszystkie fazy obróbki rezo­
natorów  kw arcow ych i ich wpływ na param etry  elektryczne. Budowę 
i działanie autom atycznych urządzeń w ykonujących procesy cięcia i szlifo­
w an ia  w raz z jednoczesnym  pom iarem . Budowę i zasady obsługiw ania p re ­
cyzyjnych przyrządów  pom iarowych w ystępujących na wydziale, jak  no. 
u ltraop tim etr, goniom etr z monochromatorem. Metody przygotow ania przy­
rządów  do bardzo dokładnych pomiarów.

Pow inien umieć:

Obliczać w ielkości odszlifowania przy fazowaniu płytek o grubości powyżej 
1 mm. Obliczać wielkości odszlifowania różnymi gradacjam i proszków. 
U stalić dane technologiczne dla poszczególnych faz obróbki m echanicznej. 
Szlifować jednostronnie z dokładnością grubości i równoległości +0,00025 mm. 
N astaw iać param etry  urządzenia automatycznego do procesu szlifow ania 
w raz z urządzeniem  pomiarowym . Obsługiwać szlifierki i polerki dw ustron­
ne z pom iarem  częstotliwości. Przygotować goniometr z m onochrom atorem  
do bardzo dokładnych pomiarów +15". Ustalić nom inalną w artość odczytu 
na goniom etrze dla różnych kątów  cięcia. W ykonać pom iary grubości na 
u ltraop tim etrze z dokładnością większą niż 0,001 mm. Zmierzyć k ą t szali 
klinow ej z dokładnością do +00°00'30". Wykryw’ać nieprawidłow^ą pracę 
autom atów  szlifierskich i nieprawidłowe wskazania urządzeń pom iarowych. 
K ierow ać brygadą szlifującą kwarce.

Odpow iada za:

Szkody m aterialne mogące powstać przez uszkodzenie bardzo cennych u rzą­
dzeń przemysłowych, przy obsłudze których jest wym agana szczególnie 
wzm ożona uwaga. Jakość wykonywanych wyrobów, od których zależna jest 
w ysoka precyzja i niezawodność działania bardzo skom plikowanych i kosz­
tow nych urządzeń radiokom unikacyjnych.
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V*

2.

3.

Przykłatly robót;

. c7lifierkach kontakto-1. Szlifowanie płytek kwarcowych na sz + o ,00025 mm
wych wykańczające z dokładnością
i równoległości +0,00025 mm _ rcowych dwuwy-
Szlifowanie i polerowanie soczewel^

puklowych częstotliwość płytekSzlifowanie płasko — równolegle na  ̂ s
kwarcowych pracujących na V 1 VII niż 0,8 mm
Cięcie płytek kwarcowych o grubości mm J
i dokładności kątowej + 00°01’  ̂ niskich często-
Szlifowanie długości elementów kwarcowy
tliwości, tj. od 4 kHz do 800 kHz ^ dokładnością
Klinowanie mechaniczne płytek kwarcowy
+  00°00'30" ooo'l5"

7. Pom iar ką ta  cięcia z dokładnością szlifierskich
8. Regulowanie układów automatyki urzą ^^^.^j^gtycznych po
9. Uruchomienie i regulow'anie urządzeń 

napraw ach i rem ontach

4.

5.

6.

7/—71/

7/—71/

77—717

II—n i

71— n i  
77—717 
I I—n i

v —n i

7/—/! /

SZLIFIERZ k w a r c ó w  — kategoria 9
Powinien znać:

Metody badania i klasyfikację kw arcu naturalnego i syntetycznego. W iado­
mości z zakresu mechaniki na poziomie technikum . Podstaw y rad io technik i 
i miernictw'a radiotechnicznego w zakresie stosowanych pomiarów przy szli­
fow aniu kwarców. Proces technologiczny rezonatorów kw'arcow'ych. Zasady 
oceny jakości obróbki szlifierskiej kwarców i przyczyny nieotrzym ania za­
łożonych param etrów . Zasady organizacji pracy oddziału szlifierni kw^arców.

Pow inien umieć:

Obsługiwać urządzenia do klasyfikacji surowca. Szlifować i polerować ele­
m enty kw arcow e o grubościach poniżej 0,08 mm. Szlifować soczewki k w ar­
cowe z równom iernością +0,001 mm. W yrównywać szale szlifierskie na 
urządzeniach do szlifowania. Wykonywać kliny szklane z dokładnością 
+  00°00'30". Regulować i ustawiać aparaty  rentgenow skie z dokładnością 
+  00°00'05". Mierzyć kąty  cięcia z dokładnością + 00°00’5". Regulować i u s ta ­
wiać urządzenia tarczowe i taśmowe do cięcia brył kw arcu  z dokładnością
± o o °o r .

Odpow iada za:

Jakość w ykonyw anych wyrobów, od których zależna jest w ysoka precyzja 
i niezawodność działania bardzo skom plikowanych i kosztowmych urządzeń 
radiokom unikacyjnych i radiolokacyjnych.
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P rzykłady robót:

1. Szlifowanie d%vustronne elementów kwarcowych o grubości
mniejszej od 0,08 mm ^

2. Polerowanie elementów kwarcowych o grubości poniżei
0,1 mm ''

3. Szlifowanie soczewek z utrzymaniem równomierności 
+  0,001 mm

4. Wyrównanie szal szlifierskich na maszynie do wyrównywa 
nia szal

5. W ykonywanie klinów szklanych z dokładnością +00O00'30"
6 . Pomiar kąta cięcia z dokładnością +00°00'0o"
7. Mechaniczne klinowanie płytek kwarcowych 7 n - ■

+  00°00'1 5 "  ̂ dokładnością

11— 121

11— 21

11—121

11—121
11-121
11— 121

11—121
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MONTER UKŁADÓW ELEKTRONICZNYCH — kategoria 2

Pow inien znać:

Rodzaje m ateriałów  stosowanych na swoim stanow isku pracy. Sposoby 
przygotow ania m ateriałów  i podzespołów. N ajprostsze narzędzia m onterskie, 
jak  w krętak , młotek, klucze maszynowe, szczypce, cęgi m onterskie i nożycz­
ki ręczne. Sposoby przygotowania m ateriałów  pomocniczych. Rodzaje sto ­
sowanych w krętów , obejm, łączówek. Kolejność czynności przy skręcaniu, 
klejeniu, cięciu, gięciu, lutow aniu itp. P rzyrządy pom iarowe, jak  lin ijka 
z podzialką, przym iar. Zasady lutow ania i łączenia przewodów.

Pow inien umieć:

Rozróżniać m ateriały  stosowane na w łasnym  stanow isku pracy. Posługiw ać 
się prostym i narzędziam i w arsztatow ym i, jak  w krętakiem , m łotkiem , k lu ­
czam i maszynowymi, szczypcami, cęgami m onterskim i i nożyczkami ręcz­
nymi. Konserwować narzędzia pracy i urządzenia w arsztatu . Rozróżnić ro ­
dzaje w krętów  i skręcać elem enty zespołów radiotechnicznych, jak  osłony, 
łączówki, gniazda itp. Wykonyw-ać najprostsze operacje produkcyjne, jak  
cięcie, taśm owanie, skręcanie i czyszczenie przewodów^ Ciąć ręcznie w^edług 
przym iaru  lub wskazówek papiery izolacyjne i ru rk i cysteflexow'e. Rozróż­
nić optycznie elem enty dobre od uszkodzonych.

P rzykłady robót:

1. Czyszczenie podzespołów elektronicznych z kalafonii po lu ­
tow aniu  2/—/—/

2 . Taśmow'anie końców przewodów 2/—/—/
3. Przykręcanie przewodów w wyznaczonych m iejscach 2/—/—/
4. Cięcie wszelkiego rodzaju m ateriałów  izolacyjnych i innych,

jak  np. koszulki, oploty ekranujące 2/-—i—/
5. Przygotow anie materiałów' i podzespołów' dla m onterów  w yż­

szych grup w'edług wskazówek 2/—/—/

MONTER UKŁADÓW ELEKTRONICZNYCH — kategoria 3
Pow inien znać:

Podstaw ow e cechy i własności m ateriałów, jak  stal, miedź, alum inium , m o­
siądz, twmrzywa term outw ardzalne, term oplastyczne, preszpan, ceratk i i lu ­
towia. E lem entarne wiadomości z podstaw  ślusarstw 'a i elektro techniki. 
O kreślenia, nazw'y i oznaczenia jednostek elektrycznych, jak  natężenie, n a ­
pięcie, oporność i pojemność.
Rodzaje przyrządów  pomiarow^ych prądu stałego, jak  omomierz, megom ierz 
induktorow y, woltomierz, amperomierz. Podstawowe urządzenia i narzędzia 
ślusarsk ie  i elektrom onterskie, jak  w iertła, gwintowniki, narzynki, zagłow -
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niki, papiery  i płótna ścierne, szczypce uniw ersalne, nóż monterski, lu tow ni­
ca, w ie rta rk a  rcjczna, p raska ręczna, nożyce gilotynowe, dźwigniowe lub 
krążkow e. P rzyrządy kontrolno-pom iarow e, jak  suw m iarka i m ikrom etr. Ro­
dzaje najczęściej spotykanych przyrządów  montażowych.

Pow inien umieć:

Odczytywać proste rysunki. Posługiw ać się narzędziami w arsztatow ym i 
zgodnie z ich przeznaczeniem. M ontować najprostsze podzespoły w edług ry ­
sunku  montażowego. Łączyć elem enty elektroniczne za pomocą kolby lu ­
tow niczej. W ykonywać proste prace ślusarskie, jak  rozwiercanie otworów, 
n itow anie detali nitam i pełnym i i rurkow ym i, gięcie prostych elem entów . 
Ciąć arkusze m ateriałów  elektroizolacyjnych według wskazówek lub p rz j'- 
m iaru  na nożycach gilotynowych, dźwigniowych lub krążkowych. Demon­
tow ać średnio skom plikow ane zespoły. W ykonywać wszelkie prace przy 
przew odach, jak  odizolowanie żył, opalanie izolacji płomieniem gazovv’ym 
i zaczyszczanie kabli koncentrycznych. W ykonywać proste wiązki przew o­
dów w edług schem atu. Posługiwać się na obsługiwanym stanow isku p racy  
przyrządam i, jak  suw m iarką, m ikrom etrem , omomierzem, w oltom ierzem , 
am perom ierzem  i m egomierzem induktorow ym .

Przykłady  robót:

1. U suw anie izolacji i zaczyszczanie przewodów i drutów  na
w ym iar na urządzeniach m echanicznych 3/— '—/

2. M ontow anie przełączników  obrotowych 3/—/—/
3. W ykonanie zakończenia kabla  koncentrycznego 3/— /— i
4. Spraw dzanie przy użyciu dzwonka praw idłow ego przyłącze­

nia żył kab la  3/—/—/
5. M ontow anie na pły tkach m ontażow ych oporników, konden­

satorów  i innych elem entów  czynnych odbiornika 3 —/—/
6 . Ręczne naw ijan ie  prostych cewek 3/—/—/
7. M ontow anie kontak tów  przełączników  wielopozycyjnych 3/—/—/
8 . M ontow anie gniazd i w tyków  do odbiorników  radiowych, 

m agnetofonów , adapterów  i telew izorów , m ikrofonów itp . 3/—/—/
9. W ykonanie dem ontażu m echanicznego podzespołów 3 '—/—/

10. M ontow anie kontak tów  w  podstaw kach lam powych 3/—/—/
11. O palanie izolacji z przew odów  przy transform atorze cewek

w  płom ieniu gazowym 3/—/—/
12 . C ynow anie przez zanurzenie przewodów, w yprow adzeń, opo­

rów , kondensatorów , oplotu ekranującego  3/—/—/
13. N itow anie na praskach  n itam i rurkow ym i wszelkiego rodza­

ju  gniazdek i końców ek na p ły tkach  getinaksow ych 3/—/—/
14. N itow anie n itam i pełnym i prostych podzespołów przy uży­

ciu m łotka i zagłow nika 3/—!—/
15. W ykonanie wszelkiego rodzaju  cięgien do napędów  3/— /— ł
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16. Montaż wiązek do 8 przewodów według schematu 3/—/—/
17. Rozwiercanie wiertłem  otworów przy montażu 3/—/—
18. Łączenie detali nitami pełnymi przy użyciu praski skoko-

wo-obrotowej 3/—!—!
19. Przykręcanie ścianki dolnej, tylnej, głośników do odbiorni­

ków radiowych i telewizyjnych, magnetofonów itp. 3 ’—/—/
20. W kręcanie rdzeni ferrytowych w korpusy cewek 3/—/—/
21. Obsługa w ytrząsarki 3/—/— '

MONTER UKŁADÓW ELEKTRONICZNYCH — kategoria 4

Powinien znać:

Oznaczenia i zastosowania materiałów przewodzących, oporowych, izolacyj­
nych, magnetycznych oraz konstrukcyjnych stosowanych w produkcji w yro­
bów elektronicznych. Podstawowe wiadomości z elektrotechniki: określenie, 
nazwy i oznaczenia wszystkich jednostek elektrycznych i magnetycznych, 
jak  moc, indukcyjność. Zasady montażu aparatury  pomiarow'ej, grzejnej, 
rozruszników, wyłączników samoczynnych i układów sterowania. Zasady ob­
sługi przyrządów pomiarow'ych, jak mierniki prądu stałego i zmiennego, 
watomierz, m ierniki uniwersalne. Ogólne zasady budowy przekaźników', 
styczników', rozruszników, potencjometrów, transform atorów . Rodzaje na- 
W'ijarek oraz sposoby nawijania cewek. Ogólne zasady montażu ukladóvw 
elektrycznych, układania i szycia przewodów na konstrukcjach nośnych, 
Przyczyny pow'stawania braków i sposoby ich unikania.

Powinien umieć:

Rozróżniać detale oraz oceniać optycznie ich przydatność do montażu. Czy­
tać rysunki średnio skomplikowanych schematów elektrycznych ideowych 
i montażowych. Montować układy według rysunku lub wskazówek. Nawijać 
ręcznie i na naw ijarkach uzwojenia warstwowe. Montować mechanizmy 
w raz z regulacją. Dokonywać pomiaru natężenia, napięcia, mocy, oporności 
i indukcyjności. Wykonywać lutowanie wszystkimi lutam i miękkimi.

Przykłady robót:

1. W ykonywanie podłączenia wielouzwojeniowego transfo rm a­
to ra  4/—/—/

2. W ykonanie obwodu hermetycznego przy użyciu lu tu  k ad ­
mowego 4/—/—/

3. W ykonanie wiązki złożonej z przewodów o różnej średnicy 4/—/—
4. O praw ienie kabla koncentrycznego mocy 4/—/—/
5. W ym iana uszkodzonych cewek w styczniku lub tran sfo r­

m atorze 4/—/—/
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6. W ykonanie pom iaru mocy czynnej pobieranej przez obcią­
żenie

7. M ontowanie prostych tablic rozdzielczych
8. Montaż mechaniczny i elektryczny przełączników klawiszo­

wych
9. Cynowanie końcówek lutownicą elektryczną we wszelkiego 

rodzaju korpusach
Montowanie mechaniczne nitami rurkowymi i pełnymi 
wsporników, płytek kompletnych, łączówek do korpusów 
odbiornika radiowego, telewizyjnego lub równorzędnych 
zespołów z podłączeniem przewodów
Montowanie mechaniczne, jak zakładanie i zabezpieczenie 
oraz uregulowanie kółek napędowych, cięgieł, wkładanie 
lamp elektronowych do podstawek, mocowanie skali, gałek 
itp. w radioodbiornikach, telewizorach i równorzędnym 
sprzęcie
Montowanie anten teleskopowych do odbiorników 
Polerowanie skrzynki odbiornika radiowego i telewizyjne­
go po zmontowaniu całego odbiornika 
Czyszczenie i pobielanie końcówek elementów’ montażo­
wych metodą ultradźwiękową
Lutowanie i montaż elementów miniaturovv’ych na płytkach 
z obwodami drukowanymi
Obsługa urządzenia do automatycznego lutow ania elemen­
tów RLC na płytkach drukowanych

10.

11

12.

13.

14.

15.

16.

4/—/- 
4/—/-

4/—/—/

4/—/—/

4/—/—/

4/—/—/
4/—/—/

4/—/—/

4/—/—,/

4/—/—/

4/—/—/

MONTER UKŁADÓW ELEKTRONICZNYCH — kategoria 5
Pow inien znać:

Podstaw y radiotechniki w zakresie zasadniczej szkoły zawodowej (w zakre­
sie pojęć, jak  częstotliwość, oporność zespolona i obwody rezonansowe). 
Ogólne zasady pracy lam p elektronowych i półprzewodników. U kłady takie, 
jak  transform ator, autotransform ator, prostownik stykowy, głośnik, m ikro­
fon, prosty układ  zasilający. Rodzaje tolerancji i pasowań oraz sposoby ich 
oznaczania. Dane techniczne elementów, jak oporów, kondensatorów i ce- 
w’ek. Sposoby oznaczania elem entów w układach elektronicznych. Zasady 
obsługi 'm ostków  Thom sona i W heatstone'a, megomierza lampowego, m ost­
ków  RLC. Budowę m ierników elektrycznych, takich jak m agnetoelektrycz- 
ne, elektrom agnetyczne, dynamiczne. Zasady podłączenia silników elek­
trycznych.

Pow inien umieć;

Montować, złożone podzespoły i zespoły radiotechniczne, jak  transform atory, 
obwody w’ejściowe i oscylatora, wzmacniacze malej częstotliw’ości, zasilacze.
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odbiorniki średniej klasy. Montować elem enty wysokonapięciowe oraz ele- 
mentj^ obwodów wysokiej częstotliwości. Wykonywać pomiary pporności 
cewek transform atorów  wielouzwojeniowych przy użyciu mostków. Mierzyć 
oporność izolacji obwodów i podzespołów omomierzem lampowym. W yko­
nywać pomiary i dobierać indukcyjność cewek.Usuwać uszkodzenia w mniej 
skomplikowanych układach elektronicznych.

Przykłady robót:

1. Podłączenie silników wszelkich typów do prób 5/— /— !
2 . Lutow anie licy wysokiej częstotliwości w układach nadaw ­

czych 5/—/—/
3. Dobieranie diod germanowych oraz lutow anie do układów 5/—/—/
4. Dobieranie indukcyjności cewek w filtrach  5/—/—/
5. Montaż ostateczny wariom etrów  w raz z regulacją 5/—/—/
6. M ontowanie obwodów herm etycznych w raz ze spraw dze­

niem  hermetyczności 5/—/—/
7. W ym ienianie transform atorów , podstawek lampowych, ob­

wodów pośredniej częstotliwości w  odbiornikach radiow ych
i TV w raz z podłączeniem przewodów 5/—/—/

8 . M ierzenie oporności przejścia w tyku kablowego m ostkiem
Thomsona 5/—/—/

9. M ontowan.e elem entów wysokonapięciowych w zasilaczu
nadajn ika  5/—/—/

10. W ykonanie instalacji zasilającej silniki krótkozw arte w raz
z układam i zabezpieczającym i 5/—/—/

11. M ontowanie tablicowych przyrządów  pom iarowych 5/—/—/
12. L utow anie elem entów  do wsporników  porcelanow ych n a ­

tryskanych  srebrem  5/—/—/
13. Dobieranie elem entów  kondensatorow ych przy term okom -

pensacji 5/—/—/
14. M ontowanie zasilaczy wysokiego napięcia odbiornika rad io ­

wego i telew izyjnego 5/—/—/
15. R egulow anie przełączników  5/—/—/
16. W ykryw anie błędów m ontażowych i usuw anie ich przez w y-

rhianę elem entów  przy pracy gniazdowej, jak  np. przełącz­
nik, głowica UK F itp. 5/—/—/

17. K ontrolow anie m echaniczne odbiornika m ontowanego
w  ry tm ie  taśm y ■ 5/—/—/

18. Szlifow anie czoła w  głowicy kasującej m agnetofonu 5/—/—/
19. P rzyk ręcan ie  i podłączanie silnika, płyty z głowicami

w  m agnetofonie 5/—/—/
20. M ontow anie przekładni zębatych z kasow aniem  luzów 5/—/—/
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2 1 .

22.

23.

Lutowanie elementów miniaturowych na obwodach druko­
wanych o dużym zagęszczeniu detali i przewodów. Lutowa­
nie krótkich końcówek umieszczonych w korpusach wyko­
nanych z termoplastyków
Nawijanie cewek do anten, cewek do oscylatorów filtrów  
o średnicy przewodu 0,05 mm i linek przy uzwojeniach 
prostych, krzyżowych w układach jedno- i w ielowarstwo­
wych w produkcji modelowej i prototypowej 
Montaż elektryczny podzespołów i elementów na chasis od­
biorników radiowych, telewizyjnych i magnetofonów, mag­
netowidów

5 —/—/

5/—/—/

5/-

MONTER u k ł a d ó w  e l e k t r o n ic z n y c h  — kategoria G

Powinien znać:

Podstaw y m iernictw a radiotechnicznego. Budowę i zasadę pracy takich 
układów, jak  wzmacniacze prądu stałego, częstotliwości akustycznej i w iel­
kiej, generatory niskich częstotliwości. Rodzaje lam p elektronow ych i pół­
przewodników, i ich przeznaczenie. Budowę i rodzaje silników  elektrycznych. 
Sposoby rozszerzenia zakresów pomiarowych. T ransform atory  p racujące na 
podwyższonych częstotliwościach. Zasady pracy w oltom ierza lampowego, 
omogomierza lampowego, mostków RLC. Obsługę przyrządów  takich , jak 
m ierniki dobroci, oscylografy, falomierze absorpcyjne. Zasady organizacji 
stanow iska pracy.

Powinien umieć:

W ykonywać samodzielnie montaż skom plikow anych układów  na podstawie 
rysunku montażowego. W ykonywać napraw y i konserw ację urządzeń i przy­
rządów pom iarow o-kontrolnych. W ykonywać m ontaż prostych układów  
elektronicznych na podstaw ie schem atu ideowego lub szkicu. W ykonywać 
proste operacje stro jenia obwodów. Przeprow adzać próby na stanow iskach 
wysokonapięciowych, dobierać punkty  pracy lam p we w zm acniaczach mocy. 
Sam odzielnie wyszukiw ać usterki i błędy w  całości m ontow anych układów 
przy użyciu schem atów ideowych i przyrządów  pom iarow ych. M ontować na 
tablicach złożoną apara tu rę  w ym agającą uprzedniego dem ontażu i podłączać 
ją  w obwody elektryczne. Regulować części ruchom e a p a ra tu ry , jak  styki 
przekaźników  pomocniczych. Montować proste uk łady  prototypów  w edług 
szkicu lub poleceń konstruk tora . W ykonywać ww. roboty  w  m ontażu indy­
w idualnym .

Przykłady  robót:

1.

2 .

W ykonyw anie m ontażu m echanicznego i elektrycznego zasi­
lacza w edług schem atu  ideowego 6 .— /—f
Podłączenie uk ładu  łącz selsynowych 6/—/—/
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3.

6.

7.
8.
9.

10.

11.

12.

13.
14.

15.

16.

17.
18.

19.

M ontowanie przetwornicy malej mocy wraz z układami sta ­
bilizacyjnym i 6/—/ /
M ontowanie wzmacniaczy do układów zdalnie sterowanych 6 '—/—/ 
W ykonywanie montażu elektrycznego wielostopniowego 
wzmacniacza pośredniej częstotliwości 6/—/ /
M ontowanie generatorów kwarcowych ze stabilizacją te r­
miczną 6/—/—/
Regulowanie indukcyjności dławików z nasyceniem 6/—/—/
M ontowanie i podłączanie tablic sterujących i rozdzielczych 6/—/—/
M ontowanie kom pletne zespołów na elementach m iniatu­
rowych 6/—/—/
W ykonywanie montażu cewek odchylających i ogniskują­
cych 6.'—/—/
Zestrojenie przełącznika kanałów głowicy zintegrowanej na 
taśm ie montażowej 6/—/—/
N aw ijanie oporników drutowych o specjalnych charaktery­
stykach 6/—/—/
Regulowanie i napraw ianie napędów w magnetofonie 6 '—/—/
Uruchom ienie magnetofonu wraz z dokonaniem zapisu 
i odczytu 6/—/—/
N apraw ienie mechaniczne odbiorników radiowych, magne­
tofonów, magnetowidów i odbiorników telewizyjnych wszel­
kich typów  w rytm ie taśmy 6/—/—/
M ontowanie części na płycie panela według schematu 
ideowego 6/—/—/
M ontowanie ze strojeniem  tensom etru 6/—/—/
M ontaż mechaniczny i elektryczny mostka Northruppa w e­
dług schem atu ideowego 6/—/—/
R egulacja mechanizmów i wzmacniaczy wyższej klasy oraz 
autom atów  muzycznych 6/—/—/

MONTER UKŁADÓW ELEKTRONICZNYCH — kategoria 7

Pow inien znać:

Podstaw ow e pojęcia z automatyki. Układy urządzeń elektronicznych oraz 
zasady pracy zespołów, takich jak odbiorniki radiofoniczne mono- i stereo­
foniczne, odbiorniki telewizji czarno-białej i kolorowej, wszelkie rodzaje 
układów  zasilających urządzenia elektroniczne, generatory wysokiej często­
tliwości, mieszacze, detektory, układy elektroakustyczne. Budowę przyrzą­
dów pom iarowych, takich jak oscylografy, woltomierze lampowe, generato­
ry  akustyczne. Obsługę przyrządów stosowanych do strojenia odbiorników 
radiofonicznych i telewizyjnych, magnetofonów, magnetowidów oraz urzą­
dzeń nadawczo-odbiorczych, jak mierniki mocy, falomierze, m ierniki znie­
kształceń. Technologię robót montażowych, zastosowanie i w arunki pracy
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m ontow anych  aparatów  radiotechnicznych lub au tom atyki. Organizacją 
p racy  zespołow ej i organizację w arsztatu .

P ow in ien  um ieć:

W ykonyw ać m ontaż elektryczny średnio skom plikow anych układów  na 
podstaw ie schem atu  ideowego z w łaściw ym  rozm ieszczeniem  elem entów  dla 
u n ikn ięc ia  sprzężeń, przebić, w pływ u zew nętrznych pól m agnetycznych. 
U rucham iać  w ykonane konstrukcje  w raz ze w stępnym  stro jen iem . W ykony­
w ać n ap raw y  w szystkich elektrycznych przyrządów  pom iarow ych oraz 
n ap raw y  średnio  skom plikow anych przyrządów  elektronicznych. Montować 
skom plikow ane układy elektroniczne zaw ierające podzespoły w ysokonapię­
ciowe i w ysokiej częstotliwości. Sam odzielnie m ontow ać tran sfo rm ato ry  w y­
sokonapięciow e, p racujące na podwyższonej częstotliwości. O dtw orzyć sche­
m aty  ideow e układów  elektronicznych o złożoności do 30 elem entów . W yko­
nyw ać w w . roboty  w m ontażu indyw idualnym , posługując się schem atam i 
ideow ym i.

P rzy k ład y  robót:

1. M ontow anie w zm acniaczy UKF i TV
2. D obieran ie  punktów  pracy lam p elektronow ych w układach, 

tak ich  ja k  w zm acniacze mocy w  klasie B i C
3. S tro jen ie  obwodów w yjściow ych nadajn ików  średnich  mocy
4. M ontow anie zespołów do stacji radarow ych dla k lim a tu  tro ­

pikalnego, m orskiego
5. M ontow anie tran sfo rm ato ra  do zasilacza z zestro jen iem  na 

częstotliw ość — 2 kHz
6. U ruchom ienie  i nap raw a elektryczna i^iagnetofonu, odb io rn i­

k a  radiow ego i telew izyjnego, ^magnetowidu
7. Z estro jen ie  odbiornika radiowego, telew izyjnego, m agnetofo­

nu, m agnetow idu  na przyrządach uniw ersalnych
8 . M ontow anie i' u rucham ian ie  bloków i elem entów  au tom atyk i

7/—/—/

7/—/—/
11— 1—1

1 / - / — I

V — l— l

1I— I—I

7/-
V-

MONTER UKŁADÓW ELEKTRONICZNYCH — kategoria 8

P ow in ien  znać:

P o d staw y  rad io tech n ik i i m iern ic tw a radiotechnicznego w zakresie  m onto­
w an y ch  uk ładów  elektronicznych. Ogólne zasady pracy  u rządzeń  p rodukcy j­
nych  w  zakładzie oraz p race tak ich  układów , jak  serw om echanizm y, u k ła ­
dy au to m aty k i, g enera to ry  i w zm acniacze U K F i TV, odb io rn ik i z mo­
d u lac ją  częstotliw ości, m odulatory  i generato ry  im pulsów , m ultiw ibra to ry , 
zespoły odb io rn ika  telew izyjnego czarno-białego i kolorow ego, korek tory
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częstotliwości, pow ielacze częstotliwośri 
rządów  pom iarowych, takich jak  falom °

. . „ „ . t o r ,  cz ™ „ S ,r :v T u
wzm acniacze mocy lub równorzędne z -i • • oscyiosKopy,
szczegółowo zasady pracy tyry tronów ' lam o  ̂ telew izyjnej,
lam p specjalnych i m ikrofalowych m i l T  tranzystorów ,
kierow ania wydzielonym  odcinkiem ^ b ó t  ‘ nnkrom oduly. Zasady

Pow inien umieć:

Wykonywmć specjalnie trudne roboty montażowe w ym agające dużego stop­
nia samodzielności. Uruchomić średnio skomplikowane układy elektroniczne 
oraz w j onjw  ać pom iary ws ępne. Lokalizować na podstawie schem atów 
ideow^ych niew łaściw ą pracę poszczególnych zespołów. W ykonywać n ap ra ­
wy e ektronicznych przyrzą o\v pomiarowych. Posługiw ać się przyrządam i 
pom iarowym i, jak  falom ierz heterodynowy, oscyloskopy, generator im pul­
sów, w obulator itd. Zestrajać układy autom atyki. W ykonywać p race m on­
tażowe oraz rozruch urządzeń przemysłowych, takich jak  nastaw nia, szafv 
i tablice sterownicze. Kierować brygadą m ontującą sprzęt radiow y lu b  te le ­
wizyjny, albo sprzęt o podobnej złożoności.

Odpow iada za:

Możliwość narażenia  przyszłych użytkowników montowanego sprzętu  na 
pow ażne szkody m ateria lne  lub na zniszczenie cennych przyrządów , albo 
urządzeń badawczych.

P rzykłady robót:

1. Instalow anie w panelach układów nadawczych wszelkich 
elem entów  i podzespołów

2. Regulow anie układów  zabezpieczeń i blokad w układach
wysokonapięciow ych

3. D obieranie elem entów  do układów generacyjnych w p ie­
cach indukcyjnych  wysokich częstotliwości

4. W ykonyw anie dowolnych napraw  w takich układach, jak  
radiow ęzłow e wzmacniacze mocy lub układy o podobnej 
złożoności
M ontow anie układów  zdalnego sterow ania urządzeniam i 
oraz regu lacja  średnio skomplikowanych urządzeń

6. W ykonyw anie napraw y i sprawdzanie skalow ania takich 
przyrządów , jak  generator sygnałowy, m iernik mocy wyso­
kiej częstotliwości, próbnik  wysokiego napięcia 
M ontow anie odbiornika radiowego, magnetofonu i odbior­
n ik a  telew izyjnego itp. w edług schem atu ideowego 
W ykonanie całkowitego m ontażu takich urządzeń, jak  syn- 
chroskop, generato r sygnałowy

7/—/! / 

7/—/!/ 

7/—/! /

5. '11—111

'11—111

7.

8 .

11— 111 

II— m

7/—/! /
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9. M ontow anie skom plikow anych układów  m ikrofalow ych 7/—/!/
10. W ykryw anie usterek  montażowych, urucham ianie i s tro ­

jen ie  rad iostac ji średnich i dużych mocy 7/—/!/

ZESTRAJACZ URZĄDZEŃ ELEKTRONICZNYCH — 
kategoria 4
Pow inien znać:

M ateria ły  stosow ane do w ytw arzania podzespołów i zespołów elek tro ­
nicznych, jak  stał, mosiądz, miedź, nowe srebro; m ateria ły  izolacyjne, jak 
preszpan, taśm y izolacyjne, papier bakełizowany, tw orzyw a term opla­
styczne i term outw ardzalne oraz ich zastosowanie. Podstaw y z e lek tro ­
techniki. Ogólne w iadom ości z radiotechniki. Zasady działania podsta­
wowych przyrządów  kontrolno-pom iarow ych, jak  suw m iarka, dynam o- 
m etr, m ikrom etr, omomierz, woltomierz, am perom ierz, w atom ierz, mego- 
m ierz induktorow y i kom parator. Przeznaczenie podstaw ow ych podzespo­
łów radioodbiorn ika, jak  kondensatory, oporniki, potencjom etry, cewki 
indukcyjne, transfo rm atory , przełączniki, głośniki. Sposoby m ontow ania 
podzespołów elektronicznych w produkcji seryjnej. Przyczyny pow sta­
w ania b raków  i sposoby zapobiegania im.

Pow inien  um ieć:

Rozróżniać i optycznie oceniać przydatność m ateriałów  i półfabrykatów . 
M ontow ać podzespoły elektroniczne w edług rysunku  w  produkcji se ry j­
nej. Posługiw ać się p rzyrządam i kontrolno-pom iarow ym i, jak  om om ie­
rzem, am perom ierzem , woltom ierzem , w atom ierzem , m egom ierzem  induk- 
torow ym  i kom paratorem . Dokonywać pom iarów  elektrycznych oporności, 
natężenia  i napięcia prądu. Z estrajać pojedyncze obwody rezonansow e.

P rzy k ład y  robót:

1. W stępne zestro jenie e lim inatora  za pomocą kom parato ra  4/— —/
2. W stępne zestro jenie f iltru  przeciwzakłóceniowego o często­

tliw ości 9 kH z 4/—/—/

ZESTRAJACZ URZĄDZEŃ ELEKTRONICZNYCH — 
kategoria 5
Pow in ien  znać:

Podstaw ow e w iadom ości z rad io technik i w  zakresie zasadniczej szkoły 
zaw odow ej, a w  szczególności podstaw ow e jednostki stosow ane w m ier-
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m cuv,e elektro- i radiotechm cznym , jak  natężenie i napięcie prądu, moc, 
oporność, pojemność i indukcyjnosc. Schematy montażowe i ideowe obwo- 
dow wysokiej częstotliwości. W ymagania techniczne dotyczące w stęp­
nego zestrojenia obwodow wysokiej częstotliwości. Budowę i zasady dzia­
łania przyrządów  m agnetoelektrycznych i dynamicznych. Sposoby użyt­
kowania i konserw acji urządzeń pomiarowych przy zestrajaniu urządzeń 
elektronicznych. Zasady pracy lamp elektronowych i półprzewodników oraz 
wzmacniaczy. Zasady pracy mikrofonów i głośników oraz ich rodzaje.

Powinien umieć:

Odczytywać schem aty ideowe w zakresie wykonywanych prac. Posługiwać 
się przyrządam i pomiarowymi, jak woltomierz lampowy, m iernik mocy, 
generator sygnałowy, falom ierz i oscylograf. Zestrajać obwody rezo­
nansowe, jak  elim inator pośredniej częstotliwości, filtry  przeciwzakłóce­
niowe. pu łapka dźwięku. Dobierać elementy w układach tranzystoro­
wych. Samodzielnie w ykryw ać i usuwać usterki w zestrajanych podzes­
połach lub  obwodach rezonansowych radioodbiorników lub telewizorów.

Przykłady robót:

1. Zestrojenie pojedynczych obwodów rezonansowych w radio­
odbiornikach i telewizorach oraz wykryw anie uszkodzeń

2. W stępne zestrojenie obwodów w zespole cewek 'wysokiej 
częstotliwości i przełącznika falowego

3. Dobieranie elem entów  w układach tranzystorowych
4. Uzyskanie na ekranie telewizora jaskrawości
5. U staw ienie napięć zasilających w telewizorze
6. N apraw ienie nadających się do zestrojenia zespołów przez 

w ym ianę uszkodzonych lub niewłaściwych elementów
7. Z estrajan ie  i w ykryw anie uszkodzeń w filtrach  m iniaturo­

wych

5/—/—/

5/—/—/
5/—/—/
5/—/—/
5/—/—/

5/—/—/

5/—/—/

ZESTRAJACZ URZĄDZEŃ ELEKTRONICZNYCH — 
kategoria 6

Pow inien znać:

Budowę i zasadę działania zestrajanych aparatów. Przeznaczenie i zasto­
sowanie zestrajanych zespołów w sprzęcie. Podstawy m iernictw a rad io ­
technicznego w zakresie typowych pomiarów stosowanych w  czasie s tro ­
jenia. Podstaw y radiolokacji. Ogólne zasady pracy urządzeń rad io lokacyj­
nych. Zasady działania lam p oscyloskopowych, przełączników kanałów  
i głowic UKF oraz głowic magnetofonowych. Zasady działania obwodów 
rezonansowych, jak  obwody wejściowe, oscylatora, pośredniej częstotli­
wości, dyskrym inatora. Zasady m odulacji am plitudy i m odulacji często-
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tliwości. Zasady pracy układów synchronizacji. Zasady stabilizacji częstotli­
wości za pomocą kwarców. Zasady podwójnej przemiany częstotliwości. 
Zasady działania oscylografów i generatorów sygnałowych. Zasady organi­
zacji pracy na stanow isku roboczym.

Pow inien umieć:

Posługiwać się schem atam i montażowymi i ideowymi. Zestrajać obwody 
wejściowe, oscylatora i pośredniej częstotliwości na przyrządach oscylo- 
graficznych. Określać przyczyny nie zestrojenia się wyżej wymienionych 
obwodów. U staw iać w stępnie i ostatecznie synchronizację pionową i po­
ziomą oraz obwody stabilizacji, szerokości linii i ramki. Ustawiać układy 
autom atycznej regulacji wizji, jasności i kontrastu w odbiornikach tele­
wizyjnych. Z estrajać przełącznik kanałów. Sprawdzić przejście sygnału 
w ysokiej częstotliwości od anteny do detektora wizji. Ustawić pułapkę 
jonową kineskopu. Mierzyć czułość i moc wyjściową odbiornika radiowego 
i telewizyjnego. Z estrajać odbiornik telewizyjny. Określić prawidłowość 
zestrojenia poszczególnych obwodów odbiornika radiowego i telew izyj­
nego. Ustawić głowicę uniw ersalną i kasującą w magnetofonie. Dobierać 
prąd  podkładu w m agnetofonie. Mierzyć poziom szumów i prąd podkładu 
w m agnetofonach oraz skuteczność kasowania i nierówności przesuw u 
taśm y m agnetofonowej. Stroić całkowicie odbiornik radiowy, w ykryw ać 
usterk i oraz dokonywać napraw  w zestrajanych podzespołach, zespołach 
i aparatach. Uruchom ić zasilacz niskiego napięcia ze stabilizacją elek tro ­
nową oraz dokonać pom iaru param etrów  tych urządzeń. Stroić i zdej­
mować charak terystyk i wzmacniaczy wizyjnych. Dokonać ogniskowania 
system ów wskaźnikowych. Dokonać pom iaru szerokości i am plitudy im ­
pulsu na synchroskopie.

Przykłady robót:

1. Z estrajan ie  obwodów wejściowych, oscylatora i pośredniej
częstotliwości w  odbiornikach radiowych i telewizyjnych 6/—/—/

2. U stalanie i usuw anie uszkodzeń w elementach obwodów
wejściowych, oscylatora i pośredniej częstotliwości 6/—/—/

3. U staw ienie w stępne i ostateczne synchronizacji pionowej
i poziomej w odbiornikach telewizyjnych 6/—/—/

4. Spraw dzenie przejścia sygnału wysokiej częstotliwości od
anteny  do detek tora wizji w odbiornikach telewizyjnych 6/—/—/

5. U staw ienie pułapki jonowej kineskopu i cewek odchyla­
jących 6/—/—/

6. Pom iary  czułości, mocy wyjściowej i przydżwięków sieci
w odbiornikach radiow ych i telewizyjnych 6/—/—/

7. O kreślenie prawidłowości zestrojenia poszczególnych obwo­
dów odbiornika radiowego i telewizyjnego za pomocą zwo-
ja  zw artego i pałeczki ferrytow ej lub ferrokartow ej 6/—/—/
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9.

10.
11.
12.

8 .

13.

14.

15.

16.

17.

18.

U s t a w i a n i e  głowic magnetofonowych i dobieranie prądu 
podkJadu w m agnetofonach
Zestrojenie charakterystyki pojemnościowej kondensatorów 
obrotowych według wzorca
Z estra jan ie  przełącznika kanałów na taśm ie strojeniowej 
Uruchom ienie i sprawdzenie zasilacza do radiotelefonu 
U staw ianie stanow iska pomiarowego do strojenia i zdej­
m ow ania charak terystyk i wzmacniaczy wizyjnych, ognis­
kow ania system ów wskaźnikowych, szerokości i am plitudy 
im pulsów
Uruchamianie i zestrojenie stabilizatorów elektronowych 
i zasilaczy
Uruchomienie, sprawdzenie, zestrojenie oraz naprawa blo­
ków podzespołów i modułów drobnych wyrobów 
Uruchomienie, kalibracja i naprawa zespołów nadawczo- 
-odbiorczych — odbiornika FM
Uruchomienie, sprawdzenie, zestrojenie i naprawa urządzeń 
pomocniczych zestawu eksploatacyjnego, jak zasilacze 
urządzeń stacjonarnych i przenośnych, manipulatory itp. 
Regulacja mechanizmów i wzmacniaczy 1 klasy do ada­
pterów i automatów muzycznych
Dobór elementów wymiennych do regulacji i strojenia w  
kabinach wyrobów gotowych jak: adapterów i wzmac­
niaczy stereofonicznych

G/—/—/

6/—/—/
6/—/—/
6/—/—/

6/—/—/

6/—/—/

6/—/—/

6/—/—/

6/—/—/

6/—/—/

6/—/—/

ZESTKAJACZ URZĄDZEŃ ELEKTRONICZNYCH — 
kategoria 7

Pow inien znać:

Zasady budow y oraz obsługi bardzo złożonych urządzeń kontro lno-pom ia­
row ych używ anych do zestrajania odbiorników radiowych, telew izyj­
nych, m agnetofonów  i układów o równorzędnej złożoności. C h arak te ry ­
styczne p a ram etry  urządzeń, jak czułość, selektywność, zniekształcenie- 
liniowe i nieliniowe, tłum ienie m odulacji i am plitudy, charak terystyk i 
przenoszenia. Zagadnienia częstotliwości lustrzanych w  odbiornikach. Z a­
sady dobierania i zestaw iania układów pomocniczych do stro jenia. P rzy ­
rządy pom iarow o-kontrolne, jak m iernik zniekształceń, generator sygna­
łowy z m odulacją częstotliwości oraz ich zestawy w  urządzeniach pom ia­
rowych. Sposoby używ ania i konserwacji przyrządów  kontro lno-pom ia­
row ych. Technologię robót remontowych, naprawczych i konserw acyjnych 
bardzo złożonych aparatów . Przeznaczenie, zastosowanie i w arunk i pracy- 
zestra janych  urządzeń. Ogólne zasady pracy odbiorników  mikrofalowych,, 
selsynów, im pulsatorów , nadajników  oraz systemów autom atyki. Schem aty 
blokowe wyżej wymienionych urządzeń. Zasady eksploatacji stacji rad io -
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Hńw rad io lo '^^^ ‘y 3 n y c h ,
lokacyjnych. Sposoby obsługi podstawowych^ przyrząoo 
jak  generator impulsów, analizator widma itp.

Pow inien umieć:
. • • ideowe. Sam odzieln ie

O dczytyw ać bardzo złożone schematy montażowe i błędy m o n ta -
dobierać podzespoły przy zestrajaniu urządzeń. posług iw ać się
żowe w  bardzo złożonych urządzeniach oraz je M ierzyć
bardzo złożonymi zestawami urządzeń kontrolno-pono c h a ra k te ry -
sełektyw ność, zniekształcenia, tłumienie modulacji, am p
styką przenoszenia, próg mikrofonowania, tłum ienie ^^^.^odu an ten y , 
strzanej. Mierzyć przenikanie sygnałów heterodyny ^.óżnicowego czę- 
Z estrajać obwody pośredniej częstotliwości wizji  ̂ .^g j^n ia  o db io rn i-
stotliwości fonii. Zestawiać stanowisko pomiarowe do . o raz sy s te -
ków m ikrofalowych, wskaźników, impulsatorow i m ik ro fa lo -
mów autom atyki. Dokonać pomiarów param etrów  ° au to m aty k i,
wego, w skaźnika, impułsatorów i nadajników  oraz y^h uk ład ach .
Zlokalizować i usunąć uszkodzenia w mało skomp 
O rientow ać stację radiolokacyjną.

P rzykłady robót:
1. Zestrajanie odbiorników na przyrządach uniw ersał y ^ ^

uwzględnieniem  czułości i selektywności odbiornika 
Zestrajanie obwodów pośredniej częstotliwości w izji ^ ^
różnicowej częstotliwości fonii ^ ^
U staw ienie układów ARCz wizji, jasności i ko n trastu  7/ _ / _ /
Zestrajanie wzmacniaczy autom atyki ^ ^
Zestrajanie układów przeciwzakłóceniowych ^ ^
Pom iary czułości odbiorników m ikrofalowych ^ ^
O rientow anie stacji radiolokacyjnej ^ ____
Zestrojenie wzmacniacza akustycznego do echoson . .
S trojenie i napraw a obwodów częstotliwości pos
radiotelefonów, odbiorników kom unikacyjnych i ra  7/ _ / _ /
nam ierników   j ^
Strojenie i napraw a odbiornika FM ^ ^
Strojenie magnetofonów

2.

3.
4.
5.
6 .
7.
8 . 
9.

10 .
11.

ZESTRAJACZ URZĄDZEŃ ELEKTRONICZNYCH 
kategoria 8

Powinien znać:
Podstaw y radiotechniki i m iernictwa radiotechnicznego w  zak resie  z e s tra -  
f a n y c r u r z i i i  eleM r.nicznych. Z a „ d y  działania to tokom drl,. ™ „ k la d a c n  
a u lL a ly c z n e i tegalacji w urządzeniach nadaw czo-odbiorczych. Zasady
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boru elem entów  oporowo-pojemnościowych przy usuw aniu uszkodzeń w 
obwodach urządzeń nadawczo-odbiorczych. Zasady działania i budowę przy­
rządów  pom iarowych, jak  generatory akustyczne, generatory sygnałowe 
z m odulacją am plitudy i częstotliwości, m iernik zniekształceń, w obulatory 
itp. Zasady pracy poszczególnych urządzeń radiolokacyjnych, np. generator 
podstaw y czasu, ka lib ra to r kwarcowy. Objawy niewłaściwej pracy po­
szczególnych układów  urządzeń radiolokacyjnych. Organizację pracy i s ta ­
nowisk do zestrajan ia  i napraw  aparatów  elektronicznych.

Pow inien umieć:

W ykonywać regulację i zestrajanie oraz kontrolę działania bardzo złożo­
nych aparatów  elektronicznych. Lokalizować i usuwać uszkodzenia w obwo­
dach w ysokiej częstotliwości, pośredniej częstotliwości wizji, to ru  różnico­
wego częstotliwości fonii, obwodów stabilizacji odchylania pionow e­
go i poziomego autom atycznej regulacji kontrastu, jasności itp. w  u rzą­
dzeniach nadawczo-odbiorczych. Lokalizować i usuwać uszkodzenia w  po­
szczególnych układach urządzenia radiolokacyjnego. Mierzyć param etry  
au tom atyki, linii m ikrofalowych i anten mikrofalowych. Przeprow adzić r e ­
gulację i ustaw ianie systemów przekazywania danych kątów  i odległości. 
Z estra jać  synchroskop, generator i inne przyrządy pom iarowe wchodzące 
w skład w yposażenia stacji. Dobierać elem enty w celu zyskania w łaściw ych 
param etrów  wyjściowych. W ykrywać braki w pracy zespołu zestrajaczy.

O dpow iada za:

S tra ty  m ateria lne  mogące wyniknąć z braku  dostatecznego nadzoru przy ze- 
s tra jan iu  ap a ra tu ry  elektronicznej. Praw idłow ą pracę urządzeń i szkody 
m ateria lne  mogące powstać przez uszkodzenie lub zniszczenie zestrojonych 
kosztow nych urządzeń.

Przykłady robót:

6.

7.
8 . 
9.

10.
11 .

Z estro jenie urządzeń nadawczo-odbiorczych 
Pom iary  czułości stacji radiolokacyjnej 
Pom iary  mocy wyjściowej stacji radiolokacyjnej 
Pom iary  w spółczynnika fali stojącej w liniach m ikrofalo­
wych
U rucham ianie i przeprow adzanie pomiarów prototypu u rzą­
dzenia nadawczo-odbiorczego
R egulow anie kom pletnego urządzenia do m agnetycznej p a ­
m ięci taśm ow ej
Z estro jen ie  zestawów wzm acniających TV i UKF 
Z estro jenie końcowe odbiornika telewizyjnego kolorowego 
S tro jen ie  i napraw a nadajn ika FM
U ruchom ienie, stro jenie i napraw a induktorów  echosond 
Z estro jen ie  zespołów urządzeń telewizji przem ysłowej, jak  
np. to ry  kam erow e, telekino itp.

7/—/!/ 
7/—/! /  
7/—/!/

7/—/!/

7/—/!/

7/—/!/ 
7/—/!/ 
7/—/!/ 
7/—/!/ 
7/—/!/

7/—/L
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12. W ykrywanie usterek montażowych, urucham ianie i stro je­
nie radiostacji średnich i dużych mocy Ih—/!/'

13. Strojenie filtrów  i generatorów kwarcowych w ysokostabil-
nych l i—/I

ZESTRAJACZ URZĄDZEŃ ELEKTRONICZNYCH — 
kategoria 9
Powinien znać:

Zasadę pracy stacji radiolokacyjnej oraz poszczególnych układów w chodzą­
cych w skład stacji, jak układ nadawczy, odbiorczy, wskaźników, au tom aty­
ki, napędów, przekazywania danych, sygnalizacji i zabezpieczenia. Przyczy­
ny pow staw ania usterek w czasie eksploatacji urządzeń spowodowanych 
rozregulowaniem  się współpracujących urządzeń elektronicznych. O rganiza­
cję pracy i stanow isk dla zestrojenia urządzeń elektronicznych w zakresie- 
brygady zestrajaczy lub w miejscu eksploatacji.

Powinien umieć:

W ykonywać w zakładzie lub u użytkownika zestrojenie i regulację stacji 
radiolokacyjnej i urządzeń nadawczo-odbiorczych dla statków  m orskich. 
Analizować przyczyny niewłaściwej pracy stacji i jej poszczególnych u k ła ­
dów. Przeliczyć wyjściowe param etry stacji i jej poszczególnych układów . 
Organizować ł kierować pracą zespołu lub kilku zespołów zestrajaczy.

Odpowiada za:

S traty  m aterialne w ynikające z braku  stałego osobistego nadzoru, dokład­
ności zestrojenia stacji radiolokacyjnej. Bezpieczeństwo zdrow ia i życia 
własnego i współpracowników w czasie pracy zestrojenia i w ykonyw ania 
pomiarów.

Przykłady robót:

1. Zestrojenie stacji radiolokacyjnej
2. Prowadzenie napraw y i zestrojenia urządzeń nadaw czo-od­

biorczych na statkach morskich
3. S trojenie i napraw a obwodów wejściowych i całości odbior­

ników kom unikacyjnych i radiom ierników
4. Urucham ianie, strojenie i napraw a echosondy SP-414-indy- 

kator, przetw ornika magnetostrykcyjnego, pływ aka, gniazda 
rozgięcia itp.

5. Uruchomienie, strojenie i napraw a urządzeń studyjnych te le- 
w izji nadawczo-odbiorczej

7 '— 121

n — m

'11— 121

1 — 121

11— 121

1 5 6



R o z d z i a ł  I V

PRODUKCJA WYROBÓW TELETECHNICZNYCH
I teletra nsm isyjnych





MONTER APARATÓW TELEFONICZNYCH — kategoria 2

Powinien znać;

Nazwy detali i podzespołów aparatu  telefonicznego w ystępujących na obsłu­
giw anym  stanow isku. Proste narzędzia ślusarskie, jak młotek, zagłownik,. 
w iertła  i gw intow niki. Proste narzędzia służące do montażu podzespołów 
i zespołów ap ara tu  telefonicznego, jak w krętak, klucze maszynowe, cęgi 
m onterskie. P roste urządzenia, jak praski ręczne i nożne. Kolejność czyn­
ności przy skręcaniu, składaniu, wciskaniu itp. czynnościach. Zasady w y­
konyw ania prostych robót ślusarskich, jak nitowanie i saterowanie.

Pow inicn umieć:

O dróżniać optycznie detale i podzespoły aparatu  telefonicznego. Posługiw ać 
się prostym i narzędziam i ślusarskim i, np. młotkiem i zagłownikiem. Po­
sługiw ać się przy m ontażu narzędziami, np. w krętakiem , kluczami m aszy­
nowym i i cęgami m onterskim i. Obsługiwać praski ręczne i nożne ustaw ione 
przez ustaw iacza. Nitować, saterować na ustawionych przyrządach. M onto­
wać proste podzespoły i zespoły w produkcji seryjnej wchodzące w’ skład 
apara tów  telefonicznych pod nadzorem lub według wzoru. Odróżniać optycz­
nie elem enty  dobre od uszkodzonych.

P rzykłady  robót:

1. W ciskanie nóżek gumowych w podstawę aparatu  2/—/—/
2 . M ocowanie w spornika do podstawy łub korpusu przez przy­

kręcenie  lub  nitow anie 2/—/—/
3. P rzykręcenie  listw y łączówkowej do w spornika 2/—/—/
4. N akładanie sprężyny spiralnej i ram ienia przełącznika na

słupek 2/—/—/
W kładanie kołków widełkowych, zakładanie pierścieni na 
kołki 2/—/—/
N aciąganie nasadki na sznur, przeciągnięcie sznura przez 
otw ór w  rączce m ikrofonu 2/—/—/
S aterow anie nakrętek  w pokrywach i na zaciskach 27—/—/
N aciąganie na pałąk  osłon w m ikrotelefonie nagłownym, słu ­
chaw ce nagłow nej 2/—/—/

9. M alow anie w krętów , końcówek, punktów  lutowniczych i ob­
rzeży cewek indukcyjnych lakierem  2/—/ /

MONTER APARATÓW TELEFONICZNYCH — kategoria 3
Powinien znać:

R odzaje m ateriałów  używanych do produkcji części do aparatów  telefo ­
nicznych. Ogólne zasady działania i przeznaczenia m ontowanych podzespo-
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lów i zespołów wchodzących do aparatów telefonicznych. W iertark i stołow e. 
Zasady w iercenia otworów w przyrządach przy montażu oraz p rzegw into- 
w yw anie otworów po obróbce powierzchniowej. Przyrządy i narzędzia s łu ­
żące do m ontażu podzespołów i zespołów aparatów  telefonicznych. Zasady 
działan ia i sposób posługiwania się omomierzem. Zasady m ontażu średnio 
złożonych podzespołów.

Powinien umieć;

C zytać proste rysunki detali. Posługiwać się w iertłem  i gw intow nikiem . 
Obsługiwać w iertark i stołowe i gwinciarki ustawione przez ustaw iacza. 
W iercić i przegwintowywać detale przy montażu. W ykonywać m ontaż ś red ­
nio złożonych podzespołów i zespołów oraz aparatów  telefonicznych jak  też 
urządzeń podobnego typu w produkcji taśmowej. Podłączać przew ody do 
zespołów umiejscowionych na podstawie aparatu  telefonicznego typu  CB, 
MB, ZAT, m onterski i podobnego typu. Wyszukiwać zw arcia w  m ontow a­
nym  sprzęcie posługując się przyrządem pomiarowym — om om ierzem . Oce­
niać przydatność detali i podzespołów do montażu i umieć obchodzić się 
z gotowymi podzespołami łub zespołami.

Przykłady robót:

1. Wiercenie i przegwintowywanie otworów w detalach po ob­
róbce powierzchniowej w przyrządach przy m ontażu

2. Montowanie zespołu sprężyn do aparatu  telefonicznego, in - 
duktora, przycisków, przełącznika

3. Montowanie mikrotelefonu nagłownego, m ikrotelefonów  do 
aparatów  telefonicznych, słuchawek nagłownych z pałąkiem

4. Montowanie dzwonka, cewki indukcyjnej, dław ika, buczka, 
listwy łączówkowej, gniazda przełączeniowego

5. Podłączanie sznurów telefonicznych do gniazda przyłącze­
niowego, listwy łączówkowej, dzwonka, m ikrotelefonu, s łu ­
chawek nagłownych

1.6. Montowanie skrzynek aparatów  telefOiiicziiych m onterskich
7. Montowanie słuchawek nisko- i wysokoomowych
8. Przykręcanie wszystkich podzespołów i zespołów do podstaw  

i korpusów w’ aparatach telefonicznych MB, CB, Z A T  i ap a ­
ratów  monterskich

9. Nitowanie słupka do podstawy aparatu
10. N abijanie styków w słupki, tulejk i izolacyjne
11. Montowanie przełącznika, przykręcanie zespołu sprężyn, 

przykrywek, wieczka
12. Montowanie boczków induktora do aparatów  MB, ap a ra tu  

monterskiego, aparatu  induktorowego wysokooporowego

3/—/—/

3/—/—/

3/—/—/

3/—/—/

3/—/—/
31— /— /

3/— /— /

3/— /— /

3/—/—/
3/—/—/

3!— /— /

3/— /— I
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13. N itow anie paląka do słuchawek nagłownych
14. M ontowanie korpusów aparatów morskich, końcow3'ch i 

zbiorczych, apara tu  górniczego 3 '— /-

MONTER APARATÓW TELEFONICZNYCH — kategoria 4

Pow inien znać:

Podstaw y elektrotechniki, jak definicje napięcia, natężenia i oporu — jed ­
nostki oraz oznaczenia. Przyrządy pomiarowo-kontrolne, jak suw m iarka, 
szczelinomierz. Zasady działania i sposoby posługiwania się woltomierzem 
i am perom ierzem . Ogólnie budowę i sposób działania aparatu  telefonicznego 
typu CB. Zasady działania podzespołów aparatu  telefonicznego, jak induk- 
tora, tarczy num erow ej i w kładki akustycznej. Zasady montażu złożonych 
podzespołów. Sposoby regulacji i dopasowywanie części w spólpracującj'ch 
ze sobą. Przyczyny powstawania braków i sposobj' zapobiegania im.

Pow inicn umieć:

Czytać rysunki średnio złożonych podzespołów i zespołów. Montować zło­
żone zespoły i mechanizmy aparatów telefonicznych, nadając im w łaściwe 
luzj' w edług w arunków  technicznych. Ustawiać szczeliny pomiędzy poszcze­
gólnymi elem entam i aparatu. Usuwać błędy mechaniczne w montażu.

Przykłady robót:

1. Z akładanie i dopasowywanie kół zębatych w induktorze 4/—/—/
2. M ontowanie całkowitego induktora bez regulacji 4/—/—/
3. M ontowanie tarczy numerowej 4 '—/—/
4. M ontow anie podzespołów do aparatów  morskich zbiorczych

i górniczych 4/—/—/
5. M ontowanie w kładek akustycznych, wkładek mikrofonowych

i słuchaw kow ych miniaturowych, laryngofonów i syren 4/—/—/

MONTER APARATÓW TELEFONICZNYCH — kategoria 5

Pow inien znać:

Podstaw y teletechniki i m ateriałoznawstwa elektrotechnicznego w zakresie 
zasadniczej szkoły zawodowej. Schematy ideowe aparatów  telefonicznych 
CB, MB, sekretarsko-dyrektorskie, ZAT i monterskie. Budowę i działanie 
podzespołów aparatów  telefonicznych, jak w kładek m ikrofonowych i s łu ­
chaw kow ych, tarcz numerowych, induktorów, dzwonków, cewek indukcjęi- 
nych, kondensatorów , buczka i dławika. Budowę i zasady działania innych 
rów norzędnych zespołów. Zasady organizacji stanow iska pracy.
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Pow inien umieć:

Czytać schem aty ideowe produkowanego sprzętu telefonicznego. M ontować 
podzespoły i zespoły oraz aparaty  telefoniczne różnych typów w produkcji 
m ałoseryjnej. Montow’ać podzespoły i zespoły rówmorzędne. W ykonywać po­
m iary przyrządam i specjalnymi. Wykrywać uszkodzenia elektryczne i um ieć 
je usuwać. Kierować pracam i robotników niższych kategorii.

Przykłady robót:

1. M ontaż kom pletnych aparatów telefonicznych typu MB, CB,
ZAT, apara t m onterski 5 -

2. M ontaż kom pletnych aparatów telefonicznych morskich, 
górniczych -/—/

MONTER APARATÓW TELEFONICZNYCH — kategoria 6

Pow inien znać:

Technologię w ykonywania montażu aparatów telefonicznych. Budow ę ap a­
ratów  telefonicznych, jak aparaty telefoniczne do rozmów zw rotnych, apa­
ra ty  kombinowane MB i CB, aparaty wrzutowe, aparaty  gazo- i w odoszczel­
ne, aparaty  szeregowe itp. W arunki techniczne jakim  pow inien odpow iadać 
apara t telefoniczny (oporność izolacji, skuteczność, wyrazistość itp.). Sposo­
by w ykryw ania uszkodzeń w działaniu oraz zasady konserw acji ap ara tó w  
telefonicznych. Organizację pracy zespołowej i organizację w arsz ta tow ą.

Pow inien umieć:

Czytać schem aty wszelkich aparatów  telefonicznych. U staw iać u rządzen ia  
i przyrządy do m ontowania podzespołów. Montować aparaty  i u rządzen ia  
o specjalnym  przeznaczeniu. Sprawdzać aparaty  telefoniczne w edług w a ru n ­
ków technicznych zgodnie z instrukcją. W ykrywać usterk i w  dzia łan iu  ap a ­
ratów  telefonicznych i usuwać je przez wym ianę części lub reg u lac ję  pod­
zespołów.

Przykłady robót:

M ontowanie kompletnych aparatów  telefonicznych 
w-rzutowych
W ykonywanie aparatów  prototypowych 
Spraw dzanie działania aparatów  pod względem 
m echanicznym

6/—/—/
6/—/—/

6 / — / — /
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MONTER PODZESPOŁÓW I ZESPOŁÓW 
TELETECHNICZNYCH I TELETRANSMISYJNYCH — 
kategoria 2

Powinien znać:

Rodzaje m ateriałów stosowanych na swoim stanowisku pracy. Proste na­
rzędzia ślusarskie, jak młotek, przecinak, gwintowniki. Proste narzędzia 
służące do montażu, jak wkrętak, klucze maszynowe, szczypce, młotek, cęgi 
m onterskie, nożyce ręczne. Proste maszyny, jak w iertarka, praski ręczne 
i proste urządzenia do zaczyszczania drutu i jego przewijania. Czujnikowy 
przyrząd pomiarowy. Nazwy części wchodzących do podzespołów i zespołów 
na jego stanowisku pracy. Kolejność czynności przy klejeniu, cięciu, napusz­
czaniu lakierem , przegwintowywanłu itp. prostych czynnościach monterskich.

Pow inien umieć:

Rozróżniać podstawowe materiały i części podzespołów na stanowisku p ra ­
cy. W ykonywać proste prace ślusarskie. Wykonywać proste czynności przy 
montażu, jak  klejenie, cięcie, znaczenie, napuszczanie, wciskanie, obcinanie, 
czyszczenie, zalewanie masami, taśmowanie, zaczyszczanie przewodów, se­
gregowanie itp. Posługiwać się prostymi narzędziami ślusarskimi, jak  m łot­
kiem, przecinakiem, gwintownikiem. Posługiwać się prostymi narzędziami 
służącym i do montażu, jak wkrętak, klucze maszynowe, szczypce, młotek, 
cęgi m onterskie, nożyce ręczne. Obsługiwać pod nadzorem proste urządzenia, 
jak  zaczyszczaczkę do drutów, w iertarkę stołową, praski ręczne. Wykonywać 

• pom iar grubości na nastawionym przyrządzie (czujniku) przy segregowaniu 
części wchodzących do montażu. Odróżniać optycznie elementy dobre od 
uszkodzonych. Pakować między operacjami zmontowane podzespoły, zabez­
pieczając je  przed uszkodzeniem.

Przykłady robót:
1.

2.

o.
6.
7.

Odbijanie oznaczeń stemplem gumowym na podzespołach, 
jak  np. przełącznikach, kondensatorach, komorach, zasłon­
kach i podstawach
Napuszczanie oznaczeń farbą po grawerowaniu łub w ybija­
niu na detalach, jak płytkach wierzchnich, krążkach cyfro­
wych i gniezdnikach
Zabezpieczanie powierzchni farbą po operacji nitowania 
Oczyszczanie i przedmuchiwanie zespołów przekaźnikowych 
wym iennych, gniezdników oraz czyszczenie płytek papie­
rem  ściernym
Znaczenie części i podzespołów lakierem 
Zakładanie końcówek do cewek oporowych 
Zabezpieczanie lakierem uzwojenia zespołu grzejnego cewek 
oporowych

2/—/—/

2/—/—/
2/—/—/

2/—/—/ 
21— 1—1 
21—I - I

21—I - I
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8. W ycinanie i naklejanie nalepek rysunkowych lub innych
oznaczeń na układach sprężyn, kotwicach, polach stykowych 2/—/—/

9. Naciąganie ru rek  izolacyjnych na przewody 2/—/—/
10. Cięcie papierków, płytek celuloidowych, rurek izolacyjnych 2/—/—/
11. Owijanie detali taśm ą izolacyjną (np. wsporników) 2/—/—/
12. Przew ijanie drutu  schematowego z krążka na szpulki 2/—/—/
13. Maszynowe zaczyszczanie drutu dla wielokrocia 2/—/—/
14. Zakładanie osłon na przekaźniki 2'—/—/
15. Zabezpieczanie końców przewodów masą izolacyjną 2/—/—/
16. Cięcie przewodów i sznurów 2/—/—/
17. N abijanie piórek i końcówek lutowniczych w płytki 2/—/—/
18. W ybijanie oznaczeń na praskach w przyrządzie 2/—/—/
19. Zakładanie żarówek i reflektorów w sprzęcie teletechnicz­

nym i teletransm isyjnym  2/—/—/
20. M ontowanie zacisków kompletnych 2 —/—/
21. Czyszczenie zespołów do skrzyń Pupina po zalaniu zalewą 2/—/—/

MONTER PODZESPOŁÓW I ZESPOŁÓW 
TELETECHNICZNYCH I TELETRANSMISYJNYCH — 
kategoria 3

Powinien znać:

Podstaw ow e właściwości m ateriałów , z których są wykonane detale w y­
stępujące na stanow isku pracy, jak stal—miedź, aluminium, mosiądz, no­
we srebro, preszpan, tw orzyw a sztuczne — ich podstawowe cechy i w ła­
ściwości. Narzędzia i  przyrządy ma stanowisku pracy, jak  gwintowniki, 
w iertła , rozw iertaki i znakowiniki, przyrządy w iertarskie i  w krętaki elek­
tryczne. Zasady działania podzespołów, które mointuje. Zasady obsługi 
urządzeń, jak prask i pneum atyczne lub hydrauliczne. Sposoby posługiwa­
nia się prostym i spraw dzianam i. Zasady obsługi i konserw acji stosowa­
nych przyrządów  m onterskich. Technologię robót monterskich, jak sk rę­
canie, nitow anie, saterow anie oraz zakończenie kabelków. Narzędzia pom ia­
row o-kontrolne. jak suw m iarka li sprawdzian szczękowy, zasady dch sto­
sow ania i konserw ację.

Powinien umieć:

Posługiwać się prostym i rysunkam i detali i  zestawień. Montować pod­
zespoły w  przyrządach m onterskich. Nitować i  saterować podzespoły na 
prostych urządzeniach, jak praski pneumatyczne i hydrauliczne. Obcinać 
lub przecinać detale na  urządzeniach z napędem  hydraulicznym  lub in­
nym. Posługiw ać się prostym i sprawdzianami. Wykonywać średnio zło­
żone prace m onterskie, jak zakończanie kabelków, zamocowanie kab ii 
w sprzęcie, zakładanie sznurów w stanowiskach, izolowanie konstrukcji 
itp. W ykonyw ać prace pomooniicze przy przedzwaniianiu.
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Przykłady robót:

1. Przykręcanie lub skręcanie podzespołów do jarzma prze­
kaźnika, jak ,np. układu sprężyji, bloku wsporczego, cew­
ki 3/—/—f

2. M ontowanie w przyrządach pól stykowych do w ybieraka 3/—/—/
3. Momtowanie łączówek płaskich i  krosowych 3/—/—/
4. Frezowanie końców wkrętów na w iertarce frezem palco­

wym w podzespołach, jak ;np.; pola stykowe, gniazda no­
żowe, układy sprężyn 3/—/—/

5. W iercenie 1 przegwiintowywanie otworów w detalach po
obróbce powierzchniowej w przjTządach przy montażu 3/—/—/

6. W ykonywanie kabelków do szczotek wybieraka skokowo-
obrotowego 3/—/—/

7. M ontowanie podzespołów, jak przełączników wciskowych
i przechylnych, układów sprężyn do przekaźników 1 w y­
bieraków  3/—/—/

8. M ontowanie szczotek oraz zespołów szczotek do wybieraka
skokowo-obrotowego 3/—/—/

9. Kom pletne montowaniie gniez^dników 3/—/—/
10. Niitowanie płytek do kotwicy w ybieraka skokowo-obroto­

wego n a  prasce 3/—/—/
11. M ontowanie śruby przekaźnikowej kotwicy przekaźnika 3/—/—/
12. W montowywanie kotwic do przekaźnika 3/—/—/
13. Frezow anie słupków podnoszących i izolacyjnych w spręży­

nach li kotwicach przekaźnika 3/—/—/
14. M ontowanie gniazd zespołów lampowych, wtyczek nożo­

wych, gniazd probierczych 3/—/—/
15. Obcinanie arkuszy pola stykowego w przyrządzie z urzą­

dzeniem hydraulicznym 3/—/—/
16. M ontowanie ram ienia kompletnego do zespołów szczotek

w ybierakowych 3/—/—/
17. M ontowanie przerywaczy i w spornika zespołu sprężyn 3/—/—/
18. W ciskanie boczków na rdzeń cewki przekaźnikowej z unie­

ruchom ieniem  przez nakiełkowanie 3/—/—/
19. M ontowanie płaszczy ferromagnetycznych na rdzeń korpu­

su i cewek 3/—/—/
20. M ontowanie końcówek do boczków cewki przekaźnikowej 3/—/—/
21. Przecinanie szczelin w sprężynach przekaźnika 3/—/—/
22. W ciskanie korpusów w listwę gniezdnikową 3/—/—/
23. W ybijanie oznaczeń n a  sprężynach przekaźnika 3/—/ /
24. N abijanie „sztyftów” antym agnetycznych w kotwiicach prze­

kaźnika 3/—/—/
25. N abijanie słupków lizolacyjnych w sprężynach kotwic prae-

każnika 3/—/—/
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26. N abijanie „sztyftów” antymagnetycznych lub słupków izola­

cyjnych w  kotwicach lub sprężynach kotwic przekaźnika 3/—/—/
27. Kształtow anie styków srebrnych w sprężynach 3/—/—/
28. Nitowanie czopków t  prowadnic w podstawach przekaźnika 3/—/—/
29. Skręcanie płytek przełączników, płytek łączówek w sprzęcie

teletransm isyjnym  3/—/—/
30. Nitowanie ręczne: wtyczek, płytek z końcówkami 3/—/—/
31. W ybijanie cyfr i  oznaczeń ręcznie z zachowaniem prosto­

linijności 3/—/—/
32. Zarabianie sznurów kabelków z zaciśnięciem końcówek lu ­

towniczych 3/—/—/
33. M ontowanie gniazdek i  wtyczek czteropalcowych 3/—/—/
34. M ontowanie przełączników obrotowych, przechylnych, wcis­

kowych 3/—/—/
35. Montowanie regulatora siły głosu 3/—/— f
36. Montowanie cewki topikowej 3/—/—/
37. Montowanie zacisków łatooratoryjnych, zacisków bateryjnych 3/—/—/
38. Przykręcanie przełączników obwodowych, mikrotelefono-

wych itp . 3/—/—/
39. Przykręcanie tarczek, klapek oraz cewki do listwy klapko­

wej 3/—/—/
40. M ontowanie sznurów w  łącznicach 3/—/—/
41. Oczyszczenie i odświeżenie sprzętu przed wysyłką, jak np.

centrałk i MB, CB 3/—/—/
42. Zamocowanie kabli w ew nątrz łącznic CB, MB o pojemności

do 30 num erów 3/—/—/
43. M ontowanie odgromników 3/—/—/
44. M ontowanie korpusów do sygnalizatorów ognioszczelnych 3/—/—/
45. W klejanie przepustów  szklanych w  płytki metalowe 3/—/—/
46. M ontowanie pudełek do zespołów Pupina 3/—/—/
47. Łączenie uzwojeń cewek toroidalnych według schem atu

montażowego 3/—/—/
48. Pomoc przy przedzwanianiu 3/>—/—/
49. M ontowanie jwzekażnika typu B2, CMS i  MT6 3/—/—/

MONTER PODZESPOŁÓW I ZESPOŁÓW 
TELETECHNICZNYCH I TELETRANSMISYJNYCH — 
kategoria 4
Powinien znać:

Podstaw ow e pojęcia z elektrotechniki, jak napięcie i natężenie p rądu , ła ­
dunki, opór, pojemność. Podstawy ślusarstw a. Podstawowe w łasności m a­
teria łów  przewodzących prąd, magnetycznych i elektroizolacyjnych. Z a­
sady działania obsługiwanych urządzeń montażowych, ich zastosow anie 
i obsługę. Działanie i zastosowanie podzespołów, jak przekaźnik, przełącz-
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nik. w ybierak  obrO'towy, licznik, linduktor, wskaźnik, dzwonek elektryczny 
p rąd u  stałego itp. Przyrządy kontrolno-pom iarowe, jak  m ikrom etr i szcze- 
linom ierz. Zasady działania i  posługiwania ,się omomierzem, w oltom ierzem , 
am perom ierzem . Sposoby zakańczania końców przewodów. Sposoby k le je ­
nia żyw icam i syntetycznym i. Technologię robót m onterskich, jak  podłącza­
nie i przedzw anian ie  kabli, ustalanie w  przyrządach podzespołów, suszenie 
zespołów  oraz mocowanie podzespołów według rysunków  zestawieniowych.

Pow inien  um ieć:

O ptycznie oceniać m ateriały  i półfabrykaty używane do montażu. Roz­
różniać rodzaje  pokryć galwanicznych a lakierniczych. Montować podzes­
poły i zespoły z ustaw ieniem  współosiowości otworów, luzów i szczelin. 
Przygotow yw ać sprzęt do lutowania. Podłączać sznury i kable wielożyłowe. 
Regulow ać proste pwdzespoły. Przedzwaniać obwody w edług tabel w  zes­
połach w ym iennych. Montować podzespoły w szeregach stanow isk z tra ­
sow aniem  i  w ierceniem  otworów. Suszyć zespoły w  piecu próżniowym. 
Posługiw ać się omomierzem, woltomierzem i amperomierzem. Zakładać 
sp rzęt i szablony na  sto jaki pomocnicze. Sprawdzać prawidłowość połą-

P rzyk łady  robót:1. i zespołów przekaźniko- 

i szyldzików do stano-

K om pletne m ontowanie podstaw  
wych

2. P rzykręcan ie  listew  zakryw ających 
wnsk cen tra l międzym iastowych

3. D ociskanie i skręcanie pola stykowego na w ym iar
4. Z akładanie  i podłączanie sznurów telefonicznych wieloży­

łowych
5. M ontow anie podzespołów przełączeniowych z dopasowaniem 

p ły tk i w ierzchniej i  regulacją kluczy przechylnych oraz zes­
połów  sygnalizacyjnych różnych typów

6. P rostow anie  i  ustaw ianie końcówek w  polu stykowym
7. M ontow anie ram  i  półek wybierakowych
8. M ontow anie kom pletne tablic bezpiecznikowych i  rozdziel­

czych
9. M ontow anie kom pletne płyty i maszynki sygnałowej

10. M ontow anie kom pletne części d podzesfiołów do korpusu 
w ybieraka  skokowo-obrotowego

11. M ontow anie kom pletu w ybieraka obrotowego
12. M ontow anie przeryw aczy do w ybieraka
13. M ontow anie dźwigni, przerywaczy, piasty kom pletnej
14. Podłączanie kabelków  do szczotek wybieraka

4/—/—/

4/—/—/
4/—/—/

4/—/—/

4/—/—/
4/—/—/
4/—/—/

4/—/—/
4/—/—/

4/—/—/
4/—/—/
4/—/—/
4/—/—/
4/—/—/
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15.
16.
17.
18.

19.

20.

21 .

22.
23.

24.

25.

26.
27.
28.

29.
30.
31.
32.
33.

34.
35.
36.
37.

38.
39.

40.

Nabijanie styków platynowych w sprężynach 
M ontowanie statyw u badaniowego 
Szlifowanie słupków keramotowych
Przygotowanie sprzętu  do lutowania, jak ustawienie stoja­
ków pomocniczych, zakładanie pólek wielokrocia 
Przedzw anianie obwodów według przygotowanych tabel, w 
wymiennych podstawach przekaźnikowych 
M ontowanie zespołów wymiennych wchodzących do sprzętu 
teletechnicznego, jak mp. zespół korekcji liniowej, wzmac­
niacz grupowy, zwrotnice liniowe, odbiornik prądu kontrol­
nego, przem iana kanałowa
W montowywanle słuchawek nisko- i wysokoomowych z pod­
łączaniem przewodów
Z arabianie przewodów <i sznurów specjalnych w ekranie 
Wmo.nbowanie induktora, prostowników, kondensatorów, 
układu sprężyn, przycisków w stanow:iskach 
M ontowanie filtrów  prądów nośnych i zespołów radiofonii 
nośnej
Znaczenie i w iercenie otworów oraz zamocowanie tabli­
czek firm ow ych i płytek oznaczeniowych na gotowych wy­
robach sprzętu teletechnicznego
Usuwanie izolacji z oporów regulowanych pod styk szczotki 
M ontowanie przetwormiicy tranzystorow ej i wahadłowej 
Zamocowywanie zamków, łączówek, dzwonków w urządze­
n iach  CB, MB
M ontowanie 1 łączenie cewek w zespole skrzyni Pupina 
Przygotow anie masy zalewowej i zalanie zespołów Pupina 
Suszenie zespołów w piecu próżniowym 
Przedzw anianie zespołów Pupina
Podłączenie wyprow adzeń z koneksu do zespołów według 
kolorów
M antow anie przycisków przeciwpożarowych 
Momtowande licznika rozmów telefonicznych 
M ontowanie kom pletów  LZ i CSP
Taśm ow anie kab li do sprzętu teletechnicznego, jak np. szaf­
k i badaniow ej, wózków badaniowych 
M ontow anie przekaźników  Cl
M ontow anie m ostka, układu czołowego mostka, pręta w y­
różniającego i korpusu listw y w wybieraku krzyżowym 
Zamocowaniie kabli w ew nątrz łącznie CB i MB o pojem ­
ności od 30 do 100 num erów

4/—/—/
4/—'—/
4/—/—/

4/—'—/

i l —l—l

4/—/—/

4/—/—/
4/—/—/

4/—/—/

4/—/—/

4/—/—/
4/—/—'
4/—/—/

4/—/—/
4/—/—/
4/—/—/
4/—/—/
4/—/—/

4/—/—/
4/—/—/
4/—/—/
4/—/—/

4/—/—/
4/—/—/

4/—/—/

4 / — / — /
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MONTER PODZESPOŁÓW I ZESPOŁÓW 
TELETECHNICZNYCH I TELETRANSMISYJNYCH — 
kategoria 5

Powinien znać:

Podstaw y teletechniifci. Rodzaje i gatunki drutów  schematowych, przew o­
dów i linek. Oznaczenia przewodów w schematach montażowych i symbole 
używane w schemacie ideowym. Rysunek zestawieniowy podzespołów i zes­
połów teletechnicznych .i teletransm isyjnych. Zasady działania złożonych 
mechanizmów, jak wybierak, skokowo-obrotowy, w ybierak motorowy, rege­
nerator impulsów. Zasady działania skrzyni Pupina i RC. K onstrukcje i prze­
znaczenie podzespołów 1 zespołów, takich jak stojaki, zespoły, .stanowiska 
CB i MB itp. Zasady działania i posługiwania się przyrządam i pom iaro­
wymi, jak próbnik przebicia, mostek RLC. Zasadniczy wpływ w ad m ate­
riałowych oraz nieprawidłowości obróbczych poszczególnych elem entów na 
działanie m cint:w anj’ch podzespołów i zespołów.

Powinien umieć:

Montować wszelkie złożone podzespoły i zespoły, jak skrzynie Pupina i RC, 
półki do stojaków, generatory akustyczne, zespoły wymienne urządzeń te ­
letransm isyjnych, stanowisk CB i MB, stojaki, szafki badaniowe. Sporzą­
dzać tabele połączeń lutowniczych ze schem atu ideowego. Przygotow yw ać 
kable do lutow ania. Podłączać kable z lutowaniem. Pasować, trasow ać 
i montować podzespoły w stai.nowiiskach. Posługiwać się przyrządam i, jak 
próbnikiem  przebicia i mostkiem RLC. Posługiwać się biegle rysunkam i 
zestawieniowym i, montażowymi i  w m iarę potrzeby ideowymi. Ustaw iać 
i mocować stojaki u stropów. Usuwać usterki w m ontowanych zespołach.

Przykłady robót:

1. M ontowanie skrzyni Pupina i RC z gotowych zespołów 5/—/—/
2. Montowainie półek z regulowaniem paneli w 'Urządzeniach

teletransm isyjnych, jak stojak urządzeń przelotowych, sto­
jak urządzeń końcowych 5/—/—/

3. Podłączenie z jednoczesnym lutowaniem  elem entów w edług
schem atu montażowego zespołów wymiennych urządzeń te ­
letransm isyjnych, jak zespół kC'rekcj;i, odbiornik prądu  kon­
trolnego, zwrotnicy liniowej, nadajnik p rąd u  kontrolnego 5/—/—/

4. M ontowanie generatora akustycznego 5/—/—/
5. M ontowanie przem'ien'nika magnetycznego 5/—/— !
6. M ontowanie zespołów radiofonii inośnej 39 kHz z jedno­

czesnym podłączeniem i lutowaniem  5/—/—/
7. M ontowanie w skaźnika krzyżowego 5/— /—!
8. M ontowanie w polu szeregu stanowisk central CB a MB,

podzespołów, jak  listew, klapek, wskaźników, przełączni­
ków, tarczy num erowej itp. 5/—/—/
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W montowywanie detali i podzespołów do stojaków central 
telefo.n'icznych, jak np. szyny bateryjne, .podstawy przekaź- 
mikowe, płyty bezpiecznikowe 5/__ /_/

10. W montowywanie wybieraków  motorowych w stojaki 5/—/—/
11 . W montowywanie podzespołów li części do pulpitu, szafek

badaniow ych ze znaczeniem i wierceniem otworów do pray- 
kręcania 5/__ /__/

12 . M ontowanie elektrom agnesów z kotwicą oraz zapadka pio­
nowej i obrotowej do w ybieraków  skokowo-obrotowych 5/—/—/

13. U staw ianie i mocowanie stojaków  u s.tropu 4 / 1 /—/
14. W montowywanie kom pletnych półek wielokrooia do stoja­

ków 4/ 1 / _ /
15. Pi-zygotowywanie do lutowamia stojaków pomocniczych, sza­

blonów regulow anych na cdpowiedmie odległości, np. przy 
kablow aniu między półkami wielokrocia 5/—/—/

16. M ontowanie zespołów kompletnych w łącznicach typu gór­
niczego i dyspozytorskiego 5/—/—/

17. M ontowanie k law iatury  w stanowiskach central teletechni­
cznych 5/—/—/

18. Zamocowanie kabli w ew nątrz łącznic CB i MB o pojemnoś­
ci ponad 100 num erów  i w stojakach różnych typów 5/—/—/

19. Podłączenie z jednoczesnym lutoW'aniem i przedzwanianiem
obwodów w urządzeniach teletechniki, jak np. telefonii noś­
nej, wózków pom'Łarowych, .stojaka urządzeń końcowych i 
przelotowych, telegrafii, rozgałęźników torowych 5/—/—/

20 . Przedzw anianie i usuwanie błędów w zespołach, jak np. 
przem iana grupowa, odbiornik prądu kontrolnego, zespoły 
korekcja liniowej, wózki badaniowe, szafki badaniowe, płyty 
z m aszynkam i sygnałowymi, wzmacniacze centralek CB,
MB litp. 5/—/—/

21. Przygotow anie do lutow ania, sprawdzania param etrów  elek­
trycznych i zalutow anie lam pą Barthala skrzyni Pupina
i RC 5/—/—/

22. Przedzw anianie i  usuw anie błędów w centralach typu dys­
pozytorskiego, górniczego 5/—/—/

23. M ontowanie kom pletnego w ybieraka krzyżowego z dogina-
niem  sprężyn 5/—/—/

MONTER PODZESPOŁÓW I ZESPOŁOW 
TELETECHNICZNYCH I TELETRANSMISYJNYCH —
Eategoria 6
Pow inien znać:

P odstaw y  m iernictw a tełetecłinicznego w zakresie zasadniczej szkoły za ­
w odow ej. Rodzaje i gatunki przewodów specjalnych (importowanych) uży-
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w anych w urządzeniach teletransm isyjnych. Przyrządy pom iarow o-kontrol­
ne i ich obsługę, jak  mostek Thomsona, W heatstone'a, przyrządy w ielozakre- 
sowe — woltom ierz 1 am perom ierz uniwersalny. Zasady działania i budo­
wę w ybieraków  krzyżowych. Zasady działania aparatów  telefonicznych ty ­
pów, jak  CB i MB. Ogólne zasady działania central ręcznych li au tom a­
tycznych oraz urządzeń teletransm isyjnych, jak  wzmacniaków telefoni­
cznych i telegraficznych. Zasady działania wózków badaniowych, m aszynek 
sygnałowych i urządzeń pomiarowych teletransm isyjnych. Zasadnicze frag ­
m enty schem atów  ideowych central telefonicznych li urządzeń te le trans- 
iTiisyjnych, z k tórym i się spotj’ka  w zakładzie. Schem atj’’ ideowe urządzeń 
kontrolno-pom iarow ych używanych w produkcji. Stosowane przy m ontażu 
przyrządy, narzędzia i urządzenia. Organizację pracy na stanow isku robo­
czym.

Pow inien umieć:

Rozróżniać rodzaje i gatunki przewodów specjalnych. Oceniać jakość zm on­
tow anych podzespołów li usuwać wadliwe działania. Wykoinać m ontaż 
skom plikow anych zespołów na podstawie dokum entacji konstrukcyjnej. Po- 
sługiw'ać się w szelkim i urządzeniam i kontrolno-pom iarowym i, jak  np. wóz­
kam i badaniow ym i. W ykonywać pomiary przyrządam i, np. m ostkam i Thom ­
sona i W heatstone’a oraz przyrządam i wielozakresowymi. W yszukiwać i 
okre.śłać błędy w  skomplikowanych urządzeniach, jak stojakach do central 
autom atycznych i  m iędzymiastowych oraz urządzeniach do te letransm isji. 
W ykonywać dem ontaż i  napraw ę skomplikowanych podzespołów i zespo­
łów z w ym ianą części.

Przykłady robót;
1.

.2 .
Przedzw anianie i usuw anie błędów w urządzeniach teletech­
nicznych, jak  stojaki CMM i stojaki CA 
Przedzw anianie i usuwanie błędów w urządzeniach te le trans­
m isyjnych, jak  stojaki urządzeń przelotowych, końcowych, 
telegrafii, rozgałęźników torowych

6/—/—/

6/—/—/

MONTER PODZESPOŁÓW I ZESPOŁÓW 
TELETECHNICZNYCH I TELETRANSMISYJNYCH — 
kategoria 7
Pow inien znać:

Podstaw ow e pojęcia z elektrcniki w zakresie zasadniczej szkoły zawódo- 
v,-ej. Ogólnie budowę elem entów  układów elektronicznych, jak lam py elek­
tronow e i półpi-zewodniki. Miern/ictwo radiotechniczne w zakresie typo­
w ych pom iarów. Sposoby oznaczenia elem entów w układach elektronicz­
nych. Rodzaje lam p d półprzewodników stosowanych w  teletechnice i  tele­
transm isji. Zasadę budowy d działania wzmacniacza lampowego oraz wzm a-
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cniaka jednotorowego i uniwersalnego. Zasady działania telefonii nośnej. 
Zasady m odulacji 1 stosowane filtry. Telefonię nośną na torach napo­
wietrznych li kablowych oraz liniach wysokiego napięcia. Ogólne zasady 
pracy telefonii wielokrotnej. Zasady pracy central krzyżowych (crossbar). 
Podstawowe podzespoły central krzyżowych. Zasady sterowania elektrono­
wego centralam i międzymiastowymi. Zasady pracy aparatów telekopiują- 
cych — rulonowych i arkuszowych. Kolejność montażu podzespołów i ze­
społów wchodzących w skład sprzętu teletechnicznego i teletransm isyjnego. 
Organizację pracy zespołowej w zakresie brygady montażowej i organizację 
w arsztatow ą.

Powinien umieć:

W ykonywać m ontaż najbardziej zlożonj'ch zespołów teletechnicznych i te le- 
tra.nsmiisyjnych z elem entam i elektroniicznymi. Montować samodzielnie w e­
dług uproszczonej dokum entacji techniicznej bardzo złożone zespoły. Mon­
tować podzespoły i zespoły zminiaturyzowane dla sprzętu, jak stacje 
wzm acniakowe tranzystorow e, stojaki telefonii wielokrotnej 12. 24, 60 
i 300-krotnej. Montować stojaki z wyposażeniem w w ybieraki krzyżowe 
dla central m iejskich, międzymiastowych li abonenckich. Montować cen­
trale  krzyżowe abonenckie w w ykonaniu morskim. Ustawiać przyrządy do- 
montażu. M ontować urządzenia, jak np. -aparaty telekopiujące. Instruować- 
robotników  o niższych kw alifikacjach przy pracach zespołowych.

Przykłady robót:

1. M-entowanie kom pletne urządzeń teletechnicznych i -teletrans­
m isyjnych zm iniaturyzow anych z elementami półprzewod­
nikow ym i 7/—/—/

2. Mo-ntowanie kom pletne urządzeń teletechnicznych i tele­
transm isyjnych z układam i elektronicznym i 7/—/—/

3. M ontowanie kom pletne aparatu  telekopiującego (rulonowego
lub  arkuszowego) 7/—/—/

4. M ontowanie kom pletne stojaków do central krzyżowych 7/—/—/
5. M ontowanie kom pletne central abonenckich —- morskich z

w ybierakam i krzyżowymi 7/—/—/

NAKŁADACZ PRZEWODÓW — kategoria 3

Pow inien znać:

E lem entarne wiadomości o najczęściej używanych podstaw ow ych m a te ­
riałach, jak  d ru ty  schematowe, przewody i linki. Pomocniczo m ateria ły
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używane przy nakładaniu przewodów, jak taśmy izolacyjne i nici, wosk 
natu ralny  i sztuczny oraz cel jego stosowania. Proste narzędzia pracy, jak 
cęgi m onterskie, szczypce boczne i szczypce okrągłe, młotki i zaczyszczaki. 
Pomocnicze urządzenia, jak maszyny do przewijania, zaczyszczania i wo­
skowania drutu  schematowego. Proste przyrządy pomiarowe, jak linijka, 
szablon, suwm iarka. Ogólne zasady nakładania prostych kabelków dla 
paneli na desce według prostych tabel. Zasady modelowania prostych w ią­
zek przewodów w jednej płaszczyźnie lub pojedynczych przewodów w k il­
ku płaszczyznach według wzorca. Sposoby prostowania drutu schemato­
wego.

Powinien umieć:

Rozróżniać zasadnicze rodzaje drutów schematowych w izolacji włók­
nistej i z tworzyw sztucznych. Obsługiwać urządzenia do przewijania, za­
czyszczania i skręcania w pary drutu schematowego. Obsługiwać urządze­
nia do woskowania drutu schematowego, taśmy i nici. Posługiwać się li­
nijką, szablonem i suwmiarką. Nakładać przewody na deskę. Modelować 
proste wiązki lub pojedyncze przewody według wzorca. Wykonywać pro­
ste czynności przy przewodach, jak cięcie, zaczyszczanie i krępowanie 
oczek. W ykonywać proste czynności przy wiązkach przewodów, jak w ią­
zanie okablowania pól wielokrotnych, obcinanie na odpowiedni wym iar 
drutów  w uszytych wiązkach, prostowanie podłączonych i zalutowanych 
przewodów wiązek. Owijać wiązki przewodów taśmą izolacyjną.

Przykłady robót:

1. Woskowanie drutu schematowego, taśmy i nici
2. Przew ijanie i skręcanie na maszynie drutu schematowego
3. Modelowanie pojedynczych przewodów do 0  1 mm w izola­

cji z tworzyw sztucznych w kilku płaszczyznach według 
wzoru lub szablonu po uprzednim cięciu, zaczyszczaniu 
końców i wykrępowaniu oczek

4. Modelowanie wiązek przewodów w izolacji z tworzyw 
sztucznych w jednej płaszczyźnie według wzoru lub sza­
blonu

5. W iązanie nićmi okablowania pól wielokrotnych w centralach 
telefonicznych
Obcinanie na odpowiedni wymiar drutów w uprzednio na­
łożonych i zszytych wiązkach
Prostow anie połączonych i zalutowanych przewodów w 
wiązkach
N akładanie i szycie małych wiązek dla paneli 
Owijanie wiązek przewodów taśmą izolacyjną

6

3/—/—/
3/—/—/

3/—/—/

3/—/—/

3/—/—/

3/—/—/

3/—/—/
3/—/—/
3/—/—/
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NAKŁADACZ PRZEWODÓW — kategoria 4
Pow inien znać:

Rodzaje i w ym iary drutów  schematowych, przewodów i linek. Rodzaje 
i gatunki izolacji na przewodach, jak  bawełna, tworzywa sztuczne, guma 
itp. Stosowane ekrany i ich rolę. Kolory i ich kombinacje używane do 
oznaczenia drutów  schematowych. Symbole używane w dokum entacji 
technologicznej do oznaczenia rodzajów  drutów  schematowych, przewodów 
i linek. Symbole używane w  schem atach montażowych sprzętu. Zasady 
działania urządzeń, jak  dzwonka prądu  stałego i omomierza. Przyrządy 
pom iarowe, jak  m ikrom etr. Sposoby przygotowania deski do nałożenia 
dużych kabli. Zasady nakładania dużych kabli i modelowanie skompliko­
wanych w iązek przewodów w szablonie w wielu płaszczyznach według 
wzorca. Zasady szycia w iązek przewodów na odcinkach prostych, lukach 
i rozgałęzieniach. Sposoby spraw dzania nałożonego kabla.

Pow inien umieć:
Rozróżniać i identyfikow ać różne rodzaje drutów  schematowych przewo­
dów i linek w  wiązce. N akładać w edług tabeli połączeń, druty schem ato- 
we, przew ody i linki w  celu ułożenia średnio złożonych wiązek. Mode­
lować skom plikow ane wiązki przewodów w szablonie w wielu płaszczyz­
nach. Szyć (wiązać) wiązki drutów  schematowych lub przewodów na od­
cinkach prostych, lukach i rozgałęzieniach, nadając przekrojowi w iązki 
odpowiedni kształt. Spraw dzać w ykonany kabel według rysunków  mon­
tażowych, posługując się przyrządam i, jak  dzwonkiem lub omomierzem.. 
W ykryw ać i usuw ać błędy w  nałożonym kablu.

Przykłady robót:

1.

2.

4.

5.

N akładanie na desce lub  sprzęcie przewodów dla uformo­
w ania prostych w iązek do aparatu  telefonicznego MB, CB 
lub ap ara tu  m onterskiego 4 /—/—/
N akładanie na desce przewodów dla uformowania prostych 
kabelków  z w iązaniem  nałożonym kabelków, do aparatu  te ­
lefonicznego ZAT, apara tu  telefonicznego morskiego, apa­
ra tu  telefonicznego końcowego i zbiorowego • sygnalizatora 
ogniotrwałego, apara tu  górniczego, przem iennika m agne­
tycznego 4/—/—/
N akładanie na desce przewodów dla uform owania wiązek 
przewodów dla prostych urządzeń badaniowych (np. dla sta ­
tywów, m aszynek sygnałowych, skrzynek oporowych) 4/— /— f
N akładanie na desce przewodów dla uform owania kabli dla 
cen tral ręcznych (np. do central CB i MB od 5 do 30 num e­
rów) 4/—/—/
N akładanie przewodów do urządzeń, jak  odbiorniki prądu 
kontrolnego, korektory liniowe, korektory kanałowe, wzmac-
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niacze grupowe, wzmacniacze podstawowe, przem ienniki 
grupowe, filtry  średnioprzepustow'e, przem iany w stępne i 
grupowe
N akładanie przew^odów na deskę z szyciem do 50 ciągów 
Modelowanie skom plikowanych wiązek przewodów o prze­
kroju powyżej 1 mm w wielu płaszczyznach według wzoru 
lub szablonu

4 / — / — /

4/—/—/'

N A K Ł A D A C Z  p r z e w o d ó w  —  k a t e g o r i a  5  

Powinien znać:

E le k tr o te c h n ik ę  w  z a k r e s ie  z a sa d n ic z e j s z k o ły  z a w o d o w e j . O z n a c z e n ia  
> sy m b o le  p r z e w o d ó w  sp e c ja ln y c h  im p o r to w a n y c h , a  u ż y w a n y c h  z a ­
k ła d z ie . S p o so b y  e k r a n o w a n ia  p o sz c z e g ó ln y c h  w ią z e k  lu b  c z ę ś c i  p r z e w o ­
d ów . Z a sa d y  n a k ła d a n ia  d u ż y c h  w ią z e k  p r z e w o d ó w . Z a sa d y  n a k ła d a n ia  
w  je d n y m  c ią g u  k ilk u  p r z e w o d ó w . Z a sa d y  i sp o s o b y  n a k ła d a n ia  z a p a s ó w .  
Z a sa d y  n a k ła d a n ia  w ią z e k  z p r z e w le k a n ie m  p r z e w o d ó w  p r z e z  p ły t k i ,  
w y p u stk o w e .

Powinien umieć:

O d c z y ty w a ć  ś r e d n io  z ło ż o n e  s c h e m a ty  id e o w e  i n a j t r u d n ie j s z e  s c h e m a ty  
rn o n ta żo w e. N a k ła d a ć  w e d łu g  ta b e li p o łą c z e ń  d r u ty  s c h e m a to w e , p r z e w o ­
dy lu b  l in k i w  c e lu  u ło ż e n ia  z ło ż o n e g o  k a b la . N a k ła d a ć  p r z e w o d y  d la  
tn a ły ch  k a b li , p o s łu g u ją c  s ię  s c h e m a te m  id e o w y m . E k r a n o w a ć  p o s z c z e ­
g ó ln e  o d c in k i k a b li . N a k ła d a ć  je d n o c z e ś n ie  k ilk a  p r z e w o d ó w  w  c ią g u . 
O k reś la ć  ja k o ś ć  n a ło ż o n e g o , z sz y te g o  lu b  o ta ś m o w a n e g o  k a b la  i w s k a - -  
zać n ie d o k ła d n o śc i lu b  u ste r k i.

Przykłady robót:

N akładanie przewodów na desce i szycie w iązek dla cen t­
ral dyspozytorskich i górniczych 5/—/—/

2- N akładanie przewodów na desce i szycie wiązek dła cen tral
Mb  i CB ponad 30 num erów  5/—/—

2- N akładanie przewodów i szycie ’ wiązek dla przem iany k a ­
nałowej, zasilaczy dla urządzeń przelotowych, wzm acniaczy 
75 W, zasilacza urządzeń końcowych, odbiornika tran slac ji 
zdalnego zasilania, odbiornika telegrafii 5/—/—/ '

4- N akładanie przewodów i szycie w iązek dla cen tra l au tom a­
tycznych, jak pole—pole, pole pionowe, zespoły przekaź­
nikowe 5/—/—/

5. N akładanie przewodów i szycie w iązek dla w zm acniaczy 
telefonicznych głośnikowych, przystaw ki LZ — 2 X 60 n u ­
m erów 5/—/—/
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6 Nakładanie i szycie wiązek dla szafek badaniowych i wóz­
ków badaniowych 5I—I—I

NAKŁADACZ PRZEWODÓW — kategoria 6

Powinien znać:

W ymagania staw iane przewodom i wiązkom w zależności od pracy w róż­
nych w arunkach otoczenia (warunki morskie, tropikalne itp.). Role po­
szczególnych wiązek w sprzęcie. Sposoby rozrysowywania zarysów kabli 
z rysunków montażowych i modeli sprzętu. Zasady nakładania n a jb a r­
dziej trudnych wiązek przewodów składających się z wielu gatunków 
przewodów. Składowanie i przechowywanie uszytych i otaśmowanych 
wiązek.

Powinien umieć:

Odczytywać najbardziej złożone schematy ideowe. Rozrysowywać zarys 
kabla według schem atu montażowego lub ideowego, albo modelu. Roz­
planować szablon dla uszycia wiązki przewodów dla sprzętu, który ma 
części ruchome. N akładać przewody dla bardzo złożonego sprzętu lub 
sprzętu modelowego.

Przykłady robót:

1. N akładanie przewodów i szycie wiązek dla central auto­
matycznych, jak  pole—łączówka, pole—przekaźniki L/K,
kabel rozdzielnika 6/—/—/

2. N akładanie przewodów i szycie wiązek dla stojaków, jak
kabel zasilania i alarm ów  stojaków  translacji 6/—/—/

3. N akładanie i szycie wiązek przewodów dla stojaków, jak
urządzeń końcowych, telegrafii i telefonii 25 Hz, rozgałęź­
ników 6/—/—/

4. N akładanie i szycie wiązek przewodów dla stanowisk cent­
ral CMM, jak  stanowisko kierowniczki lub stanowiska in­
form acji 6/—/—/

5. N akładanie i szycie wiązek dla stanowisk i szaf maszyn
liczących 6/—/—/

AKŁADACZ PRZEWODÓW — kategoria 7
P o w in ie n  zn ać:

O g ó ln e  p r z e z n a c z e n ie  p o d s ta w o w y c h  s to ja k ó w  i s ta n o w isk  sp r z ę tu  p r o d u ­
k o w a n e g o  w  z a k ła d z ie . O g ó ln e  w ia d o m o śc i o za sa d a ch  p o łą c z e ń  s to ja k ó w  
lu b  s ta n o w is k  m ię d z y  so b ą  i w y m o g i d o ty c z ą c e  z a b e z p ie c z e n ia  w la ś c iw e -
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go dostępu dla kabli stacyjnych. Sposoby zabezpieczania kabli przed 
przesłuchem. Zasady nakładania i rozszywania kabli, w których w ystę­
pują przewody ekranowane. Organizację pracy zespołu nakładaczy p rze­
wodów.

P o w in ie n  u m ieć:

Ustalać drogą przewodów przy wykonywaniu kabli dla sprzętu m odelo­
wego. Nakładać przewody według dokumentacji ideowej. W ykonywać 
najbardziej złożone kabłe, składające się z różnych rodzajów gatu n ­
ków i przekrojów przewodów. Wykonywać w nałożonym kablu rozszy- 
cia i rozgałęzienia metodą rozpłątywania ekranów  i wyciągania żył. O w i­
jać żyły taśmą z cynfołii dla uniknięcia przesłuchu. Sprawdzać w ykona­
ny kabel, posługując się schematem ideowym. Organizować pracę b ry ­
gady nakładaczy przewodów.

P r zy k ła d y  robót;

1. N a k ła d a n ie  p r z e w o d ó w  i sz y c ie  w ią z e k  d la  s to ja k ó w  c e n ­
tra l a u to m a ty c z n y c h , ja k  k a b le  z a s ila n ia  i a la r m ó w  s to ja k ó w  
WG, WLX, SL, SU A, MUA 7 / - / - /

2- N a k ła d a n ie  p r z e w o d ó w  i sz y c ie  w ią z e k  d la  s to ja k ó w  c e n tr a l
a b o n e n c k ic h , ja k  ET, FT 7/—/—/

3- N a k ła d a n ie  p r z e w o d ó w  i sz y c ie  w ią z e k  d la  s ta n o w isk  c e n t ­
ra l CMM i łą c z n ic  p ro b ie r c z y c h  7/—/—/

4- N a k ła d a n ie  p r z e w o d ó w  i sz y c ie  w ią z e k  d la  c e n tr a l s y s t e ­
m u  k r z y ż o w e g o  7/— /— /

5- N a k ła d a n ie  w ią z e k  p r z e w o d e m  w  s ia tc e  e k r a n o w e j o ra z
p r z e w o d e m  K G a o  łu b  K G p  w  u r z ą d z e n ia c h  t e le tr a n s m is y j ­
n y ch , np . s to ja k a c h  u rzą d zeń  p r z e lo to w y c h , p r z e m ie n n ik a c h  
k a n a ło w y c h , s to ja k a c h  g e n e r a c y jn y c h  V/— / - /

n a s t a w ia c z  p o d z e s p o ł ó w  i z e s p o ł ó w  
t e l e t e c h n ic z n y c h  i  t e l e t r a n s m is y j n y c h  —
kategoria 3 

Powinien znać:
Nazwy i rodzaje m ateriałów  stosowanych przy m ontażu podzespołów, jak  
nowe srebro, mosiądz, stał, m ateriały  izolacyjne. P roste  narzędzia pracy, 
jak  w krętak, szczypce i cęgi płaskie oraz przyrządy kontro lno-pom iaro ­
we, jak  suw m iarka, dynam om etr, szczełinomierz i omomierz. P rzeznacze-
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nie podstawowych podzespołów, takich jak przekaźnik, gniazdnik, wtycz­
ka, gniazdko lampowe, dzwonek itp. Przyczyny powstawania braków 
i sposoby zapobiegania im.

Pow inien umieć:

Rozróżniać wzrokowo spotykane na swoim stanowisku pracy materiały. 
Czytać proste rysunki zestawieniowe. Posługiwać się przyrządam i i na­
rzędziam i, jak  np. cęgami, szczypcami oraz dynam om etram i i szczelino- 
m ierzam i. Dokonywać pom iaru suw m iarką i omomierzem. Regulować 
m echanicznie w edług karty  regulacji lub wskazówek proste podzespoły, 
jak  kotwice, sprężyny oraz proste elementy mechaniczne współpracujące 
ze sobą. Odróżniać elem enty w yregulowane od niewyregulowanych na 
podstaw ie oględzin lub spraw dzenia przyrządam i pomiarowymi.

P rzykłady robót:

1. Doginanie kotw ic przekaźnikowych 3/—/—/
2. Regulowanie sprężyn w  gniazdach i w tyczkach 3/—/—/
3. W stępne regulow anie m echaniczne dzwonków do aparatów

telefonicznych 3/—/—■/

NASTAWIACZ PODZESPOŁÓW I ZESPOŁÓW 
TELETECHNICZNYCH I TELETRANSMISYJNYCH — 
kategoria 4

Pow inien znać:

Podstaw ow e pojęcia z elektrotechniki, jak  napięcie i natężenie p rądu , 
opór i pojemność. Rodzaje i w łasności m ateriałów  stosowanych przy p ro ­
dukcji detali w chodzących w  podzespoły w ystępujące na stanow isku. Za­
sady działania i budow ę podzespołów w ystępujących, jak  np. przekaźni­
ka, tarczy num erow ej, induktora , gniazdka „m ikro”, ochronnika telefo­
nicznego, przełącznika itp. Zasady posługiw ania się przyrządam i, jak w ol­
tom ierzem , am perom ierzem . Rodzaje najczęściej w ystępujących wad w  
działaniu podzespołów niew łaściw ie w yregulow anych na wydziale.

Pow inien um ieć:

O dczytyw ać średnio złożone rysunk i zestawieniowe, centrow ać styki. Re­
gulow ać m echanicznie średnio złożone podzespoły i zespoły, jak  części 
do tarczy num erow ej, części do induktora, gniazdek „m ikro” , ochronni­
ków telefonicznych itp. Posługiw ać się przyrządam i pom iarow ym i, jak  
w oltom ierzem  i am perom ierzem . W ykryw ać proste usterk i i usuw ać je 
w  czasie regu low ania sprzętu. Chronić w yregulow ane podzespoły przed 
uszkodzeniem .
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1. Regulowanie układów sprężyn na centryczność styków
2. Regulowanie kola zębatego w tarczy num erowej
3. Ostateczna regulacja dzwonków na czułość i głośność
4. Regulowanie gniazdek „m ikro”
5. Regulowanie ochronnika telefonicznego
6. Regulowanie sprężyn w induktorze

Przykłady robót:

4. —/—/ 
4/—;'—/ 
4/—/—/ 
4/—/—/ 
4/—/—/ 
4/—;—/

NASTAWIACZ PODZESPOŁÓW I ZESPOŁÓW 
TELETECHNICZNYCH I TELETRANSMISYJNYCH — 
kategoria 5

Powinien znać;

Teletechnikę i teletransm isję w zakresie zasadniczej szkoły zawodowej. 
Narzędzia do regulacji mechanicznej podzespołów. Podstaw ow e procesy 
produkcyjne części wchodzących do podzespołów i zespołów. Zasady ob ­
sługi przyrządów pomiarowych, jak  np. m ierników  uniw ersalnych. Zasady 
działania i budowę podzespołów i zespołów w.ystępujących na w ydziale, 
jak np. przekaźników teletechnicznych wszelkich typów  (BI, B2, C, CB, 
MSI. NT6. MT12. S i E itp.) przekaźników  rtęciowych, elektrom agnesów , 
wszelkich układów sprężyn, teletechnicznych regeneratorów  im pulsów , p rze­
łączników wszelkich typów, ochronników krosowych ’ itp. Szczegółowe 
w arunki regulacji mechanicznej podzespołów i zespołów w ystępujących 
na wydziale.

Powinien umieć:

Regulować m echanicznie podzespoły i zespoły jak  układy sprężyn p rze­
kaźnika, układy szczotek wybierakowych, przerywaczy, regeneratorów  im ­
pulsów, mostków w ybieraka krzyżowego, pól w ybieraków  skokow o-obroto- 
wych oraz przekaźników  teletechnicznych wszelkich typów. Posługiw ać się 
narzędziami do regulacji mechanicznej. U staw iać odległości m iędzy s ty ­
kami i nadaw ać sprężynom odpowiednie naciski. U staw iać szczeliny 
między rdzeniem  a kotwicą. W ykonywać pom iary za pom ocą m iern ików  
uniwersalnych. Oceniać jakość w yregulowanych podzespołów i zespołów 
według obowiązujących instrukcji.

Przykłady robót:

1. Regulowanie m echaniczne pojedynczych przekaźników, jak  
przekaźniki typu BI, B2, C, CB, oraz MSI, MT, MT12,
S i E 5/—/—/

2. Regulowanie przekaźników rtęciowych 5/—/ /
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4.

6.
7.

8.

9.

10.
11.

12.

13.
14.

15.
16.

17.

Regulowanie mechaniczne elektromagnesów, np. elektro­
magnes obrotowy i pionowy do wybieraków skokowo-obro- 
towych
Regulowanie mechaniczne przerywaczy, układów sprężyn, 
szczotek wybierakowych
Regulowanie mechaniczne mostków i prętów wyróżnia­
jących do w ybieraka krzyżowego
Regulowanie pólek wielokrocia na specjalnym przyrządzie 
Sprawdzanie na przebicie i usuwanie zwarć w przekaźni­
kach i mechanizmach central telefonicznych 
Regulowanie mechaniczne przełączników przechylnych, 
wciskowych i liczników rozmów telefonicznych 
Regulowanie mechaniczne zespołów gniezdników, zespo­
łów sznurowych
Regulowanie mechaniczne regeneratora impulsów 
Regulowanie ochronników krosowych
Regulowanie wstępne podzespołów do aparatu  wrzuto­
wego telefonicznego
Regulowanie wskaźników: krzyżowego i szczelinowego 
Regulowanie mechaniczne i elektryczne klapek telefonicz­
nych
Regulowanie impulsów tarczy numerowej
Regulowanie zespołu przyciskowego aparatu dyrektorsko-
-sekretarskiego
Regulowanie elektryczne wkładek akustycznych, wkładek 
mikrofonowych i słuchawkowych miniaturowych, laryn- 
gofonów oraz syren

51—1—; 

51—1—;

51—1—1 
51—1—I

51—1—!

51—1—!

51—1—; 
51—1—; 
51—I - I

51—1—; 
51—1—;

51—1— ! 
51—1—;

51—1—! 

51—I - I

NASTAWIACZ PODZESPOŁÓW I ZESPOŁÓW 
TELETECHNICZNYCH I TELETRANSMISYJNYCH — 
kategoria 6

Powinien znać:

Podstaw y m iernictw a teletechnicznego w zakresie typowych pomiarów 
stosowanych w czasie regulacji. Zasady działania i obsługi skrzynek opo­
rowych. Zasady działania i budowę podzespołów i zespołów, jak np. prze­
łączników cieplnych, wybieraków obrotowych, wybieraków skokowo-obro- 
towych, w ybieraków krzyżowych, wybieraków motorowych, regeneratorów  
impulsów, liczników rozmów itp. Zasady elektrycznej regulacji przekaź­
ników na poszczególne funkcje pracy. Wymagania jakie stawia się poszcze­
gólnym typom przekaźników po wyregulowaniu elektrycznym. W ymagania 
staw iane w ybierakom  po wyregulowaniu mechanicznym.
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Oceniać przydatność podzespołów i zespołów po regulacji m echanicznej 
i elektrycznej. Usuwać usterki pow stałe przy m ontażu. Regulować e lek ­
trycznie przełączniki cieplne, wszelkiego rodzaju  przekaźniki, liczniki 
rozmów itp. w edług w arunków  regulacji. Regulować m echanicznie zespoły, 
jak w ybieraki motorowe, w ybieraki obrotowe itp. W ykonywać pom iary 
związane z elektryczną regulacją zespołów. Odczytywać schem aty m on­
tażowe. W yszukiwać usterk i i błędy w  regulow anym  sprzęcie i regulow ać 
podzespoły mechanicznie dla otrzym ania założonych param etrów  elek trycz­
nych. Posługiwać się wszelkim i przyrządam i uniw ersalnym i i spec ja l­
nymi, jak  np. skrzynką oporową i urządzeniam i do spraw dzania zespo­
łów. Oceniać jakość regulacji elektrycznej tych zespołów, k tó re  w ystępu ją  
na wydziale.

Powinien umieć:

Przykłady robót:
1. Regulowanie elektryczne pojedynczych przekaźników , jak  

np. typu A, BI, B2, C, BC, E, S oraz MSI, MT i MT12 
Regulowanie elektryczne przekaźnika cieplnego w  zależności 
od czasu nasycania prądem
Regulowanie m echaniczne i elektryczne m echanizm ów, jak  
w ybieraków  obrotowych i w ybieraków  m otorowych 

Regulowanie elektryczne licznika rozm ów telefonicznych 
abonenckich
Spraw dzanie na przebicie okablow anych zespołów i u suw a­
nie ew entualnych zwarć i uszkodzeń przed spraw dzeniem  
na działanie

6. Regulowanie elektryczne regenerato ra  im pulsów
7. Regulowanie jednoczesności zw ierania styczek w  polu w y­

bieraka krzyżowego

2.

3.

4.

5.

6/—/—/

6/—/—/

6/—/—/

6/—/—/

6/—/—/
6/—/—/

6/—/—/

n a s t a w ia c z  p o d z e s p o ł ó w  i  z e s p o ł ó w  
t e l e t e c h n ic z n y c h  i  t e l e t r a n s m is y j n y c h  —
kategoria 7 

Powinien znać:
Podstawy m iern ictw a radiotechnicznego w  zakresie typow ych pom iarów , 
jsk  indukcyjność, pojem ność, częstotliwość. Ogólne zasady p racy  u rz ą ­
dzeń teletechnicznych i te letransm isyjnych. Typy cewek, p rze tw orn ic  i ge­
neratorów  spotykane w  teletransm isji. W szystkie podzespoły i zespoły 
spotykane w teletechnice i te le transm isji, ja k  a p a ra ty  CB, MB, sek re -  
tarsko-dyrektorskie, w rzutow e, ap a ra ty  telefoniczno-głośnikow e, zespoły 
translacji, zespoły generatorów , zesp>oły w ybieraków  krzyżow ych. B udow ę 
zespołów w ystępujących w  zakładzie. O bsługę typow ych p rzy rządów  sto -
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sowanych do regulacji elektrycznej. W ymagania jakie stawia się podzes­
połom po w yregulowaniu elektrycznym.

Powinien umieć:

Odczytywać złożone rysunki techniczne i proste schematy ideowe. Wyko­
nywać montaż i demontaż podzespołów, które reguluje. Stroić zespoły 
cewek dla telefonii wielokrotnej. Regulować mechanicznie i elektrycznie 
oraz urucham iać wszelkie podzespoły, jak  zespoły translacji, zespoły tele­
fonii głośnikowej, aparatów  telefonicznych wrzutowych, aparatów telefo­
nicznych CB, MB. itp. elektrycznych liczników telefonicznych czasowych, 
w ybieraków krzyżowych oraz innych podzespołów. Sprawdzać obwod.y 
i regulować zespoły, jak przetwornice sygnałowe, generatory do telefonii 
itp. W ykrywać i usuwać usterki w regulowanym sprzęcie.

Przykłady robót:

1. Regulowanie zespołów wymiennych i niewymiennych prze­
kaźnikowych, np. zespoły L/K, zespoły translacji itp. 7/—/—/

2. Strojenie zespołów cewek w zespołach do teletransm isji,
jak  np. przem iana grupowa, zespół korekcji liniowej, prze­
m iana kanałowa, odbiornik prądu kontrolnego itp. 7/—•'—/

3. Sprawdzanie obwodów i regulacja na działanie z uruchc-
mieniem przetwornicy tranzystorowej 7/—/—/

4. Regulowanie mechaniczne i elektryczne telefonii głośni­
kowej 7/—/—/

5. Regulowanie końcowe apara tu  telefonicznego wrzutowego
z ew entualnym  usunięciem usterek 7 '— '— !

6. Regulowanie elektryczne generatora do teletransm isji 'I'— ' —/
7. Regulowanie elektryczne licznika rozmów czasowych 7/—!—/
8. Regulowanie mechaniczne i elektryczne aparatów  telefo­

nicznych, jak  np. CB, MB, sekretarsko-dyrektorskich itp. 7/—/—/
9. Regulowanie mechaniczne i elektryczne mechanizmów, jak

w ybierak skokowo-obrotowy, wybierak krzyżowy 7/—/—/

NASTAWIACZ PODZESPOŁÓW I ZESPOŁÓW 
TELETECHNICZNYCH I TELETRANSMISYJNYCH — 
kategoria 8

Powinien znać:

Podstaw y teletechniki lub teletransm isji w zakresie technikum. Złożone 
schem aty ideowe sprzętu występującego na warsztacie. Budowę wszel­
kich m echanizm ów i aparatów  oraz urządzeń występujących w prze­
m yśle telekom unikacyjnym  i teletransm isyjnym . Zasady w spółpracy prze-
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kaźników i mechanizmów w centralach telefonicznych. Zasady pracy 
i sposoby posługiwania się przyrządam i specjalnym i do regulacji e lektrycz­
nej. Wszelkie instrukcje dotyczące regulacji elektrycznej m echanizm ów 
występujących w teletechnice. Zasady i sposoby spraw dzania wszelkich 
aparatów  i urządzeń teletechnicznych o skomplikowanej konstrukcji. Spo­
soby usuw ania usterek  przy regulacji elektrycznej. Organizację procesu 
produkcyjnego swojego wydziału. Przepisy oraz w arunki techniczne w y­
konywania wyrobu.

Powinien umieć:

Odczytywać złożone schem aty ideowe w ystępujące w zakładzie. M ontować 
układy elektryczne do uruchom ienia łącznic i zespołów. W ykonywać 
Wszelkiego typu pom iary elektryczne w ystępujące w teletechnice i te le ­
transm isji. Regulować zespoły wymienne, składające się z przekaźników  
1 mechanizmów. W yszukiwać błędy w zespołach i usuwać je przez kory­
gowanie regulacji w  granicach dopuszczalnych tolerancji. Usuwać części 
lub podzespoły nie spełniające w arunków  technicznych. Obsługiwać spe- 
cjałne przyrządy do regulacji mechanizmów i całych zespołów. Spraw dzać 
obwody i urucham iać gotowe zestawy wchodzące do cen trali telefonicz­
nych. Sprawdzać i urucham iać kom pletne centrale ręczne, jak  CB, MB 
itp. Spraw dzać trudne obwody w ystępujące w centralach telefonicznych 
według schem atów  ideowych, jak  np. sieć alarm ow ą itp.

Odpowiada za:

Niezawodność działania bardzo pracochłonnych zespołów i urządzeń te le ­
technicznych i teletransm isyjnych.

Przykłady robót:

1- Regulowanie na działanie zespołu złożonego z przekaźni­
ków z mechanizm em , jak  np. zespół SL, WG, WL, WLN 7/—

2. Uruchom ienie łącznicy CB lub MB z usunięciem błędów
wszelkiego typu 7/—/ i /

2- U ruchom ienie liczników czasowych na stanow iskach z usu­
nięciem  błędów, np. w  stanow iskach CMM sznurow ych lub 
stanow iskach MM bezsznurowych 7/—/! /

4- U ruchom ienie i w yskalow anie przyrządów  pom iarow ych w
łącznicach z usunięciem  błędów, jak  np. stanow iska p ro b ie r­
czego i pomiarowego 7/—/! /

5- U ruchom ienie wszełkich urządzeń kontrolno-pom iarow ych
z usunięciem  błędów, np. wózka kontrolnego szafki b ad a­
niowej i im pulsatora tarcz num erowych 7/—/! /

6- Uruchom ienie w szelkich zespołów w ym iennych i urządzeń 
do te le transm isji z usunięciem  błędów z zespołów, jak  prze-
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7.

miany grupowej, nadajnika prądu kontrolnego, odbiorni 
prądu kontrolnego zespołu generacyjnego, zasilacza, '
cniacza 40 W, 75 W i 550 W nnięciem
Uruchomienie wszelkich łącznic specjalnych z us 
błędów, jak np. automaty górnicze, przemysłowe urzą 
nia dyspozytorskie i łącznice dyspozytorsko-kopalniane

7/—/!/

7/—/!/

NASTAWIACZ PODZESPOŁÓW I ZESPOŁÓW 
TELETECHNICZNYCH I TELETRANSMISYJNYCH — 
kategoria 9

Powinien znać:

Zasady pracy najbardziej złożonych central telefonicznych wzmacnia- 
kowych i telefonii wielokrotnej oraz poszczególnych układów wchodzą­
cych w skład central: siłownie i sieć zasilająca centrale telefoniczne. 
Ogólne zasady współpracy central różnych typów lub systemów. Instruk­
cje dotyczące uruchamianego sprzętu. Sposoby sprawdzania i urucham ia­
nia poszczególnych stanowisk lub stojaków central telefonicznych lub 
teletransm isyjnych.

Powinien umieć:

Odczytywać najbardziej złożone schematy ideowe. Posługiwać się schem a­
tami ideowymi, lokalizować błędną pracę poszczególnych zespołów centrali 
telefonicznej lub teletransm isyjnej. Sprawdzać według schematów ideo­
wych każdy z obwodów centrali automatycznej, międzymiastowej lub te le ­
fonii wielokrotnej. Regulować mechanizmy i przekaźniki pod prądem . 
U kładać program  urucham iania central automatycznych. Organizować 
pracę przy urucham ianiu central telefonicznych i teletransm isyjnych.

Odpowiada za:

Praw idłow ą pracę poszczególnych zestawów central automatycznych, m ię­
dzymiastowych lub teletransm isyjnych oraz za jakość i niezawodność 
działania bardzo pracochłonnego sprzętu.

Przykłady robót:

1. U ruchom ienie i usunięcie błędów w członach central te le­
fonicznych, jak  stojaki SL, WG, SUA, AM 7/—/2/

2. Uruchom ienie stojaków  motorowych z usunięciem błędów 7/— 121
3. U ruchom ienie stojaków  lub centrali telefonicznej z w ybiera­

kam i krzyżow ym i z usunięciem błędów 7/—12!
4. U ruchom ienie stanow isk CMM sznurowych i bezsznuro­

wych z usunięciem  błędów 7/— 121
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5. Uruchomienie stanowisk specjalnych, jak  stanowisko kie­
rowniczki, stanowisko probiercze, awiz — z usunięciem 
błędów

6. Uruchomienie central abonenckich z usunięciem błędów
7. Uruchomienie stojaków do teletransm isji z usunięciem błę­

dów, jak np. stojak urządzeń przelotowych, stojak urządzeń 
końcowych, stojak urządzeń telefonii

11—121
H—I21

11—121



Rozdz i a ł  V

PRODUKCJA WYROBOW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ





Określenie pracy:

W ykonywanie prac związanych z przygotowaniem  stanow iska pracy do 
formowania ceram iki metodą ciągłą.

Powinien znać:

Rodzaje pras oraz pomoce używane do form ow ania ru rek . Odróżniać ro ­
dzaje tworzyw, k tóre są poddaw ane procesowi ujednorodniania i odpo­
w ietrzania mas na prasach do ciągnienia.

Powinien umieć:

Myć prasy, tace suszarnicze, listw y oraz pojem niki po m asach. U kładać 
listwy z wyform owanym i rurkam i, w ałkam i na regałach suszarniczych. 
Zdejmować rurki, pręty  z listew ek na tace, przygotowywać do suszenia. 
Rozładowywać suszarkę i układać ru rk i, w ałki do skrzynek. Umieć roz­
różniać rodzaje wysuszonych łasek z poszczególnych tworzyw.

FORMOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ METODĄ
CIĄGNIENIA — kategoria 3

FORMOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ METODĄ 
CIĄGNIENIA — kategoria 4

Określenie pracy:

W ykonywanie prac związanych z form ow aniem  i odbieraniem  surów ki 
do obróbki m echanicznej oraz prostych detali, jak  np. w ałków  i ru rek  
opornikowych, półfabrykatów  kondensatorow ych i w yrobów  ze stea ty tu .

Powinien znać:

Rodzaje i podstawowe własności tworzyw stosow anych do form ow ania. 
Ogólnie technologię przerobu mas ceram iki elektronicznej i ich w łaśc i­
wości. Ogólne zasady działania jednego z rodzajów  p ras do ciągnienia 
plastycznego (prasy typu Dorst, Y erner, Netzsch, Leim er i podobnych). 
Przebieg procesu form ow ania m etodą ciągnienia. In strukcje  obsługi p rasy  
do form ow ania plastycznego. Sposoby czyszczenia pras. W ady pó łfab ry ­
katów spowodowane niepraw idłow ym  obchodzeniem się w  czasie odbie­
rania z urządzeń form ujących i sposoby ich unikania.

Powinien umieć:

Pomagać formowaczowi wyższej kategorii przy przygotow aniu do pracy  
lub konserw acji urządzeń form ierskich oraz środków  transportow ych. Z a­
silać p rasy  tworzywem  form ującym . U rucham iać i obsługiwać poszcze-
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gólne typy  pras. N adzorow ać przebieg form owania oraz um iejętnm  od ­
bierać p ó łfab ry k a ty  z urządzeń. Dokonywać pomiarów za pomocą su w ­
m iark i o raz spraw dzać  ksz ta łtk i przym iaram i. Czyścić obsługiw'aną prasę.

FOUMOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ METODĄ 
CIĄGNIENIA — kategoria 5

O kreślen ie  pracy:

M aszynow e produkow anie surów ek, odpowietrzanie tworzyw oraz fo r­
m ow anie w yrobów  opornikow ych, w yrobów konstrukcyjnych ze s tea ty tu  
oraz ru re k  kondensatorow ych.

Pow inien  znać:

R odzaje i w łaściw ości podstaw ow ych surowców oraz ich proporcje udziału  
w  sk ładzie  tw orzyw  stosow anych na wydziale produkcyjnym . W arunk i 
techniczne jak im  pow inny odpow iadać przygotowane twoi żywa ce iam iczne 
oraz zaform ow ane półprodukty . Rodzaje pras i autom atów  stosow anych 
przy fo rm ow an iu  ceram iki elektronicznej, ich budowę i zasady działan ia . 
Zasady obsługi p ras  typu  T uryngia oraz innych, stosowanych w p rz e d ­
sięb iorstw ie. Zasady konserw acji pras. Przyrządy i urządzenia pom iarow e 
w m ontow ane do p ras (m anom etry) oraz służące do spraw dzania w y m ia ­
rów  p ó łfab ryka tów , jak  spraw dziany. W ady półfabrykatów , jak  odprysk i, 
o berw an ie  brzegów , pęknięcia. Nazwy wyrobów gotowych oraz w aru n k i 
techniczne ustalone norm am i przedmiotowymi.

P ow in ien  um ieć:

B adać i oceniać przydatność m as do form ow ania plastycznego pod w zg lę­
dem  jednorodności, odpow ietrzenia, wilgotności oraz stopnia czystości 
i sygnalizow ać odchylenia w stosunku do wymogów. Przygotow ać p rasy  
do fo rm ow an ia  p rzez spraw dzenie stanu m atryc, stem pli, ucinacza i zasi­
lacza. U staw ić tu le jk i i rdzenie do form ow ania w ałków  i ru rek . F o rm o ­
w ać p ó łfab ry k a ty  ceram iczne techniką ciągnienia na p rasach  pionow ych 
w szelkich  typów . Form ow ać i nacinać przyrządam i żyletkow ym i pasm a 
w ałków  i ru re k . O bsługiw ać urządzenia i maszyny oraz nadzorow ać p ro ­
cesy ciągn ien ia  i form ow ania na wydziale.
P osług iw ać się narzędziam i kontrolno-pom iarow ym i, jak  m ik rom etr, k ą to ­
m ierz, sp raw dziany  tłoczkowe i specjalistyczne przyrządy w y stęp u jące  
na  w ydziale. B adać uform ow ane półfabrykaty, stw ierdzać w ady. Z apob ie­
gać p o w staw an iu  w ad przez um iejętne prow adzenie procesu ciągnienia. 
S p raw dzać , czy w ym iary  uform ow anych w yrobów  m ieszczą się w  u s ta ­
lonych  to le ranc jach .
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O kreślenie pracy:

U staw ienie w szelkiego rodza ju  p ras  i u rządzeń  do fo rm ow an ia  p la s ty c z ­
nego w chodzących w  sk ład  odcinka p rodukcy jnego  przez d o bran ie  w ła śc i­
wych p aram etró w , w ykonan ie  prób  w łaściw ego o trzy m an ia  p ó łfab ry k a tó w  
oraz nadzorow anie i regu low anie  procesu  ciągnienia.

Pow inien znać:

Szczegółowo zasady dzia łan ia  m echanizm ów  i zastosow anie o p rz y rz ą ­
dow ania w szelkich typów  p ras  stosow anych do fo rm ow an ia  p lastycznego  
ceram iki e lek tron icznej. W ym agania techniczne i p a ra m e try  technologiczne 
stosow ane przy form ow aniu  w yrobów  oraz p rzeznaczen ie  w y tw arzan y ch  
półfabrykatów . S3'm bo likę  oznaczeń narzędzi i pom ocy w arsz ta to w y ch .

Pow inien um ieć:

Obsługiwać, ustaw iać  i konserw ow ać m aszyny i u rządzen ia  na  W3’działe. 
Regulow ać w czasie procesu ciągnienia u staw ian ia  ustn ików . tu le je k  
i szybkości w ypływ u pasm . O kreślać prz>-datność stosow anych  tw o rzy w  
do form ow ania, w ykonyw ać próbne fo rm ow anie i dobierać n iezb ęd n e  
oprzyrządow anie. U staw iać p rasy  i u rządzenia  z uw zględn ien iem  pe łnego  
w yposażenia, dobierać w łaściw e p a ram e try  fo rm ow an ia  p lastycznego  o ra z  
nadzorow ać p racę całego zespołu obsługującego m aszyny i u rząd zen ia  
wchodzące w sk ład  danego odcinka produkcyjnego .

FORMOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ METODĄ
CIĄGNIENIA — kategoria 6

FORMOWACZ KSZTAŁTOWYCH WYROBÓW CERAMIKI 
ELEKTRONICZNEJ I ELEKTROTECHNICZNEJ — RĘCZNY — 
kategoria 5
Pow inien znać:

Rodzaje i w łasności podstaw ow ych surow ców  w chodzących w  sk ład  m as  
ceram icznych i ogniotrw ałych (surowce plastyczne, ja k  koałiny , g liny , 
łupki, surow ce niepłastyczne, ja k  kw arc, p iasek  kw arcow y, złom  c e ra ­
miczny itp.). W łaściwości fo rm iersk ie  m as ceram icznych, ja k  p la s ty cz ­
ność, uziarnienie, w ilgotność, odpow ietrzenie oraz p ro ste  sposoby b a d a n ia  
w łaściwości m as. R odzaje p ły t i fo rm  używ anych  przy  ręcznym  fo rm o ­
w aniu ksz ta łtek  ceram icznych oraz osłon ogn io trw ałych . N arzędzia  do 
ręcznego form ow ania pó łfab rykatów  ceram icznych, ja k  ucinacze, ło p a tk i, 
noże, szabłony (w zorniki, gładziki, cykłiny  itp.). O gólnie technologię  p ro -
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■dukcji mas ceramicznych. A sortym ent produkowanych półfabrykatów i 
osłon ogniotrwałych. Rysunek techniczny i warsztatowy. Wady półfabry­
katów  powstałe na skutek  nieodpowiedniego przygotowania masy do for­
mowania.

Powinien umieć:
Rozróżniać rodzaje m as ceramicznych i ogniotrwałych. Badać oraz oce­
niać jakość i przydatność masy ceramicznej, a w szczególności: uziarnie- 
nie, plastyczność, wilgotność. Ręcznie przygotowywać do formowania masę 
ogniotrw ałą. Formować osłony ogniotrwałe o wadze do 10 kg. Formować 
kształtki ceramiczne o wadze do 5 kg. Przygotowywać, konserwować i prze­
chowywać narzędzia używane przy form owaniu, jak  szablony (wzorniki, 
noże, cykliny, gąbki, gładziki itp.) oraz przybory pomiarowe, jak: ką to ­
wniki, m iary długości itp. Odczytywać rysunek techniczny i warsztatowy. 
Odręcznie — bez użycia form  — formować półfabrykaty. Formować 
półfabrykaty przy użyciu form  gipsowych przez um iejętne nakładanie 
płatów  na form ę i łączenie (klejenie). W ykańczać wyformowane półfa­
b rykaty  przez czyszczenie, w yrów nyw anie powierzchni oraz dostosowanie 
grubości ścianek do w ym aganych w arunków  technicznych. W ykonywać 
w szystkie czynności form ierskie przy pracy w zespole na polecenie fo r­
mowacza wyższej kategorii. Rozróżniać wady wyrobów powstałe na sku­
tek  użycia niew łaściw ie przygotowanej masy.

Przykłady robót:

1. Ręczne form ow anie kształtek  ogniotrwałych o wadze od 5
do 10 kg 5/ j /

2. Ręczne form ow anie kształtek  porcelanowych o wadze od 2
do 5 kg 5 / - / —/

3. Ręczne form ow anie izolatorów porcelanowych o wadze do
10 kg 5/—/ _ /

FORMOWACZ KSZTAŁTOWYCH WYROBOW CERAMIKI 
ELEKTRONICZNEJ I ELEKTROTECHNICZNEJ — RĘCZNY —
kategaria 6 

Powinien znać:

W ady form  i p ły t gipsowych, jak  odparzenia, zatłuszczenia, niew łaściw a 
porow atość, złe dopasowanie poszczególnych części formy, uszkodzenia 
m echaniczne itp., k tóre w pływ ają na jakość formowanego półfabrykatu . 
Technologię p rodukcji m as ceram icznych — porcelanowych. Sposoby ręcz­
nego form ow ania kształtow ych półfabrykatów  ceramicznych, jak  osłon 
i kształtek  ogniotrw ałych. Zasady klejenia poszczególnych części pó łfa­
brykatów  oraz w ykończenia na mokro i sucho. Zasady podsuszenia pół­
fabrykatów . Zasady szkliw ienia. Rozróżniać asortym ent półfabrykatów  oraz
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rodzaje i wielkość osłon ogniotrwałych. Budowę i zasady działania zain­
stalowanych w  zakładzie typów suszarń. Wszystkie techniki form ow ania 
półfabrykatów (odręcznie, na toczku, na urządzeniach m echanicznych i pół­
automatycznych). Zasady znajomości szkliwierza. Sposoby drążenia otw o­
rów i obcinania, wygładzania, zaokrąglania brzegów oraz reperow ania 
drobnych uszkodzeń w półfabrykatach podlegających wykończeniu. W y­
magania techniczne jakim  odpowiadać powinny wyform owane i w ykoń­
czone półfabrykaty. Skurczliwość m as ceramicznych w procesie podsusza­
nia i suszenia. Sposoby zabezpieczania półfabrykatów  w czasie suszenia 
przed deform acją i pęknięciami. W arunki techniczne i to lerancje w y­
miarowe wyrobów.

Powinien umieć:

Oceniać jakość (przydatność) form  i płyt gipsowych. Przygotow yw ać form y 
do procesu formowania. Podsuszać półfabrykaty w sposób zabezpiecza­
jący przed zdeformowaniem i pękaniem. Dostosowywać si5osób podsu­
szania do tem peratury  i wilgotności otoczenia. Szkliwić w yform ow ane pó ł­
fabrykaty. Formować kształtki ogniotrwałe o wadze do 20 kg.
Ręcznie formować — według rysunku warsztatow ego — średniej w ieł- 
kości izolatory elektrotechniczne. Form ować kształtk i porcelanow e o w adze 
do 10 kg. Drążyć otwory, obcinać naddawę, wygładzać, zaokrąglać brzegi, 
reperować drobne uszkodzenia. W ykanywać operacje szkliw ienia pó łfa­
brykatów  w sposób określony dla szkliwierza. Rozróżniać w ady w yrobów  
powstałe na skutek użycia nieodpowiednich form, niepraw idłow o p rze­
prowadzonego procesu formowania, klejenia, podsuszania i szkliw ienia. 
Sprawdzać jakość wyformowanego oraz wysuszonego i oszkliwionego pó ł­
fabrykatu. W ykrywać błędy i zapobiegać ich pow staw aniu.

Przykłady robót:

1- Ręczne form owanie kształtek ogniotrwałych o wadze od 10
do 20 kg 5/1/—/

2. Ręczne form ow anie kształtek (tygli, donic) porcelanow ych
o wadze od 5 do 10 kg 5/1/—/

F o r m o w a c z  k s z t a ł t o w y c h  w y r o b ó w  c e r a m i k i  
e l e k t r o n i c z n e j  i  e l e k t r o t e c h n i c z n e j  —  R Ę C Z N Y
kategoria 7
Powi'inicn znać;

Budowę oraz zasady działania urządzeń m echanicznych (dźwigów) do za­
kładania i zdejm owania form  gipsowych. Sposoby ręcznego form ow ania 
osłon do izolatorów wysokiego napięcia. W ym agania techniczne oraz spo­
soby kontrolow ania jakości skom plikowanych w yrobów ceram iki e lek tro ­
technicznej.
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Pow inien umieć;

Zakładać i zdejmować form y gipsowe za pomocą urządzeń mechanicznych 
(dźwigów). Konserwować urządzenia dźwigowe. Ustalać kolejność wyko­
nania poszczególnych operacji w zależności od złożoności formowanego 
w yrobu (wielkości, kształtu , ciężaru i grubości poszczególnych fragm en­
tów półfabrykatów ). Ręcznie formować poszczególne części półfabrykatu 
oraz um iejętnie łączyć duże płaszczyzny. Formować osłony ogniotrwałe 
o wadze do 30 kg. Form ować kształtki porcelanowe o wadze do 20 kg. 
Zabezpieczać w yprodukow ane półfabrykaty przed uszkodzeniem, aż do 
chwili ich załadow ania do komory piecowej (zwracając uwagę na zacho­
w anie się tworzywa). Odpowiednio przeciwdziałać powstawaniu deformacji, 
pęknięć itp.

Przykłady robót:

1. Form ow anie kształtek  szamotowych o wadze od 20 do 30 kg 6/U—/
2. Form ow anie kształtek  porcelanowych o wadze od 10 do

20 kg 6/ 1/— /

F O R M O W A C Z  K S Z T A Ł T O W Y C H  W Y R O B Ó W  C E R A M IK I 
E L E K T R O N IC Z N E J  I  E L E K T R O T E C H N IC Z N E J  —  R Ę C Z N Y  —  
kategoria 8
Powinien znać:

Skład i receptury  mas stosowanych przy porcelanie elektrotechnicznej. 
Skurczliw ość mas porcelanow ych i szamotowych po wypale. Sposoby ręcz­
nego form ow ania osłon do izolatorów wysokiego napięcia. Podstaw ow e 
wiadom ości z zakresu pasow ań i sposoby oznaczania ich na rysunkach. 
Przezriaczenie i zastosowanie poszczególnych wyrobów w przemyśle. Spo­
soby spraw dzania w ykonyw anych robót. Zasady kierow ania pracą zespołu 
form owaczy. . .

Powinien umieć:

Form ow ać ksz ta łtk i porcelanow e o bardzo skom plikowanych kształtach. 
Form ow ać osłony do izolatorów wysokiego napięcia o wadze ponad 30 kg. 
K ierow ać zespołem form owaczy przy form owaniu dużych, skom plikow anych 
półfabrykatów . Instruow ać form owaczy niższych kategorii.

P rzyk łady  robót:

1. Form ow anie k ształtek  szam otowych o wadze ponad 30 kg 7/1/—/
2. Form ow anie k ształtek  porcelanow ych bardzo skom plikow a­

nych o w adze ponad  20 kg 7/1/—/
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F o r m o w a c z  w y r o b ó w  c e r a m i k i  
E l e k t r o t e c h n i c z n e j  i  o s ł o n  s z a m o t o w y c h
Na  t o c z k u  — kategoria 3 

Powinien znać:

Jakość m asy pod względem plastyczności i wilgotności. Zasady działania 
toczka form ierskiego o napędzie m echanicznym . Rodzaje i w aru n k i jak im  
Powinny odpowiadać foi-my robocze. Ogólnie technologię produkcji m as 
ceramicznych. Zasady form ow ania prostych półfabrykatów  ceram icznych 
Oraz osłon szamotowych. Przyrządy kontrolno-pom iarow e, jak  suw m iarka. 
Nazwy i wielkości form ow anych asortym entów.

Powinien umieć:

Oceniać jakość m asy i przydatność jej do form ow ania, a w szczególności 
lej plastyczność i wilgotność. Oceniać przygotow ania toczka form ierskiego. 
Normować na toczku bomzy. Form ować na toczku płoszki i proste pó łfa ­
brykaty  porcelanowe, jak  osłony ogniotrw ałe dla płaszczyzn i izolatorów  
niskiego napięcia. Kontrolować grubość w yform ow anych pó łfabrykatów  
przez dokonanie próbnych przekrojów  i m ierzenie grubości ścianek.

Przykłady robót:

1- Form ow anie płoszek dla izolatorów niskiego napięcia 3/— /— i
2. Form owanie płaszczyzn (podkładek) o średnicy do IC cm

włącznie 3/—/—/

F o r m o w a c z  w y r o b ó w  c e r a m i k i  
e l e k t r o t e c h n i c z n e j  i  o s ł o n  s z a m o t o w y c h
Na  t o c z k u  — kategoria 4 

Powinien znać:

Rodzaje i własności fizykochemiczne podstaw ow ych surow ców  w chodzą­
cych w  skład m as ceram icznych (surowce plastyczne, jak  kaoliny, gliny, 
łupki; surowce nieplastyczne: kw arc, piasek kw arcow y, złom ceram iczny). 
Przyrządy służące do cięcia w ałków  m asy na p łaty  (harfę) oraz pomocnicze 
urządzenia i m ateria ły  używane przy form ow aniu bomz. Ogólnie techno­
logię produkcji plastycznych mas ceramicznych. W ady półfabrykatów  w yn i­
kające ze złego form ow ania.

Powinien umieć:

Określać parzydatność m as form ierskich pod względem  odpowietrzeoiia, 
czystości. Oceniać przydatność do pracy form  gipsowych (brak uszkodzeń 
mechanicznych, gładkości powierzchni, czystość, porowatość). Ciąć m asę na
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płaty  o odpowdedniiej wielkości. Formować izolatory o wym aganej g ru ­
bości ii średnicy przez um iejętne posługiwanie się szablonem.

Przykłady robót:

4/—/—/1. Form ow anie na  toczku bomz z masy porcelanowej
2. Form ow anie izolatorów nilskiiego napięcia i tulejek do izo­

latorów  elektrotechnicznych 4/—/—/
3. Formowarme osłon ogniotrwałych dla płaszczyzn o średnicy

od 16 do 20 cm włącznie 4/—/—/

FORMOWACZ WYROBÓW CERAMIKI 
ELEKTROTECHNICZNEJ I OSŁON SZAMOTOWYCH 
NA TOCZKU — kategoria 5
Powinien znać: ’

W łaściwości form ierskich mas ceramiicznych, jak uziarnienie, odpow ietrze­
nie, szkodliwe zanieczyszczenie, oraz proste sposoby badania tych w łaści­
wości. Ogólnie technologię produkcji wyrobów ceramicznych. Technologię 
produkcji roboczych form  gipsowych jedno- i  wieloczęśoiowych. W ady 
form  gipsowych, jak zatłuszczeraie, niewłaściwa porowatość, złe dopaso­
wanie poszczególnych części ferm y, uszkodzenia mechaniczne dtp., k tóre 
w pływ ają n a  jakość form ow ania do półfabrykatu. Budowę i zasady kon­
serw acji toczka form ierskiego. Rysunek techniczny. Zasady form ow ania, 
w ykańczania, k lejen ia  i  suszenia półfabrykatów  ceramicznych o średniej 
trudności w ykonania. W ym agania jakim  powinny odpowiadać w yform o- 
wane płoszki i  półfabrykaty. Rodzaje braków powstałych z winy złego wy- 
form ow ania płoszki i półfabrykatów . Wady wyrobów powstałe z winy 
form ow ania oraz sposoby zapobiegania ich powstawania.

Powinien umieć:

O kreślać przydatność używanych szablonów (odpowiednie zapiłowanie 
i ustaw ienie). Form ow ać półfabrykaty ceramiczne, jak płaszczyzny o śred­
nicy pomad 20 cm, lizolatory teletechniczne nosowe. Kleić poszczególne częś­
ci izolatorów  nosowych. Suszyć i wykańczać półfabrykaty. Posługiw ać S'ę 
spraw dzianam i. W ykryw ać wady półfabrykatów  powstałe z w iny form o­
w ania, klejenia, suszenia i  zapobiegać ich powstawaniu.

Przykłady robót:

1. Formowaniie izolatorów  teletechnicznych i nosowych oraz
łączenie lich przez klejenie 5/—/—/

2. Formcywanie osłon ogniotrw ałych głębokich o wadze do
10 kg oraz osłon ogniotrwałych li płaszczyzn o średnicy po­
wyżej 20 cm 5/—/—/
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F O R M O W A C Z  W Y R O B Ó W  C E R A M IK I 
E L E K T R O T E C H N IC Z N E J I  O S Ł O N  S Z A M O T O W Y C H  
N A  T O C Z K U  —  k a te g o r ia  6

P o w in ie n  znać:

Zasady wykonywania według rysunku szablonów do . formowania. Bu­
dowę ł zasady działania suszarni konwojerowych oraz proces suszenia 
półfabrykatów. Zasady formowania półfabrykatów o dużych płaszczyznach 
i dużych kątach załamania. Zasady formowania płoszek do izolatorów 
wysokiego napięcia oraz wady występujące w półfabrykatach d wyrobach 
na skutek żłe wyformowanych płoszek (rozwarstwiienie masy, pęknięcia 
wewnętrzne). Nacinać w ceramice gwinty.

P o w in ie n  um ieć:

Wykonywać według rysunku szablony formierskie. Ręcznie na toczku fo r­
mować płofizki do dzolatorów wysokiego napięcda, nadając m asie jedno­
litą struk tu rę  oraz ujednolicając ją. Formować .izolatory wysokiego n ap ię­
cia do 30 kV, izolatory „LK” oraz osłony ogniotrwałe o wadze ponad 
10 kg. Posługiwać się sprawdzianam i kształtowymi. Ustawiać wrzeciona 
głowicy toczka a regulować .szablony. Nacinać ręcznie gwinty. Form ować 
osłony szamotowe o dużych gabarytach.

P r z y k ła d y  rob ót:

1. Formowanie izolatorów wysokiego napięcia do 30 kV oraz
■izolatorów typu „LK” 6/—/—/

,2. K lejenie poszczególnych części izolatorów wysokiego napięcia '6/—/—/
3. Formowanie osło.n iOgniotrwałych o wadze do 30 kg i  średni-

■nicy do 50 cm 6/—/—/
4. Form owanie płoszek do lizolatorów wysokiego napięcia 6/—/—/
5. Formowanie płoszek do izolatorów przepustowo-w.sporczych

■o wadze do 10 kg 6/—/—/

f o r m o w a c z  w y r o b ó w  c e r a m i k i  
e l e k t r o t e c h n i c z n e j  i  o s ł o n  s z a m o t o w y c h
N a  t o c z k u  —  k a te g o r ia  7 

Powinien znać:

Zasady regulow ania i ustaw iania toczków form ierskich oraz sposoby 
sprawdzania prawidłowości ich działania. W szystkie techniki form ow ania 
półfabrykatów  ceram^iczinych, form  gipsowych oraz osłon ogndotrw.ałych, 
jak form owanie ręczne, odlewanie, fo^rmowanie maszyn'OW'2 i  n a  pó łau to­
m atach. Skurczliwość mas ceramicznych w procesie podsuszania i  susze-
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niia. Zasady technicznej kontro li jakości mas oraz wyformowanych pół­
fabrykatów .

Powinien umieć:

U staw iać i regulować toczki form ierskie, a w szczególności wrzeciona 
i głowice toczków oraz szablony. Sprawdzać prawidłowość działania tocz­
ków  formieriskiich. Form ow ać n a  toczku, wykańczać i suszyć półfabryka­
ty ceram icane o dużej trudności w ykonania (ze względu ina ich konstruk­
cję, ksz ta łt i wym iary), jak  izolatory wysokiego napięcia itp. Formować 
osłony szamotowe i  k ształtk i ogniotrw ałe. Instruow ać formowaczy niższych 
kategorii.

Przykłady robót:

1. Form ow anie specjalnych izolatorów  wysokiego napięcia 7/—/—/
2. Form ow anie izolatorów przepustow ych (,,dzwonowych") 6/1/—/
3. Form ow anie płoszek do lizolatorów przepustowo-wsporczych

o wadze powyżej 10 kg 6/1/—/
4 . Form ow anie osłon szam otowych o w ym iarach średnicy po­

nad 50 cm li w adze powyżej 30 kg 6/1/—/

H Y D R O F O B IZ A T O R  C E R A M IK I  E L E K T R O N IC Z N E J  —  
kategoria 3

Określenie pracy:

P rzygotow yw anie powienzchnii do hydrofobizacjL Szkliwiienie prostych w y­
robów  z ceram iki o raz prostych półfabrykatów  kondensatorowych. L akie­
row anie  pó łfabrykatów  kondensatorow ych przeznaczomych do montażu tra ­
dycyjnego. Segregow anie hydnofobizowanych elem entów ceramiicznych m e­
todą w izualną.

Powinien znać:

P odstaw ow e .sposoby przygotow yw ania pow ierzchni pod procesy hydro- 
fobizacji o raz  m ateria ły  do przygotow ania powierzchni i hydrofobizacji 
w yrobów  ceramiczinych. N arzędzia na  stanow isku pracy. Proces d w arunki 
techniczne hydrofobizacji. Przyczyny pwwistawainia braków  i isposoby ich 
zapobiegania. Z asady  segregacji w yrobów  hydrofobizowanych m etodą wzro­
kow ą.
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‘ owinien umieć:

Rozróżniać m ateriały  podstaw ow e do przygotowa.nia powiierzcłmd i hyd ro - 
obizacji. Przygotować w yroby do hydrofobizacji. rPrzeprow adzić proces 
ydrofobizacji (szkliw^ieniie lub lakiiorowande). Seg^regować w yroby hydro - 

fobizowane—w izualnie.

H y d r o f o b i z a t o r  c e r a m i k i  e l e k t r o n i c z n e j  —
Kategoria 4
^kreślen ie  pracy:

Sz.kli-wlonie złożone wyrobów z ceram iki oraz pó łfabrykatów  kondensato ­
rowych. Lakierow anie złożofne półfabrykatów  kondensatorow ych. U k ład a- 

w szablony półfabrykatów  kondensatorow ych.

I^owinicn znać:

Cechy t w łasności m ateniałów stosowanych n a  stanowiisku p rac j', jak  
szkliwa, em alię do kondensatorów , rozcieńczalniki d zalew y. Sposoby, p rzy- 
Sotowania i w ym agane w arunk i pow ierzchni pod procesy hydrofobizacji. 
Przyrządy n a  stanow isku, jak w anny do hydrofobizacji, toczki i  u rządze- 

iak.iornicze. Zasady m ierzenia narzędziam i pom iarow o-kontro lnym i, jak  
Kp. suw m iarką, m^ikrometrem. Proces i w aru n k i techniczne hydrofobizacji 
<^eramiki elektronicznej. Przyczyny pow staw ania b raków  i  sposoby zapo- 
biegania ich pow staw aniu.

Powinien umieć:

Pczróżniiać m ateria ły  stosowane na wydziale. O dczytyw ać ry su n k i p rostych  
detali. Posługiw ać się narzędziam i pom iarow o-kontrolnym i, ja k  su w m ia r-  

m ikrom etrem . Szkliw ić w yroby i pó łfabrykaty  kondensatorow e. L ak ie ­
rować półfabrykaty  kondensatorow e. U kładać w  szablony p ó łfab ry k a ty  
kondensatorowe.

h y d k o f o b i z a t o r  c e r a m i k i  e l e k t r o n i c z n e j  —
kategoria 5

Określenie pracy:

Hydrofobiizowanie w yrobów  ceram iki e lektronicznej w  odczynniikach. L a ­
kierow anie półfabrykatów  kondensatorow ych m etodą zanurzen iow ą. U tw a r-  
ńzaniie powłok hydrofobizatorow ych. S praw dzanie jakości pow łok.

Powinien znać:

E lem entarne w iadom ości dotyczące podstaw  e lek tro tech n ik i i chem ii w 
zakresie zasadniczej szkoły zaw odow ej o specjalności ce ram ik i e le k tro ­
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technicznej. Cechy i własności m ateriałów  ceramikii elektronicznej. Ogólne 
przeznaczenie li zastosowanie hydrofobizowanych wyrobów i półfabryka­
tów ceram iki elektronicznej. Podstawowe w arunki techniczne jakościow e­
go odbioru.

Powinien umieć:

Odczytywać rysunk i średnio złożonych detali. Oceniać wzrokowo jakość 
m ateriałów  i_ półfabrykatów  używanych przy hydrofobizacji. Hydrofobi- 
zować w yroby o złożonej konstrukcji. Lakierować półfabrykaty o złożonej 
konstrukcji. Sprawdzać za pomocą przyrządów pomiarowo-badawczych ja ­
kość nałożonej warstwy.

H Y D R O F O B IZ A T O R  C E R A M IK I E L E K T R O N IC Z N E J  —  
kategoria 6

Określenie pracy:

Przygotowywanie, nasycanie i utw ardzanie zalew. Zalewanie półfabryka­
tów. Segregowanie podzespołów w edług wielkości param etrów  elektrycz­
nych, posługiwanie się przyrządam i, jak  próbnikiem  przebicia, m iern i­
kiem  oporności izolacji oraz m iernikiem  pojemności.

Powinien znać:

Podstawy miiernictwa elektrycznego w  zakresie zasadniczej szkoły zawo­
dowej dla specjalności ceram iki elektrotechnicznej. W łasności elektroizo- 
lacyjne m ateriałów  stosowanych przy hydrofobizacji. W pływ wad i uste­
rek m ateriałów  elektroizolacyjnych na  jakość wyrobów. Przyrządy kon­
trolno-pom iarow e, jak  próbnik przebicia, m iernik oporności lizolacji i m ier­
niki pojemności. Sposób przygotowania specjalnych gatunków zalew. Spo­
soby pokryw ania zalewam i oraz lich nasycania. Przyczyny pow staw ania 
wad w w arstw ach hydrofobizowanych i sposoby ich usuwania.

Powinien umieć:

Przygotować specjalne zalewy. U tw ardzać powłoki z zalewy. Nasycać po­
włoki z zalewy. Odczytywać rysunk i złożonych detali. Segregować podze­
społy w edług wielkości param etrów  elektrycznych, posługując isię przy­
rządam i kontrolno-pom iarow ym i, jak  próbnikiem  przebicia, mierinikiiem 
oporności izolacji i m iernikiem  pojemności. W ykrywać usterk i w arstw  
hydrofobizowanych i usuwać wady.
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KONTROLER JAKOŚCI WYROBÓW — CERAMIKI 
ELEKTRONICZNEJ I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria i
Określenie pracy:
Sprawdzanie jakości na podstawie wyglądu zewnętrznego i według ry ­
sunku konstrukcyjnego właściwego wykonania półfabrykatów  d wyrobów 
z ceramiki elektronicznej i elektrotechnicznej, jak tulejek, wałków, bol­
ców, płytek, krążków, kształtek, izolatorów itp. Segregowanie na dobre 
oraz na braki z uwagi na usterki kształtu, pęknięć, jakości szkliwienia 
i inne wady z jednoczesnym podaniem ilości wykonania sprawdzonych 
detali czy wyrobów. Sprawdzanie prostych i  średnio złożonych detali 
spraw dzianam i granicznymi, przymiarami, suw m iarką i  kątomierzem.

Powinien znać:

Zasady spraw dzania prostych i średnio złożonych detali z ceram iki elek tro ­
nicznej i elektrotechnicznej. Zasady dokonywania pomiarów wiielkości — 
■suwmiarką, spraw dzianam i granicznymi, przym iaram i i kątom ierzem  w 
prostych i  średnio złożonych detalach. Sposoby ustalania ilości w ykona­
nych detali. Zasady układania detali z ceram iki i  przygotowania w yro­
bów do zdania na magaz.yin lub ekspedycję. Sposoby w ykonyw ania ozna­
czeń i symboli na  sprawdzonych wyrobach. Zasady spraw dzania i segre­
gowania prostych i średnio złożonych półfabrykatów  z ceram iki n a  pod­
stawce oględzin zew nętrznych i wyglądu powierzchni itp. z podziałem na 
dobre' i złe. Potrzebę i  znaczenie kontroli technicznej w  zakresie w łaści­
wego określania w ym iarów  detali. Zasady czytania rysunków , prostych 
i średnio złożonych detali.

Powinien umieć:
Sprawdzać zgodność w ykonania detali prostych i  średnio złożonych ce ra ­
micznych za pomocą spraw dzianów  granicznych, suw m iarką, p rzym iara­
mi, kątom ierzem . Odróżniać na  podstawie w yglądu zewnętrznego usterk i 
i wady w ykonania prostych i średnio złożonych półfabrykatów  i  w yrobów  
z ceram iki elektronicznej i elektrotechnicznej, jak  tulejek, wiałków, bol­
ców, płytek, krążków, kształtek, izolatorów i odpowiednio kw alifikow ać 
je na dobre i złe. Ustalać na podstawie stosowanych metod w przedsię­
biorstw ie w ykonane ilości sprawdzonych detali d wyrobów. P'rzygotowy- 
Wać detale i wyroby ceramiczne do zdania n a  m agazyn lub  ekspedycję. 
Kwalifikować w ystępujące braki w edług rodzajów  i źródeł ich pow sta- 
wania.

K o n t r o l e r  j a k o ś c i  w y r o b ó w  —  c e r a m i k i
e l e k t r o n ic z n e j  i e l e k t r o t e c h n ic z n e j  — kategoria 5
Określenie pracy:

K ontrolow anie jakości surowców mas d szkliw. Przepunwadzainie próbnycli 
badań surowców, mas i szkliwią (analiza sitowa). K ontrolow anie dozowa-
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niia surowców przy zestaw ianiu mas ;i szkliw. Kontrolowanie stanu tcch- 
ruicznego urządzeń służących do oczyszczania masy.

Powinien znać:

Kodzaje i własności fizykochemiczne podstawowych surowców wchodzą­
cych w skład mas i szkliw ceramicznych, tj. surowce plastyczne i niepla- 
styczine, jak kaoliny, gliny, kw arc, skaleń, piasek kwarcowy, złom cera­
miczny. Związki wchodzące do tworzyw ceramiiki elektronicznej, jak  talki 
różnego pochodzenia, bentonit, tlenek tytanu, tlenek cyrkonu, węglan w ap­
n ia , w ęglan 'baru, dw utlenek cyny, tlenek glinu litp. M ateriały pomocni- 
•cze stosowane w dziale przerobu mas ii szkliw. Obowiązujące norm y do­
tyczące surowców oraz m ateriałów  pomocniczych. Urządzenia stosowane 
do przerobu m as li szkliw  oraz zasady lich działania i obsługiwania. Tech­
nologię produkcji w yrobów ceramicznych. Cel li zasady sporządzania pro­
stych analiz surowców mas i szkliw. Ogólne zasady formowania z mas 
•ceramicznych. Obowiązujące receptury li instrukcje technologiczne i czyn­
nościowe stosowane przy w yrobach ceram iki elektronicznej d elektrotech­
nicznej.

Powinien umieć:

K w alifikow ać i określać przydatność surowców, pobierać próby i przygo­
tow yw ać je do badania (analizy). Przeprow adzać badania fizyczne surow ­
ców, mas li szkliw, jak  badania zaniieczyszczeniia, uziarnnienia itp. za po­
mocą urządzeń laboratoryjnych. Wyznaczać p^roste param etry surowców 
m as i szkliw i porów nyw ać je z obowiązującymii -oraz ustalać ich p rzy ­
datność.

K O N T R O L E R  J A K O Ś C I  W Y R O B Ó W  —  C E R A M IK I 
E L E K T R O N IC Z N E J  I  E L E K T R O T E C H N IC Z N E J  —

Określenie pracy:

kategoria 6

M iędzyoperacyjne kontrolow anie prawidłowości przebiegu procesów tech- 
nologicznycli d w ykryw ania odstępstw  oraz ustalanie przyczyn ich po­
w staw ania. K ontrolow anie i stw ierdzanie w ad i odstępstw od jakości w y­
robów  ceram iki elektronicznej i elektrotechnicznej w zakresie dopuszczal­
nych to lerancji w ym iarow ych, kształtów  u zanieczyszczeń. W ykonywanie 
prób  w ytrzym ałości m echanicznej oraz prób nasiąkliwośoi w yrobów  z elek- 
tropoTcelany.

P o w in ie n  zn a ć :

Podstaw y elektro techniki. Rodzaje i  właściwości fizykochemiczne podsta­
w ow ych surow ców  wchodzących w skład mas i szkliwią, jak: uziarnienie, 
tw ardość, szkodliwe zanieczyszczenia m ineralne, m echaniczne i organiczne.
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Rodzaje zanieczyszczeń masy i ujem ny ich w piyw  na jakość w yrobów . 
N om enklaturę w yrobów  i środków  pracy (form, osłon). Norm y dotyczące 
wym iarów, w ym agania jakościowe dla w>'robów, tabele sortow nicze i za­
sady przeprow adzania technicznej kontroli jakości produkcji oraz zasady 
pobierania prób do kontro li w zależności od liczebności kontro low anej 
partii. Technologię wyrobów ceram iki elektronicznej lub e lek tro techn icz­
nej. Urządzenia stosowane w  produkcji, a szczególnie form ierskie, w y k ań - 
czarskie i  stosowane przj^ szkliwieniu. M etodj' przeprow adzania badań 
Wytrzymałościowych. Zasady działania układów  izolacyjnych (układy tj '-  
pu wsporczego i przepustowego).

Rowinicn umieć:

Przeprow adzać badania właściwości fizycznych m as i szkliw  za pom ocą 
urządzeń laboratoryjnych. Pobierać próbki m etodą rep rezen tacy jną  i p rz e ­
prowadzać kontro lę jakości półfabrykatów , form , osłon w  zakresie  zgod­
ności z obowiązującym i norm am i (z zastosow aniem  przew idzianych to le­
rancji średnic, kształtów , w yglądu estetycznego, zanieczyszczeń i innych 
Wad). Wji-krywać w ady w' wyrobach. Ustalać przyczyny pow staw ania w ad 
produkcyjnych oraz określać środki dla ich  zlikw idow ania. S praw dzać 
prawidłowość opakow ania złożonych i dużych w yrobów  ceram icznych 
3 prawidłowość oznaczeń opakowań. Prow adzić dokum entację roboczą.

k o n t r o l e r  j a k o ś c i  w y r o b ó w  — CERAMIKI 
e l e k t r o n ic z n e j  i  e l e k t r o t e c h n ic z n e j  _  kategoria 7

Określenie pracy:

Kcintrolowanie jakości wyrobów ceram^iki elektronicznej w zakresie  p ro ­
cesów lakierniczych, pew łok hydrofohizacyj’nych ,itp. K ontrolow anie p ra ­
widłowości prow adzenia pwocesu dębienia. K ontrolow anie procesów  p a ra ­
finowania surówki. K ontrolow anie procesów w ypalan ia  ceram iki e le k tro ­
nicznej (i elektrotechnicznej. K ontrolow anie izolatorów elektro technicznych 
33a przebicie prądem  o napięciu do 50 kVA.

Powinien znać:

W łasności m ateriałów  używanych do szk liw ien ia’ ! zalew ania. Sym bole 
1 własności emalii, rozcieńczalników i odczynników. Podstaw y e lek tro ­
techniki i chemii w zakresie zasadniczej szkoły zawodowej i specjalności 
ceramiki elektrotechnicznej. W arunki techniczne jakościowego odbioru. 
Zasady .segregacji kondensatorów  w edług wielkości param etrów  e lek trycz­
nych na  półautom atycznych i autom atycznych agregatach. Zasady d z ia ­
łania i obsługi stosov/anych w zakładzie przyrządów  kon tro lno -pom iaro ­
wych do pom iarów przebicia, izolacji i pojemności. Zasady obsługi u rzą-
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dzeń i p rzeprow adzania prób izolatorów elektrotechnicznych na przebicie 
prądem  o nap ięciu  do 50’ kVA.

Powinien umieć:
t

Oceniać jakość 'i przydatność stosowanych mas do szkliwienia, zalewa­
n ia  li emaiiowaniia. Obserwować proces technologiczny hydrofobizacji dę­
bienia, parafiinowanja, 'w ypalan ia  i stw ierdzać odstępstw a od założonych 
Drocesów technologicznych. K ontrolow ać prawidłowość zakwalifikow ania 
w yrobów  do odpow iednich grup lub  klas. U stawiać i konserwować urzą­
dzenia półautom atyczne li autom atyczne do segregacji d spraw dzania wy­
robów  ceram icznych. Badać izolatory elektrotechniczne n a  przebicie p rą ­
dem  o napięciu  do 50 kVA.

KONTROLEK JAKOŚCI WYROBÓW — CERAMIKI 
ELEKTRONICZNEJ I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 8

Określenie pracy:

P rzeprow adzanie  badań (prób) technicznych i kontrolow anie jakości izola­
cji izolatorów  wysokiego napięcia na  przebicia prądem  o napięciu ponad 
50 kVA. P rzeprow adzan ie  badań wytrzym ałościow ych wyrobów ceram icz­
nych.

Powinien znać:

E lek trom kę li m iernictw o elektryczne w zakresie techniikum elektryczne­
go. Wymagainda k o nstrukcy jne  dotyczące lizolatorów wysokiego napięcia. 
O bow iązujące recep tu ry , instrukcje  technologiczne i m asy używ ane do 
w yrobów . O bow iązujące mormy surow ców  d m ateriałów  pomocniczych w 
odniesien iu  do produkow anych  wyrobów. U rządzenia form ujące, suszące 
oraz sposoby suszenia. Zasady budow y d działaniia pieców do w ypalania 
w yrobów  ceram ik i e lek tron icznej i elektro technicznej. Norm y i w arunki 
techniczne odbioru  dla w yrobów  gotowych. Zasady p rzeprow adzan ia  prób 
na  przebicie izo la to rów  zbrojonych wysokiego napięcia n a  przebicie p rą ­
dem  o n ap ięc iu  pK>nad 50 kVA.

Pow inien umieć:

M ontow ać n a  podstaw ie  schem atów  ideow ych układy pom iarow e przy do­
borze w łaściw ych przyrządów  pom iarow ych. O rganizow ać i nadzorow ać 
p racę  zespołu. P rzeprow adzać  techniczną kontro lę  w e w szystk ich  fazach 
p rodukc ji. P rzep row adzać  p róby  techniiczne n a  pKrzebicie izolatorów  w yso­
kiego n a p ięc ia  p rąd em  o n ap ięc iu  ponad  50 kVA. Z estaw iać obserw acje 
z p rzeprow adzonych  pKjmiarów n a  k a rtach  kontro lnych.
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Przepuszczenie do użytkowania złej jakości i nie odpowiadających w aru n ­
kom technicznym izolatorów wysokiego napięcia, które mogą spowodować 
zraiszczenię cennych urządzeń elektrotechnicznych i narazić na  niebezpie­
czeństwo ich obsługę. Za bezpieczeństwo pracy współpracowników w  cza­
sie przeprowadzania prób izolatorów na  przebicie wysokimi napięciam i.

Odpowiada za:

L A B O R A N T -C E R A M IK  —  k a te g o r ia  2

O k reślen ie  p racy:

Wykonywanie czynności pomocniczych w laboratorium , jak  mycie i  czy­
szczenie naczyń oraz części składowych ap ara tu ry  laboratory jnej wiodą 
lub przy użyciu rozpuszczalników. Zaopatryw anie pomieszczeń labo ra to ­
ryjnych w wodę destylowaną, kwasy, ługi d typowe odczynniki.

Powinien znać:

Nazwy stosowanych rozpuszczalników, typowych kw asów  i ługów oraz ich 
własności rozpuszczające, palne, żrące li tru jące. Podstaw ow e wielkości 
fizyczne objętości li masy d dch jednostki. Zasady utrzym yw ania czystości 
w pomieszczeniach laboratoryjnych.

Powinien umieć:

Stosować roztwory do mycia naczyń i apara tu ry  w zależności od rodzaju  
zanieczyszczeń. Posługiwać się w  sposób bezpieczny substancjam i p a ln y ­
mi, żrącymi i  trującym i oraz stosowanymi w  pracy rozpuszczalnikam i i  od­
czynnikami. Czyścić szkło laboratoryjne li ap a ra tu rę  bez ich  uszkodzenia 
oraz suszyć je i przenosić na w skazane miejsce. U trzym yw ać czystość 
w pomieszczeniach laboratoryjnych.

L A B O R A N T -C E R A M IK  —  k a te g o r ia  3

Określenie pracy:

Wykonywanie prostych czynności laboratoryjnych, jak  pobieranie próbek  
surowców, półproduktów  i wyrobów gotowych oraz uśrednian ie  ich  przez 
rozdrabnianie, w ytrząsanie, mieszanie. W ykonyw anie pnrostych oznaczeń 
fizykochemicznych pod nadzorem.
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Podstaw ow e zasady pracy w laboratorium . U kład kranów  gazowych i wod­
nych, połączeń elek trycznych  oraz urządzeń klim atyzacyjnych. Rodzaje 
i przeznaczenie różnych przyrządów  do pobierania próbek, jak  zgłębnik; 
rurow e, sondy. Norm y zużyoia stosow anych w  laboratorium  odczynnikó'.v 
i rozpuszczalników . Budowę oraz zasady działania prostych urządzeń i apa­
ratów  laboratory jnych , jak  m ieszarki, k ruszark i, suszarki, cylindry m iaro­
we, wagi techniczne itp . Normy pobierania i przy gotowy waniia średnich 
prób substancji stałych i ciekłych. Rozmieszczenie punktów  pobierania 
prób. M etody w ykonyw ania prostych oznaczeń fizykochemicznych, jak  w a­
żenie, m ierzenie objętościow e cylindrem  m iarow ym , oznaczenie stopnia 
przem iału. O bow iązującą dokum entację w zakresie ew idencji w yników  
przeprow adzonych badań.

Pow inien  znać;

Powinien umieć:
I

Pobierać i  przygotow yw ać do analizy — w edług norm  zakładowych i b ran ­
żowych — średnie p róbki ciał stałych d ciekłych. Posługiwać isię pirzyrzą- 
dam i do pobieran ia  próbek, jak  np. zgłębniki, sondy. W ykonywać podsta­
wowe czynności laboratory jne, jak  ważenie n a  w adze technicznej, m ierze­
nie objętościow e cylindrem  m iarowym , przesiew anie itp. Oznaczać p o d ­
staw ow e w ielkości fizykochemiczne, jak  ciężar, zaw artość wody w  surow ­
cach, stopień przem iału. W ypełniać podręczną książkę kontroli jakości p ro­
dukcji. K onserw ow ać obsługiw aną ap ara tu rę  laboratoryjną.

LABORANT-CERAMIK — kategoria 4

Określenie pracy:

Pobieranie i przygotow yw anie średnich próbek surowców, mas, paliw, pół­
fabrykatów  i wyrobów gotowych. W ykonywanie podstawowych analiz ru ­
chowych celem oznaczenia zaw artości niektórych składników  w surow ­
cach, m asie i  paliw ach.

Powinien znać;

W ymagane w arunk i techniczne oraz obowiiązujące norm y stosowanych su­
rowców, w ęgla kam iennego, gazu czadnlcowego itp. W pływ jakości surow ­
ców oraz jednorodność zestaw u na  proces produkcyjny i pow staw anie 
wad w yrobów. W pływ zaw artości popiołu w  w ęglu n a  proces w ytw arzania 
gazu oraz wpływ  składu gazu czadndcowego lub ziemnego na  proces w y­
palania w yrobów. Sposoby i  częstotliwość pobierania próbek. Szczegółowe 
zasady przygotow yw ania średnich próbek do analizy chemicznej. Wpłyi\^ 
sposobu pobierania i przygotow yw ania średniej próbki na w yniki ozna­
czeń i  analizy. Stosow ane m etody analizy surowców, mas, jiólfabrykatów .
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wyrobów gotowych oraz paliw , gazu czadnicowego dtp. Budowę i zasady  
dziiałania obsiugiw anej apara tu ry  d sprzętu laboratoryjnego, jak  wag tech ­
nicznych, suszarek, aparatów  „O rsata”, palników  gazowych, m łynków  do 
mieleunia surowców, możdzierz.y agatowych d stalow ych itp. Zasady i spo­
soby wykoinywania analiz surowców, mas, gazu czadnicowego i  spalin 
oraz oznaczania popiołu w węglach kam iennych i brunatnych. Zasady ob­
liczania wyników wykonyw anych analiz.

Powinien umieć:

Rozróżniać poszczególne rodzaje surowców, mas, paliw , półfabrykatów - 
i gotowych w yrobów  w  oparciu o ich cechy zew nętrzne. Posługiw ać się 
apara tu rą  u sprzętem  laboratoryjnym , jak wagą techniczną, suszarką  elek ­
tryczną, aparatem  „O rsata”, laboratoryjnym  palnikiem  gazowym itp . P o ­
bierać d przygotowywać do analizy, według norm  państw ow ych, średnie 
próbki cia ł stałych, ciekłj-ch i gazowych, np. surowców, mas, w ęgla k a ­
miennego lub brunatnego, wody kotłow ej, gazu czadnicowego lub ziem ­
nego dtp. Sporządzać roztw ory absorpcyjne do ap a ra tu  „O rsata” d uzupeł­
niać zapasy odczynników, np. do m iareczkowania. W ykonywać proste  a n a ­
lizy. K ontrolować prawidłowość wym ieszania zestaw u przez m iareczkow a­
nie zaw artości części alkalicznych oraz oznaczać części rozpuszczalne i .nie­
rozpuszczalne w kw asach solnych. W ykonywać analizę gazu czadmicowe- 
go d spalin, oznaczając zaw artość tlenu, dw utlenku w ęgla d tlenku  węgla. 
Zaznaczać w  węglu kam iennym  lub brunatnym  zaw artość piopiołu d w il­
goci. Dokonywać prostych obliczeń stechiom etrycznych. Obliczać wj'niiki 
w ykonywanych analiz, zestaw iać je i przekazyw ać sw oim  przełożonym..

LABORANT-CERAMIK — kategoria 5

Określenie pracy:

W ykonywanie odpowiiedaialnych ainrliz chem icznych surowców, m as d pa-- 
Iłw, celem określenia praw id łow egj przebiegu procesu technologicznego.

Powinien znać:

Podstawy chemii, fizyki i elek tro technik i w zakresie  zasadniczej szkoły 
zawodowej. W ym agania techniczne d obowiiązujące norm y dla w szystk ich  
surowców stosow anych w zakładzie. W pływ jakości poszczególnych su ro w ­
ców n a  przebieg procesu technolcgioznego. W ym agania techniczne d obo- 
wiiązującc norm y dla stosow anych paliw  stałych, ciekłych i gazowych ora.z 
dla mas, półfabrykatów  d gotowych wyrobów. M etody w ykonyw ania pe ł­
nych analiz chem icznych surow ców  i mas. Sposoby oznaczania odporności 
wyrobów na działanie wody, kw asów  i ługów. M etody badań  p a l iw 's ta ­
łych, ciekłych i gazowych. Sposoby oznaczania w arto śc i opałow ej węgła, 
olejów i gazów oraz spiekalności pepiołu. Budowę, zasady działan ia d spo­
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sób obsługi oraz konserw acji stosow anej apara tu ry  i sprzętu  labo ra to ry j­
nego, jak  wag analitycznych, kalO'rymetrów subiektyw nych d fotoelek- 
trycznych, kalo rym etrów  do paliw  stałych, ciekłych i gazowych. Zasady 
uży tkow ania (i posługiw ania się sprzętem  platynow ym . Sposób oznaczania 
odporności chemdcznej produkow anych wyrobów. W pływ niieprawidłowo 
w ykonanych analiz i oznaczeń n a  ocenę d przebieg procesu technologicz­
nego. Zasady i sposoby obliczania w yników  oraz w ykorzystania ich do 
praw idłow ego prow adzenia przebiegu technologicznego. Obowiązującą do­
k u m en tację  prac laboratoryjnych.

Powinien umieć:

Przygotow yw ać w szystkie niezbędne do analiz chemicznych roztw ory che­
m iczne, odczynniki analityczne, m ianow ane d wzorcowe, np. miianowany 
roztw ór tiosiarczanu sodu do m iareczkow ania ołowiu d m inii ołowiowej, 
roztw ory wzorcow e żelaza d ty tanu  do kalorym etrycznego oznaczania ich 
w  surow cach. P rzeprow adzać przeliczenia stechiom etryczne i spraw dzać 
dokładność m ianow anych odczynruików. Posługiw ać się ap a ra tu rą  li sprzę­
tem  labora to ry jnym , jak  w agą analityczną, kalorym etrem  subiektyw nym  
i fo toelektrycznym , kalo rym etrem  do paliw  stałych, ciekłych d gazowych 
o raz  odpowiiednio je konserw ow ać. Posługiw ać ,się w ielopłuczkowym  ap a­
ra tem  „O rsata” z kom orą do spalin do pełnej analizy gazu. Posługiwać się 
sprzętem  p latynow ym  zgodnie z jego przeznaczeniem. W ykonywać pełne 
analizy surowców. Oznaczać odporność chemiczną wyrobów n a  działanie 
wody, kw asów  d ługów. W ykonyw ać pełną analizę węgla kam iennego d b ru ­
natnego oraz oznaczać w nich części lotne, kaloryczność oraz spiekalność 
popiołu  (liczbą „Rogi”). W ykonywać pełną analizę gazu czadnicowego, kok- 
sowniiczego i ziem nego z oznaczeniem  tlenku d dw utlenku węgla, w odoru 
i w ęglow odorów  ciężkich. Oznaczać kaloryczność w  olejach opałowych d ga­
zowych, przem ysłow ych. Obliczać d zestawiać w yniki swoich prac.

LABORANT-CERAMIK — kategoria 6
Określenie pracy:

Prow adzenie m iędzyoperacyjnej kontro li procesów produkcyjnych oraz 
w ykonyw anie analiz  chem icznych d fizykochemicznych. K ierow anie d n ad ­
zorow anie pracy zespołów laboran tów  niższych kategorii. W ykonywanie 
doraźnych prac zlecanych przez kierownictwo.

Powinien znać:

Zasady chem ii ogólnej oraz analitycznej jakościowej i  ilościowej. Szcze­
gółowe zasady nnałizy  objętościowej i wagowej. Zasady stechiom etrycz- 
nych obliczeń. Sposoby sporządzania roztw orów  m ianow anych i w zorco­
wych. W łasności podstaw ow ych odczynników chemicznych oraz dch ozna­
czenia i w a ru n k i przechow yw ania. Budowę, zasady działania oraz spo-
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soby obsługi urządzeń i apara tów  laborato ry jnych , jak  d y la to m e tr „W eis­
sa”, a p a ra t „Z chim m era”, a p a ra t „Knaga”, zestaw y szklane do ana lizy  ob­
jętościow ej i Wagowej. Reżim  technologiczny produkcji. K on tro low ane p a ­
ram etry  li dopuszczalne w ahania  lich wielkości, jak  zaw artość poszczegól­
nych składników  surow ca w  m asach, gazie opałowym , spalinach  o raz  w ie l­
kości fizyczne, jak  w spółczynnik rozszerzalności liniow ej, c iężar w laśc iw j' 
dtp. Podstaw ow e zakłócenia technologiczne w  procesie technologicznym  
zw iązane ze sk ładem  chem icznym  surow ców  li paliw , jak  odchylenie od 
ustalonego sk ładu  chem icznego m as, niejednorodność chem iczna i te rm icz­
na. Norm y państw ow e, branżow e d zakładow e w  zakresie  bad ań  i w a ru n ­
ków  technicznych, odczynników  chem icznych, surowców, paliw  d w y ro ­
bów gotowych. W łaściwości technologiczne w szystkich surow ców  łącznie 
ze środkam i barw iącym i. W łaściwości fizykochem iczne w yrobów  oraz p a ­
liw  stałych, ciekłych i gazowych. M etody li sposoby w ykonyw ania  p e ł­
nych analiz  chem icznych surow ców . M etody oznaczania fizycznych w ła ś ­
ciwości w yrobów, jak  w spółczynnik rozszerzalności liniow ej, ciężar w łaśc i­
wy. Zasady pobieran ia kom isyjnych próbek  kontro lnych  i sporządzanie  
protokołu z kom isyjnego pobran ia  próbek.

Powinien umieć:

Obliczać zestaw y surow cow e na  podstaw ie w ykonyw an joh  analiz  chem icz­
nych surowców. Prow adzić m iędzyoperacyjną kontro lę procesu te c h ­
nologicznego. Rozróżniać w zrokowo surow ce i  określać ich p rzydatność 
do produkcji. Rozróżniać w ady m as pó łfabrykatów  i  gotow j'ch w yrobów  
oraz określać przyczyny ich pow staw ania. K w alifikow ać surow ce i goto­
we wj-roby zgodnie z obow iązującym i norm am i. N astaw iać m ianow ane ro z ­
twory do analizy  chem icznej surow ców . Przygotow yw ać p róbk i w yrobów  
do badań w łaściw ości fizycznych. Sporządzać odpow iednie m ieszaniny cie­
czy ciężkich do a p a ra tu  „K niga” (do oznaczania ciężaru  w łaściw ego). 
Określać na podstaw ie otrzym anych w yników  badań labo ra to ry jnych  p rz y ­
czyny zakłóceń technologicznych w  procesie produkcji, zw iązane z odchy­
leniem sk ładu  chemicznego surow ców  i  paliw  oraz podaw ać sposoby ich 
usuwania. P raw idłow o pobierać próbki kom isyjne i  zabezpieczać je  do 
dalszych badań  kontro lnych. P row adzić dokum entację w yników  b ad ań  la ­
boratorium  ruchowego.

MŁYNOWY TWORZYW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 4
Określenie pracy:

Transportow anie surowców, tw orzyw  i  m as do stanow isk  roboczych i m a ­
gazynów. Mycie surow ców  skalnych oraz m aszyn i  urządzeń. P row adze-
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nie pod nadzorem  procesów rozdrabniania surowców m ineralnych i spie­
ków oraz separacja  surowców i ich odżelazianie. Obsługiwanie gniotow ni­
ków, łam aczy szczękowych i podobnych urządzeń oraz separatorów  frak ­
cyjnych i m agnetycznych.

Powinien znać:

Podstaw ow e cechy surowców m ineralnych używanych do produkcji tw o­
rzyw , ich cechy charakterystyczne, jak wygląd, barwę, twardość przed 
i po rozdrobnieniu  oraz przed li po w ypaleniu. Ogólną charak terystykę 
i przeznaczenie urządzeń do rozdrabnian ia, separacji i odżelaziania su­
rowców. Ogólnie pnoces technologiczny produkow anych tworzyw ceram icz­
nych. O bow iązującą dokum entację techniczno-produkcyjną obsługiwanych 
urządzeń.

Powinien umieć:

Rozróżniać w  stanie surow ym  i po w ypaleniu oraz w  stanie na tu ra lnym  
i po rozdrobnien iu  surow ce m ineralne używ ane do produkcji tw orzyw . 
Przygotow yw ać surow ce skalne  do dalszego procesu produkcji. Myć m aszy­
ny i  urządzenia oraz m ieln ik i do młynów. Pod nadzorem  obsługiwać gnio­
tow niki, łam acze szczękowe, separatory  frakcyjne i m agnetyczne. Pod 
nadzorem  praw idłow o konserw ow ać i zabezpieczać przed aw arią urządze­
n ia  do rozd rabn ian ia  i  separac ji surowców- m ineralnych. O dsortowywać 
zanieczyszczenia surow ców  oraz spraw dzać zaw artość zanieczyszczeń m a­
gnetycznych w  rozdrabnianych  surow cach.

MŁYNOWY TWORZYW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 5

Określenie pracy:

Samodzuelne prow adzenie procesu m ielenia surowców ceram icznych, jak  
kw arcu , skalenia, ta lku , m agnezytu i innych na urządzeniach, jak  w  gnio- 
tow niach kołow ych w  cyklu  zam kniętym  lub o tw artym , łam aczach szczę­
kow ych, m łynach tarczow ych dtp. Sortow anie surow ców  d czynników  m ie­
lących z m łynów  ro tacy jnych  i w ibracyjnych. Segregowanie surow ców  -na 
sitach  i iseparatorach m agnetycznych. Obsługiwanie w spółpracujących 
z m łynem  urządzeń, jak  bełtacze, p rasy  filtracy jne. K onserw ow anie u rzą­
dzenia d przeprow adzande okresow ych czyszczeń.

Powinien znać:

Nazwy, pochodzende, oznaczenia i w łaściw ości surow ców  używ anych do 
produkcji, ja k  kw arcu , skalen ia , ta lku  różnego pochodzenia, betonitu , gld-
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ny, kaolinu, tlenku tytanu, tlenku cyrkonu, węglanu wapnia, w ęglanu b a ­
ru, dw utlenku cyny, dw utlenku glinu :itp. Cechy fizykochemiczne su ro w ­
ców, jak plastyczność, granulacje, waelkość frakcji poszczególnych sk ład ­
ników, wilgotność. Rodzaje zanieczyszczeń organiC2snych i mieorganicznych. 
Wpływ cech surowca na proces mielenia i m ieszania oraz w ydajność 

urządzeń. Budowę li zasady działania gniotowników kołowych, separa to ­
rów, łamaczy szczękowych do przem iału surowców i półfabrykatów . Z a­
sady działania urządzeń transportow ych zasilających surowcam i młyn i od­
bierających masę po zmieleniu i zmieszaniu. Typy urządzeń odpylających 
współpracujących z młynami. Urządzenia do odw adniania gęstwy (prasy 
filtracyjne), odpow.ietrzania i przerabiania m asy (prasy próżniowe, w ałko- 
wnice), preparow ania masy (granulatory), oczyszczania masy z zanieczysz­
czeń (sita obrotowe, przetrząsalne i w ibracyjne,^ elektrom agnesy), p rze­
pompowywania gęstwy (pompy membranowe). U rządzenia kontro lno-po­
miarowe, jak przyrządy do badania gęstości (aerom etry), wodomierze, te r ­
mometry, m anom etry, wakuom etry, wagi itp . Ogólnie technologię p roduk­
cji mas cera.micznych i tworzyw. Podstawowe param etry  dotyczące jakości 
mas (plastyczność, wilgotność, odpowiietrzenię). Rodzaje m ielników, ich  ja ­
kość, sposób kontroli i sortowania. Sposoby uszczelniania m łyna li u rzą­
dzeń w spółpracujących. Obowiązującą dokum entację techniczno-produkcyj­
ną obsługiwanych urządzeń. Wpływ niedotrzym ania jakościowych p a ra ­
m etrów technologicznych masy na  przebieg procesu produkcyjnego.

Powinien umieć:

Rozróżniać według cech zewnętrznych surowce wchodzące w skład m as 
ceramicznych i tworzyw. Obsługiwać urządzenia do w stępnego rozdrobnie­
nia i separow ania surowców. W ykrywać zanieczyszczenie surowców i usu­
wać je przez oddzielenie fizyczne lub mycie. Obsługiwać oraz konserw o­
wać urządzenia i maszynj' stosowane przy przerabianiu  i p reparow aniu  
mas ceram icznych t  tworzyw, jak prasy filtracy jne do odw adniania masy, 
prasy próżniowe, wałkownice do przerabiania li odpoacdetrzania masy, 
granulatory do preparow ania masy, pompy, transpo rtery , podnośnika, e le ­
watory, silosy litp. Obsługiwać urządzenia pomoonicze i ap a ra tu rę  kon- 
jtrolnO-pomiarową agregatów przeróbczych oraz w ykorzystyw ać wy'niki 
wskazań apara tu ry  kontrolno-pom iarow ej do prawidłowego prow adzenia 
procesu przerobu mas. Równomiernie obciążać m łyny nadaw ą w  celu  uzy­
skania optym alnej 'wydajności. Sortować mielinaki pod względem w ielkości 
i jakości. Prowadzić proces przerobu mas zgodnie z ustalonym  reżim em  
technologicznym. Badać w trakoie prow adzenia procesu param etry  tech­
nologiczne masy (plastyczność, wilgotność, odpow ietrzanie) oraz odpow ied­
nio korygować przebieg procesu. Zabezpieczać urządzenia m ielące i sepa­
rujące przed aw arią  oraz usuwać drobne usterki. Prow adzić obow iązującą 
dokum entację ruchu  urządzeń mielących.
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MŁYNOWY TWORZYW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 6

O kreślenie pracy:

W ażenie i zasypyw anie surow ców  do młynów. Prow adzenie przem iału  w  
gniotowinikach w  cyk lu  zam kniętym  n a  dwóch ciągach jednocześnie. P ro ­
w adzenie  pinzemiału spdeków n a  gniotow niku. Prow adzenie przem iału, ce­
dzenie, be łtan ie  a filtrow an ie  surow ców  tw orzyw  opornikow ych i s tea ty - 
tow ych. Separow anie na sitach  i elektrom agnesach surowców. O bsługiw a­
n ie  m łynów  ro tacy jnych  kulow ych w  ciągu technologicznym. Synchronizo­
w an ie  p rac  m łynów  ro tacy jnych  kulow ych ze w spółpracującym i urządze­
niam i, jak  s item  w ibracy jnym , propełerem , pom pą m em branow ą, p rasą  
f iltracy jn ą , p ra są  odpow ietrzającą. O bsługiw anie m aszyny 1 urządzenia do 
p rzem ia łu  m as ogn io trw ałych  (szamotów).

Pow inien znać:

R odzaje fa rb  do barw ien ia  m as, rodzaje  plastyfikatorów . W łasności fizyko­
chem iczne i sk łady  spektograficzne oraz szkodliwe zanieczyszczenie m in e­
ra ln e  i  o rganiczne surow ców  używ anych do p rodukcji ceram ik i i tw o ­
rzyw . S urow ce w chodzące w  sk ład  m as ogniiotrwałych (szamoty). Budow ę, 
pojem ność i  rozm ieszczenie zbiorników  pośrednich li osadczych. B udow ę 
i zasady d zia łan ia  m ieszadła śmigłowego i pomp w irow ych oraz sposób 
ich obsług i i konserw acji. Rozmieszczenie rurociągów  doprow adzających  

'sz lam  do zb io rn ików  pośrednich  i osadczych oraz rozm ieszczenie zaw orów  
regu lu jący ch . R odzaje sit: m iedziane, mosiężne, fosforow o-brązow e, sty lo - 
now e i ich  gęstość. O kres i sposób osadzania aię szlam u w zhioirnikach 
osadczych. W ym agania techniczne dotyczące gęstości i jednorodności sz la­
m u. W pływ  cech fizykochem icznych surow ców  n a  proces m ielen ia  :i w y ­
d a jność  urządzeń  m ielących. Wp>ływ zaw artości wody w  szlam ach na p ro ­
ces f iltro w an ia . W pływ  w ilgotności m asy ognio trw ałej (szamotu) na p ro ­
ces fo rm o w an ia  osłon ogniotrw ałych. Budowę ,i zasady działaniia m łyna 
ro tacy jnego  kulow ego, sita , pom py m em branow ej, p rasy  filtracy jn e j i  p ra ­
sy o d pow ietrza jącej. O gólne w łasności i  przeznaczenie p rodukow anej p o r­
ce lany  i  tw orzyw . S k łady  i recep tu ry  tw orzyw  opornikow ych i  s te a ty to -  
w ych  p rzygotow anych  n a  m łynach ro tacy jnych . Param etoy technologiczne 
d la  p rzem ia łu  i  przygotow ania tw orzyw  opornikow ych li steaty tow ych . 
Spoisoby ko n serw acji ag rega tu  mielącego i urządzeń x>omocniczych.

P ow inien  umieć:

R ozróżniać w zrokow o jakość surow ców  przeznaczonych do m ielen ia . S a ­
m odzieln ie  prow adzić  proces m ielen ia  surow ców  w  gniotow nikach n a  dw óch 
c iągach  jednocześnie. P row adzić  przem iał spieków  n a  gniotow nikach. Roz­
różn iać  ro d za je  surow ców  używ anych w procesie szlam ow ania kao lin u
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i gliny w celu skierowamia dch do odpowiednich agregatów . Prow adzić p ro ­
ces przem iału, cedzenia, bełtan ia  i filtrow an ia  surowców ;i tw orzyw  opor­
nikowych i steatytow ych. Prow adzić odpow ietrzanie tw orzyw  n a  p rasie  
odpow ietrzającej. Prow adzić proces separow ania na sitach i e lek trom agne­
sach surowców. Obsługiwać wszystkie urządzenia będące w  zespole m łyna 
kulowego rotacyjnego. Przestrzegać param etry  ustalone w reżim ie techno­
logicznym przy przygotow yw aniu, surow ców  i tw orzyw  opornikow ych 
i steatytow ych. Oceniać jakość filtrow ania i odpow ietrzania tw orzyw . S a ­
modzielnie obsługiwać maszyny i urządzenia do przerobu m as ogn io trw a­
łych (szamotów).

MŁYNOWY TWORZYW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 7

Określenie pracy:

Prow adzenie przem iału tw orzyw  steatytow ych n a  m łynach w ibracyjnych . 
Prow adzenie dozo‘w ania zasypów tworzyw kondensatorow ych d s te a ty to -  
wych. Prow adzenie przem iału na m łynach ro tacy jnych  i B oultona tw o ­
rzyw  kondensatorow ych i spieków. Prow adzenie procesów cedzenia, b e ł­
tania, filtrow ania d suszenia twoi'zyw kondensatorow ych. P row adzenie p ro ­
cesu ostatecznej segregacji kaolinu, odmulków kaolinow ych i n a jd ro b n ie j­
szych frakcji piasków  w urządzeniach płucząco-segregujących ty p u  „E x- 
celsior” oraz w  bateriach hydrocyklonów. Przeprow adzanie drobnych  n a ­
praw  urządzeń przygotow alni mas.

Powinien znać;

Własności środków  uplastyczniających oraz w pływ  dch na p a ram e try  o trzy ­
m ywanych wyrobów. Cechy fizykochemiczne surow ców  w chodzących w  
skład tw orzyw  kondensatorow ych d steatytow ych. W pływ zanieczyszczeń 
i przebiegu procesu mdelenia na jalrość produkow anych tw orzyw  k o nden­
satorowych. Szczegółciwo technologię produkow anych tw orzyw  ceram ik i 
elektronicznej i elektrotechnicznej w wydziale. Budowę i zasady działan ia  
wszelkiego typu m łynów  rotacyjnych oraz m łynów  B oultona d u rządzeń  
do produkcji tw orzyw  ceram iki elektrondcznej i e lek tro technicznej. Z asady  
zestaw iania w edług receptury  procesu technologicznego w szelkich m as 
pomocniczych (kleje, k ity  i maeszaniiny pomocnicze). Zasady regu lac ji u rz ą ­
dzeń mielących, w zależności od mielonego m ateria łu  d stopnia p rzem iału . 
Dopuszczalne obciążenia młyna. Obowiązujące norm y przem iału.

Powinien umieć:

Dozować składniki zgodnie z recepturą. Prow adzić proces p rzem iału  tw o­
rzyw steatytow ych w m łynach w ibracyjnych. Prow adzić proces przem iału
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tworzyr^' kondensatorow ych w  m łynach rotacyjnych i Boultona. Prowadzić 
procesy cedzenia, bełtamia, filtrowaniia li suszenia tworzyw kondensato­
row ych i  spieków. K ontrolow ać i  regulow ać działanie i współdziałanie ob­
sługiw anych agregatów  m ielących d urządzeń pomocniczych występujących 
w  danym  ciągu produkcyjnym  n a  podstaw ie wskazań aparatury  pom iaro­
w ej li sterowniczej. Obsługiwać silniiki urządzeń pomocniczych w spółpracu­
jących z m łynem . Równomiiernie obciążać młyn m ateriałem  i odpowiednio 
go dociążać dła uzyskania optym alnej jego wydajności. Regulować sto ­
sunek przem ielonych m ateriałów  ■wtieloskładnikowych, zgodnie z recep tu ­
rą. Rozróżniać rodzaje cieczy używanych w procesie wzbogacania kaolinu 
.i glinu. Oceniać jakość szlam u dopływającego do płuczek ,,Excelsiior”. 
K ontrolow ać za pomocą wzorców przekroje otworów wlotowych, przele­
wowych i regulow anych, w  zależności od ich wiielkości decydować o przy­
datności hydrocyklonu do dalszej pracy. Umiejętnie prowadzić proces osta­
tecznego oddzielania kaolinu  od mułków kaolinowych i najdrobniiejszj'ch 
frak c ji piasku. Regulować gęstość szlamu, szybkość obrotów płuczek typu 
,,Excelsior” i  przepływ u szlamu. Regulować oiśnieniie szlamu nadaw anego 
na hydrocyklony oraz wody do milsy pod baterię hydrocyklonu, celem 
um ożliw ienia odprow adzenia mułków. Pobierać w odpowiednich m iejscach 
i czasie próbki do badań laboratoryjnych.

MŁYNOWY TWORZYW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 8

Określenie pracy:

Zestaw ianie składów  surowców dla tworz3'w  kondensatorowych, ceram iki 
opornikow ej, konstrukcyjnej oraz spieków — o żądanym udziale poszcze­
gólnych składników  w  ciągach technologicznych. Przeliczanie w ilgotności 
surow ców  loraz korygow anie składów  tWiOirzyw. Nadzorowanie prac i p ro­
cesu technologicznego w szystkich urządzeń i ciągów technologicznych do 
przygotow yw ania surowców d tworzyw. Prow adzenie proicesu suszenia tw o­
rzy w  w  suszarkach  rozpyłowych.

Powinien znać:

Z asady  zestaw iania surowców d składy tworzyw. Cechy uplynniaczy oraz 
ich wypływ na p aram etry  tworzyw. Szczegółowo budowę d zasady dzia ła­
n ia  m łynów , płuczek, suszarek, hydrocyklonów oraz maszyn d urządzeń 
do produkcji tw orzyw  ceramikii elektronicznej d elektrotechniczinej. W y­
m iary  otw orów  wlotowych,  ̂wylewowych i przelewowych hydrocyklonów  
oraz ich w pływ  n a  jakość pracy tych urządzeń. Schem at urządzeń tra n s ­
portu jących  (przenośników) d rurociągów  wodnych, d do szlam u o raz  z a ­
w orów  regulu jących  dopływ wody d szlamu. W ydajność urządzeń. Zasady 
oznaczenia stopnia przem iału, ilośoi wody w  gąstwie, wilgotnośoi, roz-
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r
warstwiienia tworzyw przy szlifowaniu, szybkość przem iału itp. Sposoby 
koaseiTwacji wszystkich urządzeń występujących ,na wydziałach, 

ł
Powinien umieć:

Zestawiać surowce według receptury z wym aganą dokładnością. P rze li­
czać wilgotność -surowców przy korekcie składników  tworzyw. N adzoro­
wać pracę i proces technologiczny wszystkich urządzeń do przygotow ania 
surowców i tworzyw. Regulować stosunek przemielonych m atenia’ów w ie­
loskładnikowych zgodnie z recepturą. Nastawiać d regulow ać urządzenia 
oraz korygować proces produkcyjny na  podstawie wstęiinych badań p rze­
prowadzanych na urządzeniach kontrolno-pomiarowych.

Odpowiada za:

Stan ,i bezaw aryjne działanie młynów li urządzeń pomocniczych, ilość i ja ­
kość przemielonych m ateriałów , dotrzymanie norm zużycia m ateriałów . Do- 
trzyma-nie reżim u technologicznego, jak czas przem iału kolejnych zasypów, 
norm atyw y wody, mielników, ciśnienie filtrow ania i odp>owdetrzania.

MONTER WYROBÓW ELEKTROPORCELANY — kategoria 4

Powinien znać:

Podstawowe cechy i właściwości m ateriałów  stosowanych na stanow isku 
pracy, jak  stal, mosiądz, miedź. Narzędzia i przyrządy na stanow isku p ra ­
cy, jak  szczypce m onterskie, narzynki, gwintowniki, w iertła , rozw iertaki. 
Narzędzia pom iarow o-kontrolne, jak  suw m iarka, omomierz, spraw dzian, 
term om etr — ich praw idłow e stosowanie i konserwację.
Podstawy ślusarstw a. Podstaw y elektrotechniki w zakresie szkoły zasadni­
czej. Zasady działania i konserw acji przyrządów m ontażowych do w yro ­
bów z elektroporcelany.

Powinien umieć:

Odczytywać proste rysunki montażowe. Zabezpieczać używ ane do m ontażu 
m ateriały i półfabrykaty przed uszkodzeniem. Posługiwać się stosow any­
mi narzędziam i i pomocami warsztatow ym i. Posługiwać się narzędziam i 
kontrolno-pom iarow ym i oraz oceniać optycznie praw idłow ość w ykonyw a­
nej pracy. M ontować drobne elementy w przyrządach, jak  w kładki to p i­
kowe, kostki łącznikowe, oprawy oświetleniowe różnych typów. Oceniać 
prawidłowość wykonywanego montażu.
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1. M ontowanie opraw  oświetleniowym różnych typów (pro­
stych, ukośnych, w  obudowie, bez obudowy itp.) 4/—/—/

2. M ontowanie drobnego osprzętu z elementami z elektropor-
celany (w kładki topikowe, kostki łącznikowe itp.) 4/—/—/

3. M ontowanie izolatorów wsporczych typu np. SW, SWB,
SA itp. 4/—'—/

4. N apełnianie ołowiem i wyważanie elementów ceramicznych
(np. odważników) 4;'—/—'

Przykłady robót:

MONTER WYROBÓW ELEKTROPORCELANY — kategoria 5

Powinien znać:

Cechy i w łasności technologiczne m ateriałów  ceramiki elektrotechnicznej. 
Zasady działania obsługiwanych urządzeń montażowych, ich zastosow a­
nie, obsługę, konstrukcję i konserwację. Technologię prac montażowych 
w  zakresie w yrobów  ceramicznych. Własności m echaniczne i elektryczne 
m ateria łów  stosow anych przy montażu oraz ich wpływ  na jakość m on­
tow anych wyrobów. Przyczyny pow staw ania braków  i sposoby zapobie­
gania ich pow staw aniu.

Powinien umieć:

Odczytyw ać średnio złożone rysunki montażowe. Rozróżniać, przygotow y­
wać i optycznie oceniać m ateriały  i półfabrykaty używ ane do m ontażu. 
M ontować średnio złożone podzespoły i zespoły. Posługiwać się narzędziam i 
i p rzyrządam i służącym i do m ontażu oraz narzędziam i kontro lno-pom ia­
row ym i. M ontować w yroby elektroporcelany zgodnie z w arunkam i proce­
su m ontażowego.

Przykłady robót:

1. M ontow anie izolatorów  niskonapięciowych metodą skręcania
osprzętu z elek troporcelaną 5/—/—/

2. M ontow anie izolatorów  liniowych, trakcji, izolatorów w spor­
czych typu  np. SWD, P tp , P tpn, SWB itp. 5/— /— I

MONTER WYROBÓW ELEKTROPORCELANY — kategoria 6

Powinien znać:

Proces p rodu k cy jn y  w yrobów  ceram icznych przeznaczonych do m onta­
żu, ze szczególnym  uw zględnieniem  technologii p rac m ontażow ych. W łas-
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ności technologiczne mas wiążących i spoiw, jak  kitów siarkowych, ce­
mentów „500”, epidianów „5” i ołowiu.
Param etry mechaniczne i elektryczne wyrobów elektroporcelany. O rga­
nizację pracy i stanowiska montażowego o obsłudze jedno- i wieloosobo­
wej.

Powinien umieć:

Montować złożone i o specjalnym przeznaczeniu wyroby z elektroporce­
lany. Montować izolatory wysokonapięciowe o wadze do 80 kg. Kleić ele­
menty z elektroporcelany z osprzętem. Dokonywać napraw  usterek w 
elektroporcelanie możliwych do usunięcia. Zorganizować stanow iska pracy 
dla zespołu montażowego. Nadzorować przebieg montażu podległego ze­
społu.

Przykłady robót:

1. Montowanie izolatorów typu np. LP, LSP i FNS itp. wyso­
konapięciowych za pomocą spoiw 6/—/—/

ODLEWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ — kategoria 3

Określenie pracy:

Czyszczenie i studzenie form służących do odlewania ceram iki elektronicz­
nej. Obsługiwanie urządzeń do w kręcania wkrętów. W ykonywanie prac 
pomocniczych przy pracach zaliczanych do wyższych kategorii.

Powinien znać: ^

Rodzaje i właściwości podstawowych surowców wchodzących w  skład 
masy. Ogólnie technologię produkcji mas ceramicznych, a zwłaszcza tech­
nologię produkcji mas lejnych.
Proste organoleptyczne sposoby badania właściwości mas lejnych jak: 
gęstość, odpowietrzanie, uziarnianie, płynność itp. Zasady przygotow ania 
form do pracy — oczyszczenie, składanie. Zasady studzenia form. Pod­
stawową budowę form pojedynczych i w ielokrotnych bez trzpieni 
i z trzpieniami.
Zasady obsługi urządzeń do w kręcania wkrętów. Wady wyrobów pow sta­
łe na skutek niewłaściwego oczyszczenia i studzenia form.
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O kreślać przydatność m asy lejnej, a w szczególności jej płynność, odpo­
w ietrzenie, czystość itp. Badać i oceniać przydatność do pracy form (brak 
uszkodzeń mechanicznych, czystość). Przygotowywać form y do pracy. 
U m iejętn ie  sk ładać formy. Obsługiwać urządzenia do w kręcania wkrętów. 
Oceniać przydatność odlewanych części do dalszych operacji. W ykrywać 
błędy odlewania.

P ow in ien  umieć:

ODLEW ACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ — kategoria 4

Określenie pracy:

Rozbieranie i składanie prostych form  do odlewania na gorąco wyrobów 
ceram iki elektronicznej. Obsługiwanie urządzeń do odlewania wyrobów 
— w tryskark i i u trzym yw anie w łaściwej tem peratury  tworzywa oraz czas 
i ciśnienie w trysku , jak  i w łaściwy czas chłodzenia form.
Przygotow yw anie mas od odlewania pod ciśnieniem. Odlewanie bomz 
i  prostych w yrobów  na pojedynczych formach.

P -w in ien  znać:

Rodzaje, oznaczenia i podstaw ow e właściwości tworzyw do odlew ania ce­
ram ik i elektronicznej. Proces przygotow ania mas do odlew ania pod ciś­
nieniem, tj. tem pera tu rę  topnienia i w arunk i odpowietrzania. Zasady roz­
b ieran ia  i przygotow ania prostych form  do pracy na w tryskarkach. Ogól­
ną charak terystykę  w tryskarek  i zasady pracy. Proces technologiczny od­
lew ania na gorąco w yrobów  ceram iki elektronicznej. Podstaw y rysunku 
technicznego. Narzędzia kontrolno-pom iarow e, jak  suw m iarka, term om etr 
(zwykły i kontaktow y) i m anom etr sprężynowy.

Pow inien umieć:

Rozbierać i składać form y o prostej konstrukcji. Obsługiwać w tryskarkę. 
Przygotow ać m asę do odlew ania. Odlewać bomzy i proste w yroby na fo r­
m ach pojedynczych. Oceniać jakość odlew anych wyrobów. Posługiw ać się 
przyrządam i kontro lno-pom iarow ym i, jak  suw m iarką, term om etrem  i m a­
nom etrem .

ODLEWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ — kategoria 5

Określenie pracy:

R ozbieranie i sk ładan ie  form y do odlew ania. O dpow ietrzanie tw orzyw a. 
•Obsługiwanie u rządzeń  do odlew ania w yrobów  ceram iki elektro technicz-
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nej i utrzym yw anie w łaściwej tem peratury  tworzywa, czasu i ciśnienia 
w trysku. O kreślanie jakości ^vykonywanych odlewów. Obcinanie wlewów. 
Odlewanie na gorąco pod ciśnieniem wyrobów o mało skom plikowanych 
kształtach. Odlewanie wyrobów ceram iki elektronicznej w form ach gip­
sowych.

Powinien znać;

Rodzaje i właściwości tworzyw stosowanych do odlewania ceram iki e lek ­
tronicznej. Szczegółowo technologią produkcji mas ceram iki elektronicz­
nej. Rodzaje i w arunki jakościowe gipsowych form  roboczych. Zasady przy 
gotowania gipsowych form  do pracy (czyszczenie, składanie). Zasady od 
lewania ceram iki elektronicznej w zależności od wilgotności form y cip 
sowej i właściwości masy lejnej. Technologią produkcji form  gipsowych. 
K onstrukcją form  gipsowych wielocząściowych. Zasady badania jakości 
poszczególnych cząści form  gipsowych, dopasowanie, szczelność, składanie. 
Zasady suszenia półfabrykatów  ceram iki elektronicznej o różnej konstru  
cji. Wady wyrobów w ynikające z błądów konstrukcyjnych w yrobu, n ie­
prawidłowych form  gipsowych, złego przygotow ania mas, źle p rzepro­
wadzonego procesu odlewania. K onstrukcje form  do odlewania. Proces 
technologiczny odlewania wyrobów ceram iki elektronicznej pod ciśnieniem. 
Rysunek techniczny i w arunki jakościowe ceram iki elektronicznej o .e 
wanej pod ciśnieniem.

Powinien umieć:

Rozbierać i składać formy. Badać i oceniać jakość i przydatność wielocząś­
ciowych złożonych form  gipsowych. U m iejątnie przygotowywać poszcze­
gólne cząści form  oraz badać szczelność złożonej formy. Odpow ietrzać 
tworzywo. Obsługiwać urządzenie do odlewania pod ciśnieniem  w yrobów  
ceramiki elektronicznej, u trzym ując w łaściwe param etry  technologiczne 
(tem peraturą, ciśnienie w trysku oraz tem peratu rę  tworzywa). Odcinać ^ le  
wy, zachowując ich w ym iary i konstrukcje zgodnie z rysunkam i. O kreśla 
jakość w ykonyw anych odlewów na podstaw ie w yglądu zewnętrznego.

ODLEWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ — kategoria 6

Określenie pracy:

Prowadzenie procesu odlew ania na gorąco pod ciśnieniem  w yrobów  cera­
miki elektronicznej o skom plikow anym  kształcie.
Przygotowywanie tw orzyw  steatytow ych i kondensatorow ych z p lasty fi­
katoram i do odlew ania folii ceram icznej. '
Obsługiwanie urządzenia służącego do odlew ania folii ceram icznej.
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Sposoby badania ceramicznych mas lejnych oraz przyrządy, za pomocą 
których przeprowadza się badania, a mianowicie: wiskozometr i aerometr. 
Wszystkie techniki formowania wyrobów ceramiki elektronicznej. Prze­
bieg procesu przygotowania tworzyw do odlewania wyrobów ceramiki 
elektronicznej na gorąco pod ciśnieniem.
Recepturę ceramiki elektronicznej tworzyw z plastyfikatorami. Przebieg 
procesu przygotowania tworzyw steatytowych i kondensatorowych do od­
lewania folii na „pasie”.
W pływ poszczególnych składników tworzyw na jakość folii ceramicznej. 
Urządzenia do odlewania folii ceramicznej, ich obsługę i konserwację.

Powinien umieć:

Przeprow adzać badania mas lejnych na płynność, gęstość lub ciężar 
w łaściwy. Posługiw ać się przyrządam i pomiarowymi, jak wiskozometrami 
i areom etrem . U m iejętnie odlewać skomplikowane, o dużym stopniu 
trudności w yroby ceram iczne, jak  korpusy i retory w ariom etru skrzyn­
kowego. Przygotow ać plastyfikatory  oraz tworzywa steatytowe i kon­
densatorow e do odlew ania folii z ceram iki na „pasie”.
U rucham iać i obsługiwać urządzenia oraz nadzorować proces odlewania 
folii. Dokonywać pom iarów  grubości mikrom etrem . W ykrywać błędy w 
odlew aniu folii oraz ceram iki, ustalać przyczyny i zapobiegać brakom .

Pow inien  znać:

ODLEWNIK MODELARZ FORM, MODELI I WYROBÓW 
CERAMICZNYCH — kategoria 3

O kreślenie pracy:

O dlew anie prostych półfabrykatów  ceram iki elektrotechnicznej.

Pow inien znać:

R odzaje i w łaściwości podstawowych surowców wchodzących w skład 
m as ceram icznych (surowce plastyczne, jak  kaoliny, gliny, łupki, surowce 
nieplastyczne, ja k  kw arc, piasek kwarcowy, złom ceramiczny).
Zasady przygotow ania gipsowych form  do pracy (oczyszczanie, pudrow anie, 
składanie). Ogólnie technologię produkcji mas ceramicznych, a zwłaszcza
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technologię produkcji m as lejnych. Proste sposoby badania właściwości 
mas lejnych, jak  gęstość, odpowietrzenie, uziarnienie, płynność, czystość. 
Rodzaje i w arunk i jakościow e gipsowych form  roboczych oraz urządzeń. 
Zasady odlew ania prostych półfabrykatów  ceram iki elektrotechnicznej oraz 
Ustalania czasu tw orzenia się półfabrykatów  w zależności od wilgotności 
form gipsowych, właściwości m asy lejnej. Sposób w ykończania odlanych 
półfabrykatów  na mokro i sucho.
Wady w yrobów  pow stałe na skutek  źle przygotowanej m asy lejnej, złej 
jakości form  gipsowych oraz niewłaściwie przeprowadzonego procesu 
odlewania.

Powinien umieć:

Określać przydatność m asy lejnej, a w szczególności jej płynność, odpo­
w ietrzanie, czystość itp. Badać i oceniać przydatność do pracy form  g ip ­
sowych (brak uszkodzeń mechanicznych, czystość, wilgotność). 
Przygotow yw ać do pracy nowe form y gipsowe. U m iejętnie składać form y. 
Odlewać proste pó łfabrykaty  ceram iki elektrotechnicznej, jak  rozpórki. 
cegły i inne w yroby grubościenne. Ustalać czas form ow ania się pó łfa­
brykatu  oraz badać grubość wyformowanego półfabrykatu  przez w yko­
nywanie próbnych przekrojów .
W ykończać na m okro i na sucho odlane półfabrykaty  i oceniać ich p rzy ­
datność do dalszej operacji. Wykryw'ać błędy odlew ania, ustalać p rzy ­
czyny ich pow staw ania oraz zapobiegać ich pow staw aniu przy w ykonyw a­
niu następnych partii półfabrykatów .

ODLEWNIK MODELARZ FORM, MODELI I WYROBÓW 
CERAMICZNYCH — kategoria 4

O kreślenie pracy:

O dlew anie pó łfabrykatów  ceram iki elektrotechnicznej o skom plikow anych 
kształtach  i konstrukcji. Form ow anie wyrobów tzw. m etodą lano-form o- 
waną. Podsuszanie i w ykończanie półfabrykatów '. Prow adzenie procesu 
odlew ania jednoczęściowych gipsowych form  roboczych oraz części p o ­
mocniczych, jak  płyty, podstaw ki suszarniane, korki itp.

Pow iinien znać:

Rodzaje, pochodzenie i warunki techniczne gipsów modelarskich. Ogólnie 
technologię produkcji gipsu. Proces wiązania gipsu i zjawiska fizyczne 
zachodzące w tym procesie. Czas mieszania gipsu. Ogólnie technologię 
produkcji wyrobów ceramicznych, a szczegółow'o produkcję mas cera­
micznych. Rodzaje i przeznaczenie upłynniaczy mas lejnych (peptyzato-
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rów ). B udow ę o raz  zasady  dzia łan ia , obsługiw ania  i konserw ow ania u rzą­
dzeń m echan icznych , służących  do m ieszan ia  i odpow ietrzania leiw a gipso­
w ego o raz  w y k o ń czan ia  fo rm  (toczek m odelarsk ich , urządzenia do m iesza­
n ia  gipsu). K o n s tru k c ję  fo rm  gipsow ych w iełoczęściowych. Zasady odle­
w a n ia  roboczych  fo rm  gipsow ych, ich w ykańczanie, polerow anie. Techno­
log ię  p ro d u k c ji fo rm  gipsow ych. Z asady  bad an ia  jakości poszczególnych 
części fo rm  gipsow ych (na pasow anie, szczelność). Zasady sk ładow ania 
i w iązan ia  lu b  k lam ro w an ia  form . N arzędzia do w ykończania i po lero ­
w a n ia  form . Z asady  suszenia  od lanych  form  roboczych. Zasady m agazy­
n o w an ia  od lanych  fo rm  oraz sposoby um iejętnego  ich transportu . Sposoby 
od lew an ia  pojedynczego i b a te ry jn eg o  pod ciśnienie. Zasady form ow ania 
m etodą  lan o -fo rm o w an ą . Z asady  k le jen ia  poszczególnych części pó łfa ­
b ry k a tu  i ich w ykańczan ia . Z asady  suszenia pó łfabrykatów  ceram iki ele­
k tro tech n iczn e j o różnej k o n stru k c ji, tj. o n ierów nom iernej grubości po­
szczególnych p a r tii  p ó fab ry k a tu  w  suszarn iach  przestrzennych, kom oro- 
w ych  lu b  tunelow ych.
W ady w yrobów  w y n ik a jące  z n iepraw id łow ych form  gipsowych, złego przy­
go tow ania m as, źle prow adzonego procesu odlew ania, w ykończania i su ­
szenia. P rzy rząd y  pom iarow e, np. spraw dziany . R ysunek techniczny. 
N azw y w yrobów  ceram icznych. W arunk i techniczne produkow anych w y - 

• robów  ce ram ik i e lek tro techn icznej.

P ow in ien  um ieć:

O ceniać jakość  i p rzydatność  gipsu m odelarskiego. O bsługiwać i konser­
w ow ać m echaniczne u rządzen ia  do m ieszania i odpow ietrzania gipsu. 
P rzygo tow yw ać zestaw  gipsu zgodnie z recepturą. Przygotow ać leiwo 
gipsow e p rzez ręczne lu b  m echaniczne m ieszanie lub odpow ietrzanie.
U sta lać  czas m ieszania  gipsu. Oceniać jakość i przydatność form  ,,m atek"

/
oraz  konserw ow ać i przechow yw ać te form y. U m iejętnie przygotow yw ać, 
sk ładać , um ocow ać, uszczelniać form y „m atk i” i zalewać m asą le jną. Rozr 
b ie rać  fo rm y „m atk i”, w yjm ow ać odlewy, wykończać, polerować, a n a ­
stęp n ie  suszyć.
B adać  i oceniać jakość (przydatność) wiełoczęściowych, złożonych form 
gipsow ych. P rzygotow yw ać poszczególne części form y, dobierać je, sk ła­
dać form y, w iązać lu b  k lam row ać oraz badać szczelność form y. Suszyć 
form y.
O dczytyw ać ry su n ek  techniczny. Przygotow yw ać do pracy ław y odlewnicze 
i pom ocnicze narzędzia  pracy . Odlewać różnym i sposobam i (pojedynczo, 
b a te ry jn ie  pod ciśnieniem ) półfabrykaty  ceram iki elektro technicznej. W y­
kańczać  pó łfab ry k a ty  ceram iki elektrotechnicznej na mokro i na sucho. 
P odsuszać od lane p ó łfab ryka ty  w  suszarniach przestrzennych, dostoso­
w yw ać sposób suszenia  do konstrukcji odlanego półfabrykatu , uw zględ­
n ia jąc  w spółczynnik i skurczłiw ości celem niedopuszczenia do deform acji 
i pęknięć.
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Określenie pracy:

Prow adzenie procesu odlew ania złożonych form  roboczj^ch — w ieloczęś- 
ciowych. Prow adzenie procesu odlew ania ceram iki elektro technicznej o b a r­
dzo skom plikow anych kształtach  i konstrukcji. O dlew anie elem entów  
ceramicznych dla przem ysłu chemicznego i cełów laborato ry jnych .

Powinien znać:

Domieszki do gipsu (np. cem ent portlandzki, siarczan potasu, ak tyw ny  k lej 
mizdrowy) oraz ich w pływ  na w ytrzym ałość gipsu i proces p rzysp ie­
szenia lub przedłużenia czasu wiązania. M ateria ły  używ ane w  procesie 
odłewania form . W łaściwości mas lejnych, jak  płynność, przem iał oraz 
ciężar właściwy. R ecepturę oraz zasady przygotow yw ania leiw a gipsow ego 
przez ręczne lub  m echaniczne przesiew anie gipsu, m ieszanie i odpow ie­
trzanie. Sposób badania  odpow ietrzenia leiwa. P rzyrządy  do b adan ia  m as 
lejnych, jak  w iskozym etr do badania płynności, s ita  o odpow iedniej gęs­
tości oczek do badania przem iału. Nazwy i rodzaje form  (m atek) g ipso­
wych, m etalow ych lub  z tw orzyw  sztucznych oraz ich jakość i p rz y d a t­
ność do p rodukcji form  roboczych.
Zasady dopasow yw ania poszczególnych części form . W ady form  roboczych 
i ich w pływ  na jakość form ow anych pó łfabrykatów  ceram icznych (odpa­
rzenia, zatłuszczenia, n iew łaściw a w ytrzym ałość m echaniczna form  na  
skutek użycia złego leiw a lub  nieodpowiedniego suszenia form ) o raz  spo­
soby zapobiegania ich pow staw aniu. Skurczliw ość tworzywm ceram icznego 
w; czasie podsuszania i suszenia.

Powinien umieć:

Oceniać jakość domieszek stosow anych do gipsu m odelarskiego i innych 
m ateriałów  pomocniczych. P rzeprow adzać badan ia  m as le jnych  pod w zglą­
dem płynności, p rzem iału  i odpow ietrzania. U stalać czas W iązania g ipsu 
na podstaw ie, przeprow adzonych prób. Posługiw ać się p rzy rządam i k o n ­
trolno-pom iarow ym i, ja k  szablonam i, p rzym iaram i, w agam i, s itam i i w is­
kozym etram i.
Konserwować i przechow yw ać „prafo rm y”. Odlewać w yroby ceram ik i 
elektrotechnicznej o bardzo skom plikow anych ksz ta łtach  i k o n stru k c ji. 
Odlewać ceram ikę dla przem ysłu chemicznego i celów lab o ra to ry jn y ch . 
Sprawdzać jakość w ykonanych form  oraz u stalać w ady i p rzyczyny ich 
pow staw ania. U suw ać błędy odlew ania. Oceniać jakość w ykonyw anych  
półfabrykatów  — w yform ow anych.

ODLEWNIK MODELARZ FORM, MODELI I WYROBÓW
CERAMICZNYCH — kategoria 5
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O kreślenie pracy:

P row adzenie procesu odlew ania form  „m atek” oraz form  modelowych —■ 
z gipsu lub  tw orzyw  sztucznych — dla w szystkich asortym entów. P ro w a­
dzenie procesu odlew ania form  wieloczęściowych i wielokrotnych. P ro ­
w adzenie procesu odlew ania ceram iki elektrotechnicznej o najbardziej 
złożonych kształtach , ja k  bloki, ru ry  bezpiecznikowe, ceram iki dla prze­
m ysłu  chemicznego, jak  ru ry , kształtk i, części do pomp itp.

Pow inien  znać:

R odzaje surow ców  (m ateriałów ) używ anych do produkcji form  „m atek” 
i fo rm  m odelow ych, jak  m asy plastyczne, siarka, grafit, m etale itp. oraz 
ich w łasności fizykochem iczne. R odzaje m ateria łów  służących do w zm ac­
n ian ia  form . W łaściw ości m as lejnych, jak  gęstość. Technologię p ro ­
d u k c ji w yrobów  ceram icznych, a w  szczególności proces form ow ania. 
Zasady odlew ania poszczególnych części form  „m atek” z grafitu , s iark i 
itp. Zasady przygotow yw ania tw orzyw a oraz odlew ania form  „m atek” 
i form  m odelow ych. Zasady łączenia poszczególnych części form.
W arunk i techniczne jak im  pow inny odpowiadać form y (tolerancje w y ­
m iarow e, w ytrzym ałość, porow atość itp.).
P rzy rządy  do bad an ia  m as lejnych, jak  areom etr do badania gęstości lub 
ciężaru w łaściw ego. W szystkie technik i form ow ania półfabrykatów  c e ra ­
m icznych.
Zasady przeprow adzan ia  kon tro li technicznej jakości mas i form  gipso­
wych.

Pow inien  um ieć:

O kreślać jakość i p rzydatność surow ców  i m ateriałów  używanych do p ro ­
dukcji fo rm  „m atek ” (cem ent, m asy plastyczne, s iarka  itp.). P rzygotow y­
w ać tw orzyw a do od lew ania form  lub poszczególnych ich części. P rzep ro ­
w adzać b ad an ia  m as le jnych  pod względem  gęstości i ciężaru właściwego. 
Posługiw ać się p rzyrządam i pom iarow ym i, jak  areom etrem .
O dczytyw ać rysunek  techniczny i zapoznaw ać się z konstrukcją  złożonych 
fo rm  „m atek ”. S praw dzać jakość form  modelowych. Odlewać form y 
„ m a tk i” z gipsu, cem entu  lub  tw orzyw  sztucznych. W ykonywać części 
form  z g ra fitu  lu b  s ia rk i i um ieję tn ie  w m ontow yw ać je do form y gipsowej. 
Łączyć przez sk le jen ie  szelakiem  poszczególne części form . W ykańczać 
form ę „m atk ę” i u suw ać stw ierdzone błędy. W zm acniać k onstrukc ję  
form . M agazynow ać i konserw ow ać form y „m atk i” i form y m odelowe. 
O dlew ać n a jb a rd z ie j złożone i skom plikow ane kształtk i, jak  bloki i ru ry  
bezpiecznikow e dla p rzem ysłu  elektrotechnicznego. Odlewać ru ry , k sz ta łtk i 
i części do pom p dla przem ysłu  chemicznego.

ODLEWNIK MODELARZ FORM, MODELI I WYROBÓW
CERAMICZNYCH — kategoria 6
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Kleić poszczególne części pó łfabrykatu  i w ykańczać je, dostosowując k sz ta łt 
i w ym iary do ustalonych w arunkam i technicznymi. Oceniać jakość w yko­
nania półfabrykatów  wykończonych.

ODLEWNIK MODELARZ FORM, MODELI I WYROBOW 
CERAMICZNYCH — kategoria 7

Określenie pracy;

W ykonywanie modeli w yrobów ceramicznych, m etodą m odelow ania na 
toczku wg rysunku, uw zględniając skurcz m ateria łu  dła form  o ksz ta ł­
tach cyłindr3mznych.

Powinien znać:

Skurczliwość surowców wchodzących w  skład mas ceram icznych. W iado­
mości o p rodukcji gipsu. W łasności gipsu, zwłaszcza w zakresie w iązania 
i pęcznienia. Pomocnicze m ateria ły  m odełarskie, jak  olej, mydło, szelak, 
siarka i jej stopy, grafit, cement, tw orzyw a sztuczne. Em ulsje do konserw o­
wania modeli. Budowę oraz zasadj" działania urządzeń do dozowania i od­
pow ietrzania gipsu. Zasady działania urządzeń m echanicznych do m odelo­
w ania oraz odlew ania form  gipsowych, k rajan ia , toczenia i innych operacji 
obróbczych.
Narzędzia pom iarowe, jak  suwrtiiarki, cyrkle i m ikrom ierze.
Przebieg podstaw ow ych procesów technologicznych, począwszy od p rzy ­
gotowania mas, aż do w ypalania włącznie. Reagow anie m as ceram icznych 
w czasie suszenia i w ypalania. Zasady przygotow yw ania i odpow ietrzania 
zaczynu gipsowego. Technologię produkcji form  gipsowych. Zasady budow y 
i konstrukcji modeli oryginału, form  modelowych, form  „m atek” i fo rm  
roboczych. Zasady suszenia modeli i form. Sposoby przygotow yw ania 
emulsji do sm arow ania m odeli przed zalaniem  do nich gipsów. W ady 
produkcyjne pow stałe na skutek  wadliwego w ykonania m odeli, form  
,,m atek” i form  roboczych oraz sposoby ich unikania.

Powinien umieć;

Rozróżniać surow ce ceram iczne oraz oceniać ich jakość i przydatność. 
Rozróżniać rodzaje surowców oraz m ateriałów  pomocniczych używ anych 
do m odelow ania i odlew ania form  gipsowych, jak  gips, żywice sy n te ­
tyczne, siarka, cement, g ra fit itp. Oceniać przydatność do p racy  urządzeń 
m odelarskich i narzędzi. Przygotow yw ać i ostrzyć narzędzia pomocnicze. 
Obsługiwać urządzenia m echaniczne, jak  urządzenia do przygotow ania 
i odpow ietrzania zaczynu gipsowego, toczka i tokarnie. Sporządzać zaczyn 
gipsowy przy zachow aniu odpowiedniej proporcji wody i gipsu. M odelować 
przez odlewanie, toczenie, k rajan ie , zdzieranie, ciągnienie, retuszow anie.
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gładzenie i polerow anie w edług wzoru lub ry sunku . Sporządzać stopy 
z sia rk i, g ra fitu , cem entu, ołowiu itp. oraz odlew ać z n ich  części modeli 
i  w m ontow yw ać je w  form ę. M agazynować i konserw ow ać m odele i form y 
gipsowe. Oczyszczać oraz konserwować urządzenia i narzędzia . K ontro­
low ać jakość form  gipsowych i oceniać ich p rzydatność do produkcji. 
P rzygotow yw ać odpow iednią em ulsję do sm arow ania m odeli. Dokonywać 
próbnych  odlew ów  na w ykonyw anych przez siebie fo rm ach . O kreślać przy­
czyny pow staw an ia  w ad  produkcyjnych w yrobów  o raz  w y k ry w ać  błędy 
w yn ik łe  z w adliw ego m odelowania lub zastosow ania niew łaściw ego tw o­
rzyw a.

ODLEWNIK MODELARZ FORM, MODELI I WYROBÓW 
CERAMICZNYCH — kategoria 8

Określenie pracy:

W ykonyw anie form  modelowych i modeli w yrobów  p orcelany  elek tro ­
technicznej, ap a ra tu ry  chemicznej m etodą m echaniczną i ręczną (rzeź­
bienie). W ykonyw anie form  „oryginałów” i form  „m atek” z gipsu, porce­
lan y  i tw orzyw  sztucznych.

Pow inien znać:

A sortym en t w yrobów  odlew anych i form ow anych p rodukow anych  w za­
kładzie. Sposoby w ykonyw ania rysunku odręcznego, w arsz ta tow ego  i tech­
nicznego. Zasady konstrukcyjne wyrobów ceram iki elek tro technicznej. 
Z asady  obliczania w ielkości powierzchni płaszczyzn i pojem ności brył, 
skurczliw ości i zm iany wielkości brył. Sposoby usta lan ia  w ielkości mo­
deli w  zależności od w spółczynnika skurczliwości m asy p ro d u k cy jn e j. Za­
sady  przygotow yw ania form  do powlekania ich tw orzyw am i sztucznym i. 
M ateria ły  pom ocnicze do sporządzania powłok z tw orzyw  sztucznych. 
Z asady  szczegółowej technicznej kontrołi form  roboczych.

Powinien umieć:

W ykonyw ać rysunk i odręczne w arsztatow e i techniczne. O bliczać pojem ­
ność b ry ł i pow ierzchni płaszczyzn geometrycznych. W ykonyw ać pow ięk­
szenia i pom niejszenia modeli w zależności od w spółczynnika skurczli­
w ości m as produkcyjnych. Sprawdzać jakość modeli — oryg inałów  oraz 
w ykonyw ać wszelkiego rodzaju formy gipsowe (formy „m atk i”, formy 
robocze i form y modelowe). W ykonywać form y „m atk i” z tworzyw 
sztucznych. K ontrolow ać w yroby gotowe.
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Powinien znać;

Rodzaje stosowanych tworzyw do prasow ania ceram iki elektronicznej. Z a­
sady działania prostych form  do prasow ania. Sposoby sm arow ania i kon­
serwacji form. Ogólne zasady działania p ras stosowanych do p rasow ania 
ceramiki elektronicznej. In strukcje  obsługi prasy, na której pracuje . Ogól­
nie urządzenia i narzędzia, k tóre  znajdują  się na oddziale prasow ania. 
Zasady w ykonyw ania prostych prac pomocniczych na w ydziale p rasow a­
nia ceramiki. Podstaw ow e przyczyny powodujące wadj^ prasow ania i spo­
soby ich unikania. Zasady posługiw ania się przyrządam i kontro lno-pom ia­
rowymi. jak  suw m iarką.

Powinien umieć:

Określić na podstaw ie w yglądu zewnętrznego jakość prasow anych w y­
robów ceramicznych. P rasow ać pod nadzorem  brygadzisty na prasach  
hydraulicznych i m echanicznych proste kształtk i steaty tow e na form ach 
pojedynczych. Regulować właściw ie zasyp w form ach prostej konstrukcji. 
Zapobiegać pow staw aniu niedoprasow ań i przeprasow ań kształtek . Do­
konywać pom iarów  za pomocą suw m iarki.

Przykłady robót:

1. Prasow anie na prasach hydraulicznych i mechanicznych
kształtki steaty tow ej w form ach pojedynczych 3/—/—/

2. Prasow anie p ły tek  kondensatorow ych w szystkich średnic
o wysokości powyżej 1,0 m m  na półautom acie 3/—I—/

3. Prasow anie bomz steaty tow ych o powierzchni do 25 cm- 3.'—/—/

PRASOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 3

PRASOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 4

Powinien znać:

Rodzaje półsuchych i suchych mas ceram icznych. Sposoby przechow yw ania 
tworzyw. Rodzaje pras, autom atów  i półautom atów  form ierskich oraz b u ­
dowę i zasady ich działania. Zasady obsługiw ania oraz konserwow^ania 
ręcznych i m echanicznych pras: frakcyjnych, kolankow ych, dźwigniowych, 
ślimakowych, poziomych.
Rodzaje najprostszych przyrządów  stosowanych przy prasow aniu  ceram iki 
elektronicznej i elektrotechnicznej. Zasady działania średnio złożonych 
form. Narzędzia (przybory) i m ateria ły  pomocnicze używ ane przy p raso -
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w aniu  pó łfab rykatów  oraz przy obsłudze i konserw ow aniu pras. P rzy ­
rządy  i urządzenia  pom iarow o-kontrolne w m ontowane do pras (m ano­
m etry) o raz  służące do spraw dzania w ym iarów  półfabrykatów , jak  sp raw ­
dziany.
P roste  sposoby b adan ia  właściwości mas ceram icznych (w zakresie w il­
gotności). Przyczyny pow odujące wady prasow ania, jak  odpryski, pęknięcia, 
n iedoprasow ania i p rzeprasow ania oraz sposoby ich unikania.

T

Pow inien  umieć:

Rozróżniać rodzaje tworzyw, półsuchych i suchych mas ceram icznych 
w edług w yglądu zewnętrznego. Oceniać jakość (przydatność) m.as cera­
m icznych pod względem  wilgotności. Prasow ać na prasach hydraulicz­
nych i półautom atach średnio złożone kształtki steatytow e w form ach po­
jedynczych i w ielokrotnych oraz bomz.
Form ow ać na prasach  poziomych lub pionowych (techniką prasow ania 
i w ytłaczania) porcelanow e półfabrykaty  elektrotechniczne, jak  gniazdka, 
prow adnik i, bezpieczniki i inne podobne asortym enty ceram iczne. 
Regulow ać w łaściw ie zasyp w form ach. U trzym ywać zgodnie z w ym a­
ganiam i technologicznym i ciśnienie prasow ania według w skazań przy­
rządów . )
Zapobiegać pow staw aniu  niedoprasow ań i przeprascw ań.
D okonyw ać pom iarów  za pomocą suw m iarki i sprawdzianów.

P rzyk łady  robót:

1. P rasow anie  na p rasach  hydraulicznych i półautom atach
średnio złożonych kształtek  steatytow ych w formach w ielo­
k ro tnych  4 /—/—/

2. P rasow anie  p ły tek  kondensatorow ych wszystkich średnic
o wysokości powyżej 1,0 mm na autom acie 4 /_/—/

3. P rasow anie  i w ytłaczanie na prasach poziomych lub p io­
nowych porcelanow ych półfabrykatów  elektrotechnicznych, 
ja k  gniazd, prow adników , bezpieczników, pierścieni ,,Ra- 
sch iga”, podkładek, odważników  itp. ąi__/__/

PRASOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 5

Pow inien  znać:

G a tu n k i i podstaw ow e właściwości m ateriałów  ceram iki elektronicznej 
i e lek tro techn icznej używ anych do prasow ania. W pływ nacisku i zaw ar­
tości p lasty fika to rów  na skurczliw ość i prasow alność w yrobów  z cera-
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miki elektronicznej. Zasady odpow ietrzania tworzyw podczas prasow ania. 
Wielkość stosowanych nacisków dla poszczególnych rodzajów  tw orzyw  
podczas prasow ania wstępnego i prasow ania wyrobów ceram iki e lek tro ­
nicznej i elektrotechnicznej. Zasady budowy i konserw acji form  używ a­
nych do prasow ania. Zasady prasow ania na prasach surówek, kształtek  
z otworam i i kształtek o powierzchni powyżej 100 cm-. Zasady w stępnego 
prasowania tworzyw.
Zasady obsługi autom atów  do prasow ania ceram iki elektronicznej i ele­
ktrotechnicznej. Zasady budowy prasy elektrom agnetycznej do w ycinania 
folii z ceram iki elektronicznej. Sposoby w ykańczania osłon ogniotrw ałych 
na różnych typach pras ciernych. Sposoby konserw acji pras. na k tórych 
pracuje.

Powinien umieć:

Rozróżniać poszczególne rodzaje tworzyw służących do w yrobu ceram icz­
nej folii. Prasow ać złożone wyroby ceram iki elektronicznej i elek tro techn i­
cznej. Prasow ać kształtk i steatytow e i płytki kondensatorow e na w ielosta­
nowiskowym autom acie. Dokonywać oceny jakości półwyrobu po w yko­
naniu próbnego prasow ania. Określać na podstawie wyglądu zew nętrznego 
wypraski — stan  techniczny formy.
Dobierać odpowiednie w ykrojniki 'i  regulować nacisk w zależności od 
tworzywa i grubości folii. Dokonywać pom iarów m ikrom etrem . Prasow ać 
i wykańczać na prasach ciernych osłony ogniotrw ałe (szamotowe, kard ie- 
rytowe, karborim dowe). Konserwować prasę, na której pracuje.

Przykłady robót:

1. Prasow anie surów ek ceram iki elektronicznej i e lek tro ­
technicznej o wysokości powyżej 10 mm 5/—/—/

2- Prasow anie kształtek o zróżnicowanym zasypie i w ym ia­
rach W3’sokości 5/—/ /

2- Prasow anie kształtek z otw oram i o bardzo złożonych
kształtach 5/—/—/
Prasow anie dużych kształtek o powierzchni powyżej 100 cm- 5 /^ /—/
Prasow anie gniazd bezpiecznikowych ponad 100 A 5/—/—/

6. W stępne prasow anie tworzyw 5/— ' !
Prasow anie płytek kondensatorow ych o grubości poniżej 
1 mm na autom atach 5/—

8. Prasow anie bomz cyrkonowych 5/—!—/
9. W ycinanie p ły tek  foliowych o wszystkich kształtach, w iel­

kościach i grubościach 5/—/—/
10. Prasow anie opraw , siodełek, końcówek kablow ych i ksz ta ł­

tek o konstrukcji złożonej. 5/— '—^
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Powinien znać;

Symbolikę i technologiczne własności tworzyw ceramicznych stosowanych 
do tłoczenia. Wpływ param etrów  prasowania na jakość wyrobów. Wpływ 
poszczególnych składników tworzyw ceramicznych na własności tworzywa. 
Sposoby przeprowadzania prób własności mechanicznych i elektrycznych 
tworzyw ceramicznych. Budową oraz zasady działania, obsługi i konser­
wacji pras pionowych zwykłych i hydraulicznych. Budowę oraz działanie 
suszarń konwojerowych, tunelowych i innych. Sposoby ustawiania i regu­
lowania m atryc na prasach stosowanych do prasowania ceramiki ele­
ktronicznej i elektrotechnicznej. Sposoby wykrywania i usuwania wad 
nieprawidłowego działania pras i form.
Zasady organizowania pracy zespołu i kierowania zespołem.

Powinien umieć:

Rozpoznawać gatunki m ateriałów, tworzyw ceramicznych, zgodnie z te­
chnologią. Wnioskować o przydatności danego tworzywa ceramicznego do 
produkcji po wykonaniu próbnych sztuk. Obsługiwać oraz konserwować 
prasy pionowe zwykłe i hydrauliczne o nacisku powyżej 40 t. Usuwać 
drobne usterki pras i urządzeń pomocniczych. Konserwować formy. 
Ustawiać i regulować m atryce na prasach dla robót wykonywanych przez 
pracowników w  niższej kategorii. W ykrywać błędy w trakcie prasowania 
na skutek złej pracy urządzeń. Organizować i kierować pracą zespołu.

Przykłady robót:

1. Prasow anie wyrobów ceram iki elektronicznej i elektrote­
chnicznej o powierzchni ponad 150 cm^ na prasach o na­
cisku ponad 40 t  6/—/—/

2. Prasow anie wyrobów ceram iki elektronicznej z elementami
m etalowym i na gorąco (dyski ceramiczne) 6/—/—/

3. Prasow anie izolatorów odciągowych np. typu OS, opraw
owalnych i skośnych itp. 6/—/—/

PRASOWACZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 6

Śl u s a r z  c e r a m ik i  e l e k t r o n ic z n e j  — kategoria 3

Powinien znać:

W iadomości ślusarza konstrukcji, m aszyn i urządzeń przemysłowych kat. 3. 
Ogólne zasady obsługi i konserw acji urządzeń w ystępujących na w arszta-
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cie przi' obróbce ceram iki elektronicznej, jak  szlifierk i do fazow ania w y­
robów ceram icznych, urządzenia do nacinan ia  w ałków  lub ru re k  ce ra ­
miki opornikow ej. Sposoby ustaw ian ia  szablonów  do w iercenia  i m oco­
wania ksz ta łtek  w przyrządach  w iertarsk ich . W ady pó łfabrykatów  po 
procesie dębienia.

Powinien um ieć:
I

W ykonywać p race ślusarza konstrukcji, m aszyn i urządzeń przem ysło ­
wych kat. 3. Posługiw ać się urządzeniam i w ystępującym i na w arsztacie  
przy obróbce ceram iki elektronicznej, jak  szlifierkam i do fazow ania w y ­
robów ceram icznych, urządzeniam i do nacinania  w ałków  lub  ru rek  cera - 
miki opornikow ej. Posługiw ać się bębnam i do fazow ania. W ykonyw ać 
prace przy  w ierceniu , pogłębianiu, gw intow aniu  i rozw iercaniu  w' e le ­
m entach ceram iki elektronicznej.
Ciąć surów ki ceram ik i z naddatk iem  do dalszej obróbki.
Nadzorować proces fazow ania w yrobów  ceram icznych w  bębnie. 
W ykonywać p ro ste  p race ślusarsk ie  przy ceram ice elektronicznej w  p ro ­
dukcji sery jnej z dokładnością + 0 ,2  mm.
W yelim inować p ó łfab ry k a ty  lub  w yroby nie nadające  się do dalszej 
obróbki.

Przykłady robót:

1- Fazow anie ręczne ceram icznych w ałków , ru rek  itp. 3/—/—/
2. Fazow anie ceram icznych w ałków , ru rek  itp. na au tom a­

tach i pó łau tom atach  3/—/—/
3. Fazow anie ceram icznych w ałków  i ru rek  w bębnie 3/—/—/
4. P rzecinanie surów ek ceram icznych różnych kształtów  p iłą

tarczow ą i gum ow ą 3/—/—/
5- W iercenie w  ceram ice otw orów  przy użyciu szablonu w

11—12 klasie dO'kladności 3/—/—/
6- Pogłębianie w  ceram icznych w yrobach otw orów  3/—/—/
7. Frezow anie obrysu  zew nętrznego w yrobów  ceram icznych

na dostosow anej w ierta rce  za pom ocą szablonu 3/—/—/
3- Z aokrąglanie k raw ędzi i w ygładzanie pow ierzchni i u su ­

w anie g ra tu  z w yrobów  ceram icznych przy w szelkiego ro ­
dzaju w ypraskach , p ły tkach , tu le jkach  i podstaw kach lam ­
powych 3/—!■—/

ŚLUSARZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ — kategoria 4
\

Powinien znać:

Sym bolikę i w łasności obróbcze m asy porcelanow ej, s tea ty tow ej i a lu n - 
dowej. Zasadnicze surow ce w chodzące w  sk ład  poszczególnych mas.
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Śl u s a r z  c e r a m ik i  e l e k t r o n ic z n e j  — kategoria 5

O gólne zasady budow y i działania urządzeń m echanicznych w arsztatów  
ślusarsk ich , ja k  w ie rta rk i stołowe, szlifierki.
Sposób oznaczania na  rysunkach  klas pasow ań i znaków  obróbki. Na­
rzędzia  pom iarow o-kontro lne, jak  np. spraw dziany, m ikrom etry . Techno­
logię rob ó t ślusarskich , ja k  piłow ania, w iercenia, gw intow ania i rozw ier- 
cania. Cel p a ra finow an ia  w yrobów  ceram iki elektronicznej.
Cel obróbki zgrubnej w  ceram ice elektronicznej.

Pow inien umieć:

R ozróżniać m asy porcelanow e, steaty tow e i alundowe.
O bsługiw ać i konserw ow ać urządzenia m echaniczne w arsz ta tu  ś lu sa r­
skiego, ja k  w ie rta rk i stołowe, szlifierki.
D obierać na  podstaw ie tabeli w iertła  do w iercenia otw orów  pod gwinty 
i rozw iertak i. Posługiw ać się narzędziam i pom iarow o-kontrolnym i, jak  
np. m ik rom etr, spraw dzian  do otworów, spraw dziany do gwintów. Czytać 
ry su n k i pojedynczych detali. G w intow ać otw ory w  3 klasie dokładności.

Przykłady robót:

1. T rasow anie i w ycinanie  nieskom plikow anych detali cera­
m icznych 4/—/—/

2. G w intow anie i przegw intow anie otworów w 3 klasie do­
k ładności w  ceram ice elektronicznej 4/—/—/

3. D łu tow anie w  ceram ice prostych kanałków  ńa w iertarce
przystosow anej do d łu tow ania. 4/—/—/

4. F rezow anie elipsy, dłu tow anie i frezow anie kraw ędzi na
przystosow anej w ierta rce  w  ceram ice elektronicznej 4/—/—/

Pow inien znać:

W pływ  p lasty fikato rów  na  polepszenie w łasności technologicznych i obra- 
bialność surów ek  ceram icznych.
G a tu n k i i w łasności m ateria łów  sm arujących  i konserw ujących. Ogólne za­
sady  budow y, działan ia i konserw acji urządzeń w arsz ta tu  ślusarskiego, jak 
freza rek  pionow ych, poziomych i uniw ersalnych. F rezarsk ie  i w iertarsk ie  
narzędzia  sk raw ające.
P odstaw ow e zasady pasow ań (zasada stałego w ałka, zasada stałego otworu). 
O gólne w iadom ości w  zakresie technologii obróbki w iórow ej. Zasady u sta ­
lan ia  p a ram etró w  sk raw an ia  w  ceram ice elektronicznej d la  robót w ykony­
w anych  na  frezarkach  i w ierta rkach . Sposoby przechow yw ania i konser­
w ac ji przyrządów , narzędzi obróbczych i pom iarowych. Zasady organizacji 
s tan o w isk a  roboczego.
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Powinien umieć:

Oceniać obrabialność surów ek ceram icznych. Dobierać param etry  skraw ania- 
w zależności od stosow anych narzędzi i cech obrabialności surów ek ce ra ­
micznych. O bsługiw ać i konserw ow ać urządzenia w arsztatu , jak  frezark i 
pionowe, poziome i uniw ersalne. Dobierać odpowiednie narzędzia i pomoce 
do w ykonyw ania robót. U staw iać i uzbrajać frezarkę lub w ie rta rk ę  w edług 
instrukcji. Czytać rysunki robocze złożonych elem entów . Mocować tru d n e  
i łatw o odkształcalne lub k ruche części ceram iczne. Oceniać wzrokow o kla=:e 
gładkości w ykonanej powierzchni.

Przykłady robót:

1. Rozw iercanie w ceram ice otworów na w iertarce  lub ręcznie
w 8 k lasie dokładności JSA  5/—/ /

2. Frezow anie w w ałkach ceram icznych row ków  do długości
przesuw u stołu frezark i w  9 klasie dokładności JSA  5/—/—/

3. Frezow anie w  kształtkach  ceramicznjmh płaszczyzn m ocowa­
nych w  przyrządzie lub  im adle w edług trasy  lub  szablonu 5/—'-!—/

4. Frezow anie w kszta łtkach  ceram icznych płaszczyzn skośnych
pod różnym i k ą tam i m ocowania w im adle lub przyrządzie 5/—/—/

5. W iercenie i rozw iercanie otworó-w. na gotowo w 8 klasie do­
kładności JSA  w  w yrobach, jak  np. izolatorach, korpusach, 
cewkach, tu lejkach , podstaw kach, p ły tkach itp. 5 /—/—/

Śl u s a r z  c e r a m ik i  e l e k t r o n ic z n e j  — kategoria 6

Powinien znać:

Surowce wchodzące w  skład  m asy porcelanow ej, steaty tow ej i a lundow ej. 
Cechy poszczególnych składników . Sposoby parafinow ania. M ateriały , z k tó ­
rych są w ykonyw ane narzędzia skraw ające. G eom etrię ostrzy narzędzi ś lu ­
sarskich, jak  w ycinaki, w iertła , frezy i zasady ich ostrzenia. Zasady stoso­
w ania ekonom icznych param etrów  sk raw an ia  dla racjonalnego w ykorzy­
stania frezark i lub  w ie rta rk i przy obróbce ceram iki elektronicznej. Z asady  
organizacji pracy zespołu roboczego.

Powinien umieć:

Czytać rysunki techniczne bardzo złożonych elem entów  i złożone rysunk i 
zestawieniowe. T rasow ać detale ceram iczne w  w ielu płaszczyznach. W yko­
nywać trudne kształtk i ceram iczne z w ygięciam i i w ycięciam i pod k ą tem  
w produkcji jednostkow ej. W ykonywać szablony w ierta rsk ie  lub  frezarsk ie. 
Obliczać naddatk i na skurcz m ateriałów  ceram icznych. Mocować p rzedm ioty  
kształtowe, łatw o odkształcalne lub k ruche przy zastosow aniu dow olnych
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przyrządów  m ocujących. Frezow ać płaszczyzny kształtow e w 8—9 klasie 
JSA . Frezow ać duże odpow iedzialne detale w kilku  płaszczyznach i za­
m ocow aniach w edług szablonu. Frezow ać przedm ioty ceramiczne cienko­
ścienne kształtow e o pow iązanych w ym iarach  w  9—10 klasie JSA. Ustalać 
p rocesy  technologiczne z określeniem  doboru param etrów  skraw ania.

P rzy k ład y  robót:

1.

2 .

3.

4.

6 .

7.
8.
9.

Frezow anie w yjąć w  .detalach ceram icznych w  trudno  do­
stępnych  m iejscach na frezarce pionowej 
Frezow anie w ykończające w  k ilku  m ocowaniach długich, zło­
żonych i łatw o odksztalcalnych lub kruchych detali cera­
m icznych z zachow aniem  równoległości lub prostopadłości 
płaszczyzn
Frezow anie w ceram ice w yjęć o różnych kształtach  lub głę­
bokościach frezam i palcow ym i lub specjalnym i 
T rasow anie skom plikow anych detali ceram icznych w  różnych 
płaszczyznach w edług ry su n k u
W ykonyw anie tru d n y ch  ksz ta łtek  ceram icznych o dużej do­
kładności w ym iarow ej w  7— 8 k lasie dokładności 
W iercenie w  ceram ice otw orów  pod kątem  o ściśle to lero­
w anym  rozstaw ieniu
Frezow anie na  gotowo p ły ty  trym erow ej 
T rasow anie i w iercenie otw orów  w korpusie dław ika 
W iercenie i pogłębienie otworów w  korpusie w ariom etru 
skrzynkow ego

6/—/—/

6/—/—/

6 / — / — /

6/—/—/

6/—/—/

6/ — / — /

6/—/—/
6/—/—/

6/—/—/

ŚLUSARZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ

Pow inien  znać:

kategoria 7

Technologiczne procesy w ykonyw ania detali ceram iki elektronicznej i w a ­
ru n k i ich odbioru. W pływ obróbki cieplnej na trw ałość narzędzi sk raw a ją ­
cych. Dobór szybkości sk raw an ia  i rodzaju  narzędzia w zależności od z ia r­
nistości i rodzaju  m asy ceram icznej. Sposoby ustalan ia  baz w yjściow ych 
p rzy  obróbce przedm iotów  o skom plikow anych kształtach. Podstaw y trygo­
nom etrii. U kład to lerancji i pasow ań, rodzaje pasowań, ich zastosowanie. 
P rzeznaczenie i ch a rak te r pracy oraz w arunk i techniczne odbioru w ykony­
w anych  przedm iotów  z ceram iki elektronicznej. Obieg dokum entacji w a r­
sztatow ej.

P ow in ien  um ieć:

Posługiw ać się tab licam i trygonom etrycznym i. Ustalać technologię prac ślu- 
sa rsk o -frezersk ich  z podaniem  param etrów  skraw ania przy obróbce ceram iki
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elektronicznej. W ycinać i piłow ać skom plikow ane szablony. U staw iać i mo 
cować na  w ie rta rce  lub  frezarce  duże p rzedm ioty  o tru d n e j do u s ta len ia  
bazie w yjściow ej. W iercić i rozw iercać otw ory pod dow olnym i k ą tam i po 
linii p rzen ikan ia  i o to lerow anych rozstaw ieniach  w  tru d n o  dostępnych 
m iejscach. C zytać złożone ry sunk i zestaw ieniow e.

P rzykłady robót:

1. W ykończanie, p iłow anie prom ieni, łuków  i zaokrągleń  w  de­
talach ceram icznych o bardzo skom plikow anych ksz ta łtach  7/__/__/

2. W ykonyw anie bardzo złożonych detali, trasow anie, w ycinanie,
fazow anie, jak  np. p ły tek  w ariom etru , podstaw ek trym erów  
płaskich itp. 7/___/__j

3. Fazow anie płaszczyzn z zachow aniem  to le ran c ji w ym iaru
w stosunku  do przestaw ionych  osi w  8—9 klasie JS A  7/__/__/

4. W ykonyw anie różnych  złożonych robót w ie rta rsk o -freze r-
skich w ym agających  znajom ości różnicow ego podziału 7/___/__/

5. W ykonyw anie na  gotowo (obróbka ręczna i m aszynow a) w a-
riom etrów  skrzynkow ych 7/—/—/

6. W ykonyw anie na gotowo (obróbka ręczna i m aszynow a) p ły t
z trym eram i o dużej dokładności w ym iarow ej w  7— 8 k lasie  
dokładności 7/—/—/

7. W ykonyw anie na gotow o (obróbka ręczna i m aszynow a) w a-
riom etrów  ku listych  7/—/—/

8 . W ykonyw anie na gotow o (obróbka ręczna i m aszynowa) w a-
riom etrów  S-3 7/—/—/

SUSZARNIOWY — PŁOSZEK I PÓŁFABRYKATÓW 
CERAMICZNYCH — kategoria 4

Określenie pracy:

Prow adzenie procesu suszenia surow ców  m ineralnych , m as, płoszek i p ó łfa ­
brykatów  ceram iki elek tron icznej i e lek tro technicznej w suszarn iach  p rz e ­
strzennych (podestowych).

Pow inien znać:

Rodzaje surow ców  używ anych do p rodukcji w yrobów  ceram iki e lek tron icz­
nej i elek tro technicznej. A sortym enty  p rodukow anych  pó łfab ryka tów  cera- 

.micznych oraz w aru n k i techniczne jak im  pow inny odpow iadać pó łfab ry k a ty .
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W łaściw ości surow ego tw orzyw a i zm iany s tru k tu ra ln e  zachodzące w p ro ­
cesie podsuszania  i suszenia. R odzaje suszarń  przestrzennych oraz ich roz­
m ieszczenie i w yposażenie, jak  regały, urządzenia doprow adzające i regułu- 
jące czynnik suszący, u rządzen ia  odprow adzające pow ietrze w ilgotne (w en­
ty lato ry ) itp. U rządzenia transpo rtow e do przem ieszczenia półfabrykató \r, 
ja k  w ózki półkow e, dźwigniowe, grzebieniaste, transpo rte ry  itp. Rodzaje 
p rzyrządów  pom iarow ych do b adan ia  tem p era tu ry  i wilgotności.
Sposoby ustaw ian ia  pó łfabrykatów  do suszenia w poszczególnych rodzajach 
suszarń  przestrzennych . Proces suszenia surow ców , masy, płoszek i pó łfa­
b ry k a tó w  ceram icznych. Przyczyny pow staw ania braków  w procesie susze­
nia. W ym agania jakościow e dotyczące w łaściwości wysuszonych pó łfabry ­
katów  w  zakresie w ilgotności.

Pow inien  umieć:

Oceniać jakość mas i pó łfabrykatów  oraz ich s truk tu rg  i stopień wiłgotności. 
Prow adzić proces suszenia płoszek, półfabrykatów , surowców i mas w su ­
szarn iach  p rzestrzennych  przez regulow anie dopływu czynnika surzącego 
i odprow adzenia pow ietrza. Zabezpieczać pó łfabrykaty  przed szkodliwym i 
rucham i pow ietrza w  drodze um iejętnego zastosow ania ekranów  i innych 
zabezpieczeń. Posługiw ać się przyrządam i pom iarow ym i, jak  term om etrem , 
psychom etrem , itp. O kreślać stopień  w ysuszenia półfabrykatów , ich przy­
datności do w ypałan ia . Zapobiegać i łikw idow ać przyczyny pow odujące 
deform ację, pęknięcia i zanieczyszczenia półfabrykatów . M agazynow ać 
w ysuszone pó łfabrykaty .

SUSZARNIOWY — PŁOSZEK I PÓŁFABRYKATÓW 
CERAMICZNYCH — kategoria 3

O kreślenie pracy:

P row adzenie  procesu suszenia mas — płoszek oraz półfabrykatów  ceram iki 
elek tron icznej i e lek tro technicznej w suszarniach sztucznych o periodycz­
nym  cyklu suszenia.

Pow inien  znać:

W łaściwości fizykochem iczne półfabrykatów , jak  wilgotność, ciężar, zaw ar­
tość wody, skurczliw ość, porow atość po w ysuszeniu itp. Rodzaje i zasady 
dzia łan ia  kom orow ych suszarń  sztucznych, typu parowego, pow ietrznego, pa- 
row o-pow ietrznego  itp., o n iezautom atyzow anej regulacji procesu suszenia. 
B udow ę i działanie u rządzeń  grzewczych, jak  kotłów parow ych, pieców 
grzew czych, rek upera to rów , nagrzew nic itp. Podstaw ow e wiadom ości o e lek ­
tro techn ice  i m echanice w  zakresie niezbędnym  dla obsługi urządzeń napę­
dzających  i m echanizm ów  zainstalow anych w  suszarniach. Ogólne zasady 
dzia łan ia  silników  elek trycznych  i w entylatorów . Rodzaje przyrządów  k o n -
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tro lno-pom iarow ych, ja k  term om etry , hydrom etry, m anom etry, ciągom ierze 
oraz tab lice  psychom etryczne. Sposoby ustaw iania  pó łfabrykatów  w  suszar- 
ni. Zasady i sposoby suszenia mas, płoszek i pó łfabrykatów  w su sza r­
niach sztucznych i niezautom atyzow anych. P rzem iany fizykochem iczne za ­
chodzące w pó łfab rykatach  w okresie procesu suszenia, jak  skurczliwośćv, 
w rażliw ość na pęknięcia i deform ację. In strukcję  technologiczną procesu 
suszenia. W pływ tem p era tu ry  i stopnia naw ilżenia półfabrykatów  na proces 
suszenia. Zasady konserw acji suszarń i w spółpracujących m echanizm ów.

Pow inien umieć:

Oceniać jakość i w ilgotność półfabrykatów  ceram icznych. Prow adzić proces 
suszenia m as — płoszek i półfabrykatów  ceram icznych w  suszarniach sztucz­
nych niezautom atyzow anych, zgodnie z obow iązującą in strukcją  obsługi w 
celu m aksym alnego w ykorzystania w ydajności suszarń. Regulować przepływ  
pow ietrza za pomocą urządzeń w entylacyjnych. Dokonywać pom iarów  
wilgotności w zględnej w kom orach. Mierzyć i regulow ać tem pe­
ra tu rę  w ew nątrz  kom ór w zależności od asortym entu  półfabrykatów  i stop­
nia ich w ilgotności. U stalać czas i szybkość suszenia w  zależności od aso r­
tym entu  i jego Wilgotności. W ykorzystywać w skazania apara tu ry  kontro lno- 
-pomiarowmj do praw idłow ego prow adzenia procesu suszenia. K ontrolow ać 
praw idłow ość załadow ania i rozładow ania suszarń. O kreślać stopień w ysu ­
szenia pó łfabrykatów  i ich przydatność do w'j’palania. Prow adzić re je s trac ję  
kontrolną procesu susze?;ia. Konserwować suszarnię oraz pomocnicze u rz ą ­
dzenia i m echanizm y.

SUSZARNIOWY — PŁOSZEK I PÓŁFABRYKATÓW 
CERAMICZNYCH — kategoria 6

Określenie pracy:
I

Prow adzenie procesu suszenia płoszek i półfabrykatów  ceram iki e lek tro ­
nicznej i elektro technicznej w' suszarniach sztucznych o ciągłym sposobie 
suszenia.

Powinien znać:

Technologię p rodukcji w yrobów  ceramicznych. Rodzaje i typy suszarń  o c ią­
głym sposobie suszenia (tunelowe, klim atyczne) oraz ich budowę, oprzyrzą­
dow anie i zasady obsługiw ania. Podstaw y teoretyczne elektrycznej i p neu ­
m atycznej au tom atyzacji urządzeń suszarniow'ych. Czas przesuwm wózka, 
szybkość suszenia i optym alne w ykorzystanie ciepła — czynnika suszącego. 
Budowę oraz zasady działania urządzeń i ap a ra tu ry  autom atycznej regulacji 
tem pera tu ry  i przepływ u czynnika suszącego. W ykresy funkcyjne suszenia 
ustalone w schem atach dla każdego asortym entu oraz pom iary ustalone 
w instrukcji suszenia w zakresie tem peratur, wilgotności i przepływ u nos-
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ników  ciepła. Zasady odczytyw ania i re jestrow ania  w skazań apara tu ry  kon­
tro lnej i pom iarow ej. Zasady regulow ania tem peratury , wilgotności i prze­
p ływ u nośników  ciepła w poszczególnych strefach suszenia, w zależności od 
w skazań  ap a ra tu ry  kontro lno-pom iarow ej zainstalow anej w suszarni.

Powinien umieć:

S praw dzać sposób załadow ania wózków oraz jakość i przydatność do susze­
n ia  pó łfabrykatów  ceram icznych. K ontrolow ać sprawność techniczną u rzą­
dzeń suszarń  tunelow ych, ap ara tu ry  kontrolno-pom iarow ej, silników, w en­
ty latorów  itp. Prow adzić proces suszenia w  suszarniach sztucznych o cią­
głym  sposobie suszenia, zgodnie z obow iązującą instrukcją  i ustalonym i 
schem atam i. Regulow ać przepływ  czynnika suszącego oraz odpływ pary 
w ydzielanej z półfabrykatów  suszonych w poszczególnych strefach suszenia. 
Regulow ać tem p era tu rę  w poszczególnych strefach suszenia w zależności 
od asortym entu , w ilgotności, ustalonej krzyw ej suszenia oraz w skazań apa­
ra tu ry  kontro lno-pom iarow ej. Dostosować czas przesuw u wózków do ustalo­
nych param etrów  w celu optym alnego w ykorzystania przestrzeni suszarni 
i w artości cieplnej czynnika suszącego, bez ujem nego w pływ u na w łasność 
i jakość suszonych półfabrykatów . Konserw ow ać suszarnię oraz pomocnicze 
u rządzenia  kontro lno-pom iarow e.

SZKLIWIERZ CERAMIKI ELEKTROTECHNICZNEJ — 
kategoria 2

Określenie pracy:

Przygotow yw anie pó łfabrykatów  ceram iki elektronicznej i elektro technicz­
nej do operacji szkliw ienia (odkurzanie, parafinow anie). S tem plow anie zna­
k u  fabrycznego na pó łfab rykatach  przed szkliwieniem . N akładanie m ałych 
pó łfabrykatów  na m aszyny do szkliw ienia.

Pow inien znać:

R odzaje, nazw y i przydatność do szkliw ienia małych półfabrykatów , ceram i­
ki e lek tron icznej i elektro technicznej. S tem ple oraz farby stosow ane do n a ­
k ład an ia  znaku fabrycznego na półfabrykaty . Sposób przygotow ania farby. 
Sposób stem plow ania znaku  fabrycznego. Sposób nakładania m ałych półfa­
b ry k a tó w  na m aszynę do szkliw ienia.
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wHI Pow inien umieć:

Oceniać przydatność pó łfabrykatów  ceram iki elektro technicznej do szk liw ie­
nia. Spraw dzać jakość i przydatność do pracy stem pli. Przygotow yw ać f a r ­
by do stem plow ania. Stem plow ać półfabrykaty  znakiem  fabrj-cznym . O dku­
rzać pó łfabrykaty . N akładać m ałe pó łfabrykaty  na m aszyny do szkliw ienia.

SZKLIWIERZ CERAMIKI ELEKTROTECHNICZNEJ — 
kategoria 3
Określenie pracy:

Szkliw ienie n ieskom plikow anych i m ałych półfabrykatów  porcelany e lek ­
trotechnicznej (pierścienie, opraw ki, główki bezpiecznikowe). P rzygotow y­
wanie pó łfabrykatów  pokry tych  szkliw em  do w ypału  (oczyszczanie ze szk li­
wa części nie podlegających szkliw ieniu, ustaw ienie półfabrykatów  do osłon 
ogniotrwałych).

Powinien znać:

Urządzenia do odkurzania  i parafinow ania. Rodzaje, w ielkość i jakość osłon 
ogniotrwałych. Sposoby odkurzania pó łfabrykatów  ceram iki e lek tro technicz­
nej i parafinow 'anie części nie podlegających szkliw ieniu. W pływ p raw id ło ­
wego odkurzania na jakość wyrobów. Sposoby ustaw iania  pó łfabrykatów  
ceram iki elektro technicznej do odpowiednich osłon ogniotrw ałych.

Powinien umieć:

Nakładać średniej w ielkości pó łfabrykaty  w maszyny do szkliw ienia. Szkli­
wić pó łfabrykaty  m ałe o złożonej konstrukcji. Przygotow yw ać półfabrykaty  
ze szkliwem  do procesu w ypału  przez um iejętne oczyszczenie ze szkliw a 
nóżek, obrzeży i innych m iejsc nieszkliw ionych. U staw iać m ałe i średniej 
wielkości pó łfabrykaty  ceram iki elektronicznej i elektrotechnicznej do osłon 
ogniotrwałych.

SZKLIWIERZ CERAMIKI ELEKTROTECHNICZNEJ — 
kategoria 4
Określenie pracy:

Ocenianie półfabrykatów  ceram iki elektronicznej i elektrotechnicznej do 
operacji szkliw ienia. O bsługiw anie urządzenia do parafinow ania. Topienie 
mieszanek parafinow ych. Popraw ianie  błędów w parafinow aniu . Szkliw ienie 
średniogabarytow ych półfabrykatów  ceram iki elektrotechnicznej, jak  izola­
tory teletechniczne i niskiego napięcia o wadze jednostkow ej od 3 do 7 kg.
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W ym agania jakościow e, jak im  pow inny odpowiadać półfabrykaty  ceram iki 
e lek tro technicznej przeznaczonej do szkliw ienia. Rodzaje używanych szkliw 
i ich zastosow anie. Zasady obsługi urządzeń transportow ych. Wpływ n ie­
w łaściw ego przygotow ania szkliw a na jakość szkliwionych wyrobów. N arzę­
dzia pracy, jak  gąbki, cykliny, pędzle, szczotki, pasy gąbczaste, filce itp. 
Sposoby szkliw ienia pó łfabrykatów  i cel szkliw ienia. Sposoby przygotow y­
w a n ia  pó łfabrykatów  ze szkliw em  do procesu w ypalania. Zasady działania 
u rządzeń  do szkliw ienia (np. w anny szkliw ierskie).

Powinien umieć:

W łaściwie obchodzić się z w yrobam i ceram icznym i oraz surow cam i do szkli­
w ienia. Rozróżniać rodzaje osłon ogniotrw ałych. Obsługiwać i konserwować 
urządzenia  odkurzające oraz do przygotow yw ania m ieszanki parafinow ej. 
Topić m ieszankę parafinow ą. Parafinow ać części pó łfabrykatu  nie podlega­
jące szkliw ieniu. P opraw iać ew entualne błędy parafinow ania. Obsługiwać 
w anny  szk liw ierskie. Szkliw ić pó łfabrykaty  ceram iki elektrotechnicznej, jak 
izolatory teletechniczne, izolatory niskiego napięcia do wagi jednoskow ej 
od 3 do 7 kg.

P ow in ien  znać;

SZKLIWIERZ CERAMIKI ELEKTROTECHNICZNEJ — 
kategoria 5

Określenie pracy:

Prow adzenie procesu szkliw ienia — ręcznie lub za pomocą urządzeń m echa­
nicznych •— półfabrykatów  ceram iki elektrotechnicznej o w adze jednostko­
w e j od 7 do 15 kg.

Powinien znać:

A sortym ent produkow anych  półfabrykatów  ceram iki elektrotechnicznej. W a­
ru n k i techniczne jak im  pow inny odpowiadać półfabrykaty przeznaczone do 
■szkliwienia. W łaściwości czerepu półfabrykatów  (wilgotność, nasiąkliwość), 
m ających w pływ  na czasokres zanurzenia półfabrykatów  w szkliwie. M iej­
sca p ó łfab ryka tu  nie podlegające szkliw ieniu. M aszyny i urządzenia do 
szkliw ienia (m echanicznego i natryskow ego) oraz zasady ich obsługiw ania, 
regulow ania i konserw ow ania. Rodzaje, własności oraz zasady używ ania 
barw ników . S k ładnik i i w łasności szkliw  oraz sposoby ich przygotowania. 
Zasady przygotow yw ania pó łfabrykatów  do szkliw ienia oraz pó łfabryka­
tów szkliw ionych do w ypalan ia. Techniki szkliw ienia (ręczna przez zanu­
rzanie, polew anie oraz m echaniczna) w zależności od typu  i ksz ta łtu  półfa­
b rykatu . Sposoby sp raw dzania  praw idłow ości pokrycia czerepu szkliwem. 
Przyczyny pow staw ania braków  i sposoby zapobiegania im.
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Powinien umieć:

Odczytywać ry su n k i techniczne średnio  złożonych detali. Oceniać jakość 
i p rzydatność p ó łfab ryka tów  ceram iki e lek tro technicznej do szkliw ienia. 
Oceniać praw id łow ość procesu schnięcia wyrobów' surow ych. Oceniać jakość 
przygotow ania szkliw a. Posługiw ać się areom etrem  do bad an ia  gęstości 
szkliwa. O ceniać jakość i p rzydatność szkliw a w- toku szkliw ienia, reg u lu ­
jąc jego gęstość -i p raw idłow ość w-ymieszania. Spraw dzać ŵ  toku  p rzep ro ­
w adzania procesu szk liw ien ia  stopień  przygotow ania pó łfab ry k a tu  do szk li­
wienia. B adać drogą próbnego szkliw ienia w łasności czerepu p ó łfab ry k a­
tów (nasiąkliw 'ość) oraz usta lać  czasokres zanurzenia  p ó łfab ryka tu  w" szk li­
wie celem osiągnięcia żądanej grubości warstw^y szkliw a. U m iejętn ie szk li­
wić półfabrykat} ' technileą zanurzania, polew ania, na try sk u  lub  szkliw ienia 
maszynowego, w yrobów , ja k  e lek troporcelany  m ontażow ej, izolatorów  .wy­
sokiego napięcia o k sz ta łtach  nieskom plikow anych, o wmdze od 7 do 15 kg. 
Obsługiwać i konserw ow ać u rządzenia do szkliw ienia lub  grysikow ania. 
Uzyskiwać rów nom ierne pokrycie pó łfab ry k a tu  odpow iednią grubością w a r­
stwy szkliw a. P opraw iać  stw ierdzone błędy szkliw ienia. P rzygotow yw ać do 
procesu w ypalan ia  szkliw ione półfabrykaty  porcelany elek tro technicznej.

SZKLIWIERZ CERAMIKI ELEKTROTECHNICZNEJ —
kategoria 6

Określenie pracy:

Prow adzenie procesu szk liw ien ia — ręcznie lub  za pomocą urządzeń m echa­
nicznych —: pó łfab rykatów  ceram iki e lektro technicznej o w adze jednostko ­
wej powyżej 15 kg. Szkliw ienie złożonych półfabrykatów ' porcelany e lek tro ­
technicznej. P rzygo tow uje  w yroby pokry te  szkliw em  do w ypalania.

Powinien znać:

Technol-ogię p rodukcji szkliw." R odzaje szkliw  aiusow anych do poszczegól­
nych asortym entów . W ym agania dotyczące gęstości i czystości szkliw'. M eto­
dy spraw dzania  w łasności fizycznych szkliw . U rządzenia i narzędzia służące 
do czyszczenia szkliw a (sita w ibracyjne, elektrom agnesy) oraz do u trzy m a­
nia jednolite j gęstości szkliw a. A reom etry  służące do badan ia  gęstości szk li­
wa. Zasady przygotow ania i stosow ania szkliw  z dodatkiem  substanc ji k le ­
jących. T echnikę szkliw ienia (ręczna przez pędzlow anie i natryskan ie). Do­
puszczalną grubość w arstw y  szkliw ienia na półfabrykacie. W ady wyrobó'V 
W ynikające ze źle przeprow adzonego procesu szkliw ienia (zacieki, fale, 
m iejsca niedoszkliw ione itp.) oraz sposoby zapobiegania ich pow staw aniu . 
Wpływ procesu szkliw ienia na uzyskanie odpowiednich param etrów  e lek ­
trycznych. Zasady organizacji pracy zespołu.
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O bsługiw ać urządzenia do oczyszczania i u trzym yw ania ggstości szkliwa 
oraz urządzenia  do szkliw ienia (aparat natryskow y, maszynę do szkliw ie­
nia). Regulow ać szybkość przesuw u taśm y w  maszynach do szkliwienia. 
U m iejętn ie  szkliw ić pó łfabrykaty  techniką pędzlowania lub szkliwienia na 
agregatach. Szkliv/ić izolatory o szczególnie skom plikowanych pow ierzch­
niach, jak  izolatory w ysokiego i niskiego napięcia jedno- i wieloczęściowe 
o w adze powyżej 15 kg. U trzym yw ać przez cały czas procesu szkliw ienia 
jedno litą  grubość szkliw a. Oceniać prawidłowość przeprowadzonego procesu 
szkliw ienia i w łaściw ego przygotow ania półfabrykatu  do w ypalania. O bli­
czać pow ierzchnię szkliw ienia w celu określenia param etrów  wyrobu. Roz­
różniać w ady w yrobów  pow stałe na skutek  żle przeprowadzonego^ procesu 
szkliw ienia, jak  zacieki, fale, itp. oraz zapobiegać pow staw aniu wad. O rga­
nizować pracę i kierow ać zespołem pracowników.

P ow in ien  um ieć:

SZLIFIERZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 3

Pow inien  znać:

R odzaje i w łasności tw orzyw  ceram iki elektronicznej i elektrotechnicznej. 
Zasady działania i sterow ania obsługiw anej szlifierki i jej konserw ację. Ro­
dzaje i w łasności tarcz ściernych i proszków polerskich stosowanych do 
szlifow ania ceram iki elektronicznej i elektrotechnicznej. Przyrządy pom ia­
row e, jak  sp raw dzian  tłoczkowy, spraw dzian nastaw ny, m ikrom etr, czujnik, 
kątom ierz. Sposób m ocow ania i ustaw iania detali na szlifierkach, docieracz- 
kach  i szlifierko-polerkach . Sposoby podaw ania i odbierania detali na 
szlifierce kłow ej. Sposoby oznaczania to lerancji i chropowatości na ry su n ­
kach.

Pow inien  um ieć:

Rozróżniać podstaw ow e tw orzyw a ceramiczne. Oceniać jakość m ateriałów  
ściernych i ta rcz  ściernych. Przygotow ać i dobrać odpowiedni proszek lub 
pastę  ścierną do docierania lub polerow ania. W ykonywać prace jednozabie-- 
gowe, przy szlifow aniu zgrubnym  ceram iki na ustaw ionej szlifierce (docie- 
raczce) w  produkcji m asow ej lub  seryjnej. Obsługiwać szlifierkę dw u ta r- 
czową. Posługiw ać się spraw dzianam i szczękowymi i tłoczkowymi. Czytać 
proste  rysunk i.
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1. Szlifow anie tu le jek  grubościennych ceram icznych na trzp ie­
niu do L =  60 mm i/ średnicy  do 50 m m  w  12-i-13 klasie 
dokładności ISA 3/—/—/

2. Szlifow anie czół w ałków  ceram iki opornikow ej 3/—/—/
3. Szlifow anie w ałków  cylindrycznych ceram icznych na u s ta ­

w ionej szlifierce bezklow ej w  12-:-13 klasie dokładności ISA 3/—/—/
4. Szlifow anie ceram icznych płaszczyzn na szlifierce płaskiej

w  lO -i-ll k lasie  dokładności ISA 3/—/—/
5. Szlifow anie i polerow anie płaszczyzn ceram icznych na  docie-

raczkach  z dokładnością powyżej 0,3 mm 3/—/—/

Przykłady robót;

SZLIFIERZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 4

Powinien znać:
Własności obróbcze tw orzyw  ceram iki elektronicznej i elektrotechnicznej. 
W ystępujące w ady obrabianych m ateriałów . W łasności i zastosow anie p ły ­
nów chłodzących. C harak terystykę , zasady działania, obsługi i konserw acji 
szlifierki k łow ej, bezkłow ej i do otworów. Podstaw ow e wiadomości z teorii 
szlifowania. O znaczenia i zastosow anie podstaw ow ych ściernic. Sposoby 
określenia zużycia ta rcz  ściernych. Sposoby szlifow ania drobnych w yrobów  
ceram icznych o n ieskom plikow anym  kształcie na szlifierkach pionowych. 
Narzędzia kontro lne, jak  w sporniki. Sposoby spraw dzania w ykonyw anych 
prac. R odzaje pasow ań, klasy chropowatości i sposoby oznaczania ich na 
rysunkach. W ady pow stające w czasie obrabiania wyrobów. Zasady sk łado­
w ania detali łatw o odkształcalnych lub  kruchych.

Pow inien umieć:

Ustawiać sam odzielnie obrab iarkę do szlifow ania zgrubnego. W ykonywać 
jednooperacyjne prace szlifierskie czołem i bokiem  tarczy. Mocować p rzed ­
mioty na. stole szlifierki. Obsługiwać stanow iska szlifierskie, jak  szlifierki 
kłowe, bezklowe i do otw orów  oraz wszelkiego rodzaju docieraczki. O bsłu­
giwać podajnik  w ibracyjny . Przygotow yw ać i w ym ieniać chłodziwo. Szlifo­
wać w yroby grubościenne na szlifierce pionowej. Dobierać w łaściw ą g ra n u ­
lację oraz tw ardość tarcz szlifierskich. Dokonywać kontroli w ykonyw anych 
detali za pomocą w zorników .

Przykłady robót:

1. Szlifowanie na szlifierkach kłowych i bezkłowych w ałków  
ceram icznych jednostopniow ych sztyw nych do średnicy 
20 mm 4/—/—/
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3.

4.

2. Szlifow anie w ałków  ceram iki opornikow ej na ustaw ionej
szlifierce bezkłow ej w  8 ^ 9  klasie dokładności ISA 4/—/—/
Szlifow anie k ró tk ich  otw orów  w  pierścieniach lub podkład­
kach ceram icznych w  9 -MO klasie dokładności ISA 4/—/—/
Szlifow anie prostych listew  ceram icznych w  10^11 klasie do­
kładności ISA  4/—/—/

5. D ocieranie w  w yrobach  ceram icznych płaszczyzn proszkiem
w  8-^9 klasie  dokładności 4 '—/—/

6. Szlifow anie zgrubne w yrobów  z elektroporcelany 3/1/—/
7. Szlifow anie opraw  ośw ietleniow ych 3/1/—/

SZLIFIERZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 5
Pow inien  znać:

Zasady doboru ta rcz  ściernych w zależności od gatunku ceram iki i gładkości 
pow ierzchni obrab ianej. W łasności surowców i spoiw używanych do w yrobu 
tarcz  ściernych. Zasady doboru param etrów  dla złożonych operacji szlifo­
w ania. W yposażenie norm alne i specjalne różnych typów i w ielkości s to ­
sow ane do szlifierek  do płaszczyzn, do otworów, szlifierek bezkłowych oraz 
docieraczek stosow anych do ceram iki elektronicznej i elektrotechnicznej. 
Zasady obsługi piły  diam entow ej. Przyczyny pow staw ania braków  w czasie 
szlifow ania i sposoby zapobiegania im. Zasady organizacji stanow iska ro ­
boczego. ,

Pow in ien  um ieć:

Szlifow ać przedm ioty  sztyw ne wielowym iarowe. Samodzielnie us.tawiać ob­
ra b ia rk ę  z w yprow adzeniem  równoległości oraz nastaw ieniem  do szlifow a­
n ia  stożka. Z grubnie  szlifować stożki z pom iarem  na spraw dzianie. D obie­
rać  ta rcze  szlifiersk ie  w edług tw ardości i granulacji w zależności od ro ­
dzaju  e lek troporcelany . U staw iać szlifierkę do szlifowania płaszczyzn pod 
ką tem , z uw zględnieniem  racjonalnego w ykorzystania pow ierzchni sto ­
łu. R egulow ać p a rąm etry  szlifowania. Szlifować duże w yroby ceram iczne 
o zróżnicow anych ściankach o skom plikow anej budowie. Ciąć na pile d ia ­
m entow ej ceram ikę elektrotechniczną. D iam entow ać, i profilow ać tarczę 
ścierną. U suw ać przyczyny pow odujące pow staw anie braków  w  czasie szli­
fow ania.

P rzy k ład y  robót:

1. Szlifow anie na gotowo w ałków  ceramicznych w ielostopnio­
w ych w  8-^9 klasie  dokładności ISA 5/ / /

2. Szlifow anie stożków  ceram icznych znorm alizowanych w 9-hi 1
k lasie  dokładności ISA 5/ j j
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3.

4.

5.

7.
8.

Szlifow anie w ałków  ceram icznych w  8-^9 klasie dokładności 
na szlifierce bezklow ej
Szlifow anie przedm iotów  ceram icznych o kształtach  tru d ­
nych do ustaw ien ia  na  stole szlifierskim  z zachow aniem  p ro­
stopadłości w  9-4-11 k lasie  dokładności ISA 
Szlifow anie p ierścien i ceram icznych przy zachow aniu ró w ­
noległości w  gran icach  0,02 m m
D ocieranie płaszczyzn p ły t ceram icznych z trym eram i z za­
chow aniem  rów noległości 0,02 mm 
Cigcie na  pile d iam entow ej izolatorów  w sporczych 
Szlifow anie izolatorów  transfo rm atorow ych

5/ — / — .

5/—/—/

5/—/—/

5/—/—/
4/1/—/
4/1/—/

SZLIFIERZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 6
Pow inien znać:

C harak te rystykę , zasady  działania, obsługi i konserwacj.! różnych typów  
szlifierek  i  u rządzeń  pom ocniczych używ anych przy szlifow aniu ceram iki 
elek tron icznej i e lek tro techn icznej. Sposoby m ocow ania i  w yw ażania tarcz 
ścderinych. Z asady  działan ia li obsługi piły  diam entow ej. Technologię p ro ­
dukcji izolatorów  oraz ich w łaściw ości i przeznaczenie. Zasady doboru 
param etrów  sk raw an ia , usta lan ia  kolejności w ykonyw ania zab ie­
gów dla operac ji w ielozabiegow jTh. Sposoby spraw dzania gotowych p rzed ­
m iotów szlifow anych i docieranych ceram iki elektronicznej.

Pow inien  um ieć:

U staw iać szlifierkę bezkłow ą do szlifow ania stożków i  przedm iotów  w ie­
lostopniow ych. M ocować do obróbki w szelkie części ceram iki e lek tron icz­
nej i e lek tro technicznej w rażliw e na w ykruszenie. Szlifować detale z ce ­
ram iki. D obierać p a ram etry  skraw ania. Dobierać odpowiednie tarcze ścierne 
(rodzaj m ateria łów , w iązania, ziiarno 4 'twardość) do w ykonyw anej roboty. 
P rofilow ać tarcze ścierne kształtow e. Szlifować na szlifierce un iw ersalnej 
w yroby ceram iki e lektro technicznej o skom plikow anych kształtach , dużych 
pow ierzchniach i ciężarze. Czytać rysunek  złożonych części.

P rzykłady  robót:

1. Szlifow anie na szlifierce do płaszczyzn detali ceram icznych
o ksz ta łtach  tru d n y ch  do m ocow ania z zachow aniem  to ­
le ran c ji w  7-f-8 k lasie  dokładności 6/—/—/

2. Szlifow anie n a  szlifierce bezkłow ej w ałków  i  ru re k  cera­
m icznych do oporników  z dokładnością 7 k lasy  dokładności
ISA  6/—/—/

3. Szlifow anie na szlifierce k łow ej w ałków  ceram icznych szty­
w nych z dokładnością 7 klasy  dokładnośoi ISA 6/—/—/
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4. Szlifow anie zew nętrzne tu lei ceram icznych do L =  20 d w
7-^8 k lasie  dokładności ISA 6/—/—/

5. Szlifow anie pow ierzchni ceram icznych kulistych tarczą p ro ­
filow ą w  8-MO klasie  dokładności ISA 0/—/—/

6. Szlifow anie w  ceram ice otw orów  przelotow ych jednośredni-
cow ych z p lanow aniem  czół w edług 8 k lasy  dokładności ISA 6/—/—/

7. D ocieranie i polerow anie ro torów  do trym erów  6/—/—/
8. Szlifow anie w  ceram ice nieprzelotow ych otworów 6/—/—/
9. Szlifow anie w ałków  ceram icznych (w yprowadzenie strzałki

ugięcia) do L =  20 d 6/—/—/
10. Szlifow anie dzolatorów wysokiego napięcia o dużych w y­

m iarach  5/1/—/
11. Szlifow anie dużych osłon li izolatorów  przepustow ych • 5/1/—/
12. Cięcie izolatorów  przepustow ych 5/1/—/

SZLIFIERZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 7

Powinien znać:

P roszki ścierne oraz ich zastosowanie. W szelkiego rodzaju  tarcze ścierne 
(d iam entow e i  z nasypem  diam entowym ) oraz lich zastosow anie. W płj’w 
szybkości sk raw an ia  n a  jakość pow ierzchni obrabianej. Zasady szlifow ania 
p rzedm iotów  z ceram iki elektronicznej d elektroitechnicznej o najw yższych 
tole.rancjach w ym iarow ych. Zasady organizacji zespołu roboczego. W arun­
k i odbioru  w ykonyw anych robót.

Pow in ien  um ieć:

M ocować, w ykonyw ać łatw o odkształcalne i  k ruche w yroby z ceram iki 
e lek tron icznej. Posługiw ać, się tarczam i diam entow ym i lub  z nasypem  d ia ­
m entow ym . M ocować i  w yw ażać tarcze iszlifierskie. W ykonywać w szelkiego 
ro d za ju  prace szlifierskie przy w yrobach z ceram iki elektronicznej.

P rzy k ład y  robót:

1. Szlifow anie w  w yrobach ceram icznych głębokich i w ąskich
kanałów  n a  obwodzie 7-H8 k lasa  dokładności ISA 7/—/—/

2. Szlifow anie w  w yrobach  ceram icznych płaszczyzn pod k ą ­
tam i w zajem nie od siebie zależnym i w  6-1-7 klasie ISA  7/—/—/

3. Szlifow anie w  długich d wiiotkich w ałkach ceram icznych
kan a łó w  pod w yprow adzenia  końców ek 7/—/—/

4. Szlifow anie w  ceram ice istożków zew nętrznych n a  gotowo 7/—/—/
5. Szlifow anie w ałków  ceram icznych (wyprow adzenie strzałk i

ugięcia) pow yżej L = 2 0  d 7/—/—/
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8. Szlifow anie w  ceram ice o tw orów  dw ustronnych  współosio­
w o cy lindrycznych  i  stożkow ych

7. Szlifow anie osi w ario m etró w  ku listych  w spólnie z pod­
s ta w k ą  n a  gotowo

8. Szlifow anie .i po lerow anie ro to ra  m iniaturow ego n a  gotowo 
(np. TCP-10 d)

9- Szlifow anie o tw orów  w  sto jan ach  w apiom etrów  kulistych 
ma gotowo

10. Szlifow anie ku l do w ariom etrów  kulistych

7/—/—/

71— 1—1

71— I - I  
71— I - I

7/— /—/

t o k a r z  c e r a m ik i  e l e k t r o n ic z n e j  
I e l e k t r o t e c h n ic z n e j  — kategoria 3

Powinien znać:

Sposoby oz,naczania podstaw ow ych m ateriałów  obrabianycll, ja k  ceram ika 
oloktroniiczina li clek tro tcchniozna. Zasady działania i  obsługi tokarek  k ło- 
Wych. N arzędzia sk raw ające , ja k  np . noże, w iertła , rozw iertaki, pogłębia- 
cze, sposoby obchodzenia się z nimii. Narzędziia pomiar.owo-kontiriolne, jak  
sp raw dziany  tłoczkow e, szczękowe i sposoby posługiw ania się nim i. R odza­
je  li w łasności tw orzyw  ceranaiki elektronicznej li elektrotechnicanej. Spo­
soby obchodzenia się, z w yrobanri z tw orzyw  ceram iki elektronicznej d e lek ­
tro technicznej.

Powinien umieć:
M ocować przodmiioty ma ta rczy  tak a rsk ie j li w  kłach. Posługiw ać się p rzy ­
rządam i tokarsk im i w  zakresie w ykonyw anych robót. W ykonywać w ielo- 
zabiegowe operacje  n a  ustaw ionej obrabiarce oraz jednozabiegowe z s a ­
m odzielnym  ustaw ieniem . U staw iać p aram etry  obróbcze w edług k a rty  tech-, 
nologicznej. Toczyć w  k łach  proste  i sztywne w alki. Toczyć pow ierzchnie 
kształtow e po kopiale. Posługiw ać się narzędziiami pom iarow o-kontrolnym i, 
jak  spraw dziany  tłoczkowe, iszczęfcowe. Rozróżn^iać podstaw ow e tw orzyw a 
ceram iczne. Toczyć, planow ać w a łk i .z ceram iki elektronicznej. W ykańczać 
najp rostsze  pó łfab ry k a ty  z ceram iki elektrotechruicznej w ykonyw ane m eto­
dą prasowainiia, form ow ania, toczenia li odlew ania. Eluniinować pó łfabry ­
k a ty  lub  w yroby n ie  nadające się do dalszej obróbki.

Przykłady robót:
1. P lanow anie tu le jek  i w ałków  ceram icznych z dokładnością 

±0,2  m m 3/—/—/
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2. T o c z e n ie  w a łk ó w  i tu le j e k  c e r a m ie z n  ch  
+  0,1 m m

z dokładnością

3. T o c z e n ie  c e r a m ic z n y c h  w a łk ó w  s to p n io
4. W ie r c e n ie  i  r o z w ie r c a n ie  o tw o r ó w  w  e
5. W y k a ń c z a n ie  w y r o b ó w  c e r a m ic z n y c h  e le k tr o n ic z n e j

p r a s o w a n ia  p r z e z  u s u w a n ie  naddati^ A  ^ °'^>'w anych m e to d ą  
ś o ie n i  itp . ^ p o d k ła d e k , p ie r -

3/—/—/
3/—/—/
3/—/—/

3/—/—/

TOKARZ CERAMIKI ELEKTRONICZNft 
I ELEKTROTECHNICZNEJ ^  kategoria 4
Pow inien  znać:

W łasności i zastosow anie płynów  chłodzacvr>h i t i 
laa la , obsługi ś konsorw acii o b r a b i a r ^  S i
d z o b la  d o  to c z e n ia  k s z t a łt o w e g o .  G e o m + . e  „ T  "■“ " “f  V r z ą -
, , . , „  o, z. 1 • '^^ 'oetrię o s tr z a , p r o s ty c h  n a r z ę d z i  to ­
k a r s k ic h . P o d s t a w y  s k r a w a n ia  o r a z  t e c h n o lo g ii  ro b ó t to k a r sk ic h . S p o s o b y  
s p r a w d z a n ia  w y k o n y w a n y c h  r o b o t. N a z w y , sy m b o le  i  w ła s n o ś c i  te c h n o lo ­
g ic z n e  m a s , ja k  p o r c e la n y  e le k t r o te c h n ic z n e j ,  s t e a ty ło w e j ,  a lu n d o w e j  Z a ­
s a d n ic z e  s u r o w c e  w c h o d z ą c e  w  s k ła d  ty c h  m a s . N a r z ę d z ia  p r z e z n a c z o n e  d o  
to c z e n ia  k s z t a łt o w e g o  c e r a m ik i e le k t r o n ic z n e j  i e le k tr o te c h n ic z n e j .

Pow inien  um ieć:

Składow ać i m ocować w  uchw ycie tokarskirr, i- . ^, • o , '-"‘̂ '^rsKim p ó łfa b r y k a ty  z s u r ó w k i c e r a ­
m ic z n e j .  U z b r a ja ć  a u s t a w ia ć  o b r a b ia r k ę  Hn t.- ,

^ ° o  w ie lo z a b ie g o w y c h  o p e r a c j i  P o ­s łu g iw a ć  s ię  w s z e lk im i p r z y r z ą d a m i w c h n d 7 aA,rrv,- i i j  Ji- -ru
n . . .  . '^ ^ n o a zą cy m i w  s k ła d  w y p o s a ż e n ia

o b r a b ia r k i. U s t a w ia ć  i m o c o w a c  c z ę ś c i  n a  ta r c z y  to k a r sk ie j . T o c z y ć  p o ­
w ie r z c h n ie  w e d łu g  k o p ia łu . T o c z y ć  p o w ie r z c h n ie  z e w n ę tr z n e . R o z w ie r c a ć  
o tw o r y . T o c z y c  p o w ie r z c h n ie  k s z t a łto w e . W y k a ń c z a ć  b a r d z ie j  z ło ż o n ą  p r a -
s ó w k ę  w y r o b ó w , ja k  k a m ie n ie ,  o p r a w y , g ło w ic e ,  iz o la to r y  n is k ie g o  i w y s o ­
k ie g o  n a p ię c ia . wj-au

P rzyk łady  robót:

1. T o c z e n ie  c e r a m ic z n y c h  w a łk ó w ,  b o lc ó w , r u r e k  i  iz o la to r ó w  
itp .

2. T o c z e n ie  p r z e d m io tó w  c e r a m ic z n y c h  n o ż e m
3. P la n o w a n ie  c e r a m ic z n y c h  p ły t e k  i  k r ą ż k ó w  z  d o k ła d n o śc ią  

d o  + 0 ,1  m m
4. R o z w ie r c a n ie  w  w y r o b a c h  c e r a m ic z n y c h  o tw o r ó w  o  d łu g o ś c i  

d o  60 m m
5. W y k a ń c z a n ie  w y r o b ó w  c e r a m ic z n y c h  p r a s o w a n y c h  p ijzez u s u ­

w a n ie  n a d d a t k ó w  w  w y r o b a c h , ja k  k a m ie n ie ,  o p r a w y , g ło ­
w ic e  k a b lo w e , iz o la to r y  n is k ie g o  u w y s o k ie g o  n a p ię c ia

4/—/—/
4/—/—/

4/—/—/

4/—/—/

4/—/—/
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TOKARZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 5

Powinien znać:

Zasady ekonom icznej eksp loa tac ji tokarek  d ich wyposażenie. W szelkiego 
rodzaju  narzędzia  sk raw ające , pomoce w arsztatow e. N arzędzia kon tro lno- 
-pom iarow e używ ane przy  w ykonyw aniu  robó t tokarskich, ich sym bole 
oraz sposoby posługiw ania  się nim i, przechow yw anie i  konserw ację. Geo­
m etrię  ostrza narzędzi oraz zasady ostrzenia. Zasady organizacji s tan o ­
w iska roboczego. R odzaje pó łfabrykatów . W pływ p lastyfikatorów  na sk ra -  
walność surów ek ceram icznych. Przyczyny pow staw ania braków  w cera­
mice i sposoby ich  un ikan ia .

Powinien umieć:

U zbrajać i ustaw iać  ob rab ia rkę  w edług in strukcji technologicznej do tocze­
nia pow ierzchni kształtow ych, długich w ałków  i linii śrubow ych. Moco­
wać p rzedm io ty  z ceram ik i elektronicznej i elektrotechnicznej w  uchw y­
tach d k łach. Toczyć płaszczyzny, w alce, stożki oraz pow ierzchnie k sz ta ł­
towe. Toczyć przedm ioty  w ielostopniow e z otw oram i rozw iercanym i lub  
roztoczonym i. Posługiw ać się w szelkim i narzędziam i kon tro lno-pom iarow y­
mi używ anym i przy  obróbce tokarsk ie j. Czytać ry su n k i techniczne i spo­
rządzać proste  szkice odręczne. Oceniać pó łfabrykaty  ceram iki e lek tron icz­
nej i e lek tro techn icznej d kw alifikow ać do dalszych operacji.

P rzykłady  robót:

1. Toczenie firostych ceram icznych ksz ta łtek  i dzolatorów ksz ta ł­
tow ych
Toczenie ceram icznych stożków  zew nętrznych do L = d  w  
w yrobach  ceram icznych
Toczenie w  w yrobach  ceram icznych lin ii śrubowych p łas­
kich  trapezow ych d innych
T oczen ie . i naainainde kan a łó w  w ru rk ach  ceram icznych 
Toczenie ceram icznych pow ierzchni ku listych  przyrządem

6. W ykańczanie izolatorów  przepustow o-w sporczych o skom pli­
kow anych k sz ta łtach  i w ysokich w ym aganiach technicznych

5/—/—/ 

5/—/—/ 

5/—/—/ 

5/—/—/ 

51— I— f

TOKARZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 6
Powinien znać:

«r*- - .
Budowę, zasady działania, obsługi i konserw acji w szelkich typów  i w iel­
kości tokarek  w raz  z w yposażeniem  oraz sposoby racjonalnego ich w yko­
rzystania. Zasady doboru param etrów  sk raw an ia  d la różnych gatunków

2 4 9



Tl

ceram'ikii lub  tw orzyw . Z asady  obliczania przełożeń do w szystk ich  rodzajów  
l in ii  śrubow ych. B udow ę i dziiałanie narzędzi skraw ających do toczenia ce­
ram ik i e lek tron icznej i elektro technicznej. P ó łfab rykat w stan ie  zdębiałym  
lub po w stępnym  w ypale. W łaściwości m asy ceram icznej (skurczliwość 
i ziarnistość) i  sposoby je j oznaczania. M ateriały  używ ane n a  noże to k a r­
skie przy  toczeniu  ceram iki. In stru k c ję  posługiw ania się dźw igam i i pod- 
nośniikamł stasow anym i przy obróbce dużych ,izolatorów w ysokonapięcio­
w ych. Z asady  toczenia izolatorów  różnych typów  o różnych kształtach. 
Z asady  podsuszania w ytaczanych półfabrykatów  o  d u ż y c h  g a b a r y t a c h .

Pow in ien  um ieć:

M ocować przedm ioty  kształtow e z izastosowaniem w łaściw ych urządzeń m o­
cujących. Toczyć płaszczyzny w  tolerow anych odległościach z zachow aniem  
rów noległości do 0,02 mm. U stalać kolejność zabiegów  przy w ykonyw aniu  
w ielozabiegow ych operacji. Czytać złożone ry sunk i techniczne. Obliczać 
n ad d a tek  n a  .skurcz. Toczyć przy użyciu kopiałów  izolatory  w ysokonapię­
ciowe. Posługiw ać się  urządzeniam i dźwigcrwymi i podnośnikam i przy  mo­
cow aniu  dużych izolatorów  przepustow ych i  wsporczych.

P rzyk łady  robót:

1. Toczenie ceram icznych w ałków  w ielostopniow ych w raz z na­
cięciem  lin ii śrubow ych i wytoczenie otw orów  lub stożków 
pod szlifow anie

2. W ytaczanie n a  gotowo stożków wew.nętranych do L = d  w 
w yrobach  ceram icznych

3. Toczenie i roztaczanie złożonych korpusów  ceram icznych jak  
np. ko rpusu  w ariom etru

4. Toczenie z ceram iki oraz indyw idualne prasow anie po- 
wiierzchni zew nętrznych d w ew nętrznych stożkow ych i k u ­
listych

5. Toczenie izolatorów  n a  tokarko-kopiarkach
6. Toczenie lizolatorów ceram icznych stacyjnych
7. Toczenie 'izolatorów ceram icznych o .skomplikowanej po- 

w ierzn i obrotow ej, jak  ,np. kopalnianych, odciągowych, lin io­
w ych, p rzepustow ych i  wsporczych
Toczenie 'izolatorów  'ceramicznych składających się z k'ilku 
części w zajem nie pasow anych

6/—/—/

6/—/—/

6/—/—/

6/—/—/
6/—/—/
6/—/—/

5/1/—/.
8.

5/1/—/

TOKARZ CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 7
Pow in ien  znać:

Technologię 'Obróbki wiórowej ceramiki. W pływ obróbki cieplnej na w łaś­
ciwości narzędzi do -obróbki .-skrawaniem. Przebieg technologiczny wy.kony-
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w anych d e ta li x m as ceram ika elektronicznej li elektro technicznej. Zasady 
organizacji p racy  zespołu roboczego.

Pow inien um ieć:

U zbrajać w szelkiego ty p u  tokark i do wielozabiegowych operacji. Toczyć 
kształtow e powiierzchnie zew nętrzne i  w ew nętrzne nożem profilow ym . U sta­
lać p a ram etry  sk raw an ia  w yrobów  z ceram iki elekronicznej i e lek tro -
technicznoj. Toozyó dokładnie izolatory i korpusy z ceramiki elek tronicznej 
i e lek tro techn icznej o bardzo złożonych ksz ta łtach  powierzchni. Toczyć do­
k ładne linie śrubow e w ielozw ojow e zew nętrzne i  w ew nętrzne w  w yrobach 
ceram icznych.

P rzyk łady  robót:

1. Toczenie lin ii śrubow ych w  cienkościennych korpusach  ce­
ram icznych, np. cew kach 7/—/—/

2. Toczenie ceram icznego cokołu przełącznika 7/—/—/ •
3. Toczenie ceram icznego ko rpusu  w aniom etru i ko rpusu  cera­

micznego d ław ika  7/—/—/
4. Toczenie lin ii śrubow ych dw uzw ojow ych zew nętrznych w

w yrobach ceram icznych 7/—/—/
5. Toczenie w^ykańczające ceram icznych elem entów  dzielonych 7/—/—/
6. Toczenie i in d y w id u a ln e  pasow anie pow ierzchni zewmętrz-

nych li w ew nętrznych  w yrobów  ceram icznych o ksz ta łtach  
kulistych  li stożkow ych 7/— /— !

7. Toczenie na gotow o w  w yrobach ceram icznych ślim aków
w ielozw ojow ych ,  7/—/—/

8. Toczenie ina gotowo tru d n y c h  do ustaw ienia-części ceram icz­
n ych  z obróbką n iepełnych  obwodów 7/—/—/

9. Toczenie dużych oienkośoiennych ceram icznych osłon lam ­
pow ych 7/—/—/

WYPALACZ WYROBÓW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 3

O kreślen ie  pracy:

P rzygotow yw anie w yrobów  o raz  pom ocy piecow ych do w y p a lan ia  b isk w i­
towego, odparafinoiw ania, w y p a lan ia  ma ostro  loraz w ypalan ia  pow łok m e­
talizow anych  z m eta li szlachetnych. Oczyszczanie kapsli i pobiałkow yw anie 
ich.
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Powinien znać:

Pomoce piecowe, jak  kapsle, osłony, płyty ogniotrwałe, bomzy, p o d k ł a d k i  
oraz podsypki izołacyjne. Sposoby przygotow ania do w ypalan ia  w yrobów  
i pó łfabrykatów  oraz ich rozróżnianie. Sposoby przygotow ania pobiałek.

Powinien umieć: _

Zastosow ać kapsle  w zależności od rodzaju  pieca. Przygotow ać praw idłow o 
pomoce piecowe, jak  kapsle (oczyszczanie, pobiałkowanie) osłony, pjyty 
ogniotrw ałe, bomzy, podkładki i  podsypki .izolacyjne. W zależności od ro ­
dzaju pó łfabrykatów  właściwiie je układać.

WYPALACZ WYKOPÓW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 4

O kreślenie pracy:

O cenianie jakości kapsli z ułożonymi wyrobam i, załadow yw anie i rozła­
dow yw anie pieców. Prow adzenie pod nadzorem  brygadzisty w ypału błskw i 
towego, odparafinow yw anie ostrego w ypału oraz w ypału  pow łok metaTi- 
zow anych z m etali szlachetnych.

Pow inien znać:

A sortym ent produkow anych wyrobów. Typy pieców do w ypalan ia  o-az 
ogólnie ich budow ę i charak terystykę. W arunki jakim  pow inny odpow ia­
dać surow e w yroby. Przeznaczenie i  ogólną właściwość powierzonego m u 
do w ypalan ia  w yrobu (nasiąkliwość, spieczenie, przepal).

Pow inien  umieć:
/

O dróżniać poszczególne grupy tworzyw, z których są w ypalane w yroby. 
O dróżniać rodzaje  w ypalonych półfabrykatów . Oceniać jakość w ypalonych 
pó łfabrykatów  — umieć spraw dzać stopień dopalenia (za pomocą żflio w od­
nego roztw oru fuksyny). O praw iać prawidłowo stożki pirom etryczne. P ro ­
w adzić pod nadzorem  brygadzisty  w ypalanie jednego asortym entu  w yro­
bów, w ypalan ie  szkliw a oraz powłok m etalizacyjnych z m etali szlachetnych.

WYPALACZ WYROBÓW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 5

O kreślenie pracy:

Ustawiianie w  piecach kom orowych lub  tunelow ych stosów pó łfab ryka­
tów  ceram iki elektronicznej i  elektrotechnicznej o dużych gabary tach  i cię­
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żarze za pom ocą u rządzeń  m echanicznjm h. Spraw dzanie przyrządam i po­
ziom u i p ionu  ustawiicnych stO'SÓw. Spraw dzanie zam ontow anych p rzyrzą­
dów kon tro lno-pom iarow ych , jak  p irom etrów , term opar, stożków „Sogera”. 
S p raw dzan ie  s ta n u  torow isk  i rozjazdów  w  piecu. U rucham ianie pieców 
elektrycznych, tunelow ych  li komo.rowych. Prow adzenie procesu w ypalania 
surów ki lu b  w yrobów  steaty tow ych , konstrukcyjnych  d w yrobów oporniko­
wych. O cenianie popraw ności w j'pa lan ia . P row adzenie w ypalania szliwa na 
w yrobach oraz pow łok m etal'izow anych z m etali szlachetnych. Rozłado­
w yw anie w ózków  i stosów  z kom ory ogniow ej.

Pow inien  znać;

Technologię p ro d u k c ji w yrobów  ceram iki elektronicznej i elektrotechnicz­
nej. Norm y zużycia paliw a. Skrócony bilans cieplny pieca (orientacyjnie). 
Surow ce w chodzące w sk ład  ceram iki elektronicznej d elektrotechnicznej. 
W łaściwości tw orzyw , a w  szczególności topliwość, ogniotrwałość, p lastycz­
ność oraz zanieczyszczenia m ające  w pływ  n a  jakość w ypalanych wyrobów. 
Rodzaje pieców  do w ypalan ia  ceram iki, ich budowę i zasady działania. 
A p ara tu rę  k o n tro lno -pom iarow ą, zasady jej budowy, działania d kon ser­
w acji. Sposoby doraźnego ok reślan ia  jakości w ypalania. C harak teryst3'kę 
obrabianych term iczn ie  tw orzyw , ich przeznaczenie d w j’m agane p a ram etrj' 
po w ypalen iu  (w odniesien iu  do zakresu  prac prow adzonych na danym  
stanow isku roboczym ). In s tru k c ję  obsługi prowadzonego pieca. Czasokres 
w ypalania w j-robów  — cykl w y p a lan ia  — poszczególne fazy w ypalania. 
Zasady s tudzen ia  pieca i w yrobów . W adj' w yrobów w ynikające ze złego 
ustaw ien ia  p ó łfab ry k a tó w  oraz użycia osłon złej jakości. Ogólne zasady 
w ypalania pow łok m etalizow anych  oraz sposoby w ypalania wj-robów szkli­
wionych. W ady w yrobów  w y n ik a jące  ze złego przeprow adzenia procesu 
w ypalania. D opuszczalne odstępy pom iędzy półfabrykatam i w celu niedo­
puszczenia do pow stan ia  uszkodzeń w  czasie w ypału. Zasady obsługi u rzą­
dzeń m echanicznych  do ustaw ian ia  dużych d ciężkich pó łfabrj'katów  cera- 
niicznych.

Pow inien  um ieć:

Oceniać p rzyda tność  do w ypału  półfabrykatów . Ustaw iać v.’ piecach kom o- 
row ych lub  tunelow ych  pó łfab ry k a ty  zgodnie z sj’stem em  ustalonym  in ­
s tru k c ją  w raz  z zachow aniem  zasady optym alnego w ykorzystania pojem no • 
ści użytkow ej pieca. U staw iać za pom ocą urządzeń m echanicznych w yroby 
duże. Spraw dzać stateczność stosów  w  celu niedopuszczenia do ich zaw ale­
nia w czasie w ypału . U staw iać  w odpowiiednich m iejscach stożki „Segera” 
i p irom etry  op tyczne. Rozróżniać i dobierać osłony ogniotrw ałe do półfa­
b rykatów  w  zależności od ich w ielkości i kształtów . U ruchom ić piec e lek ­
tryczny tune low y  lu b  kom orow y i ustaw ić żądaną tem pera tu rę, posługując 
się stożkam i p irom etrycznym i i p róbam i w yrobu. Dobrać w łaściw e podk ład­
k i (bomzy) pod odpow iednie g rupy  w yrobów  oraz znać rodzaj podsypki prze-

253



znaczo:nej d la  danego rodzaju  tworzywa. Praw idłow o przeprowadzać w y­
palanie jednego z rodzajów  tw orzyw  lub grupy tworzyw przeznaczonych 
do obróbki term icznej na  swoim (Stanowisku pracy. Prowadzić właściwe 
w ypalanie szkliw a na  w yrobach oraz powłok m etalizacyjnych z m etali 
szlachetnych. Określić popraw nie, czy w yrób jest właściwie obrobiony te r ­
micznie (dopalony, niedopalony, przepalony). Przygotować piec do studze­
nia 1 studzić. Rozróżniać wady w yrobów i ustalać przyczyny ich pow ­
staw ania.

WYPALACZ WYROBÓW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 6

O kreślenie pracy:

Przygotow yw anie pieca do w ypału i spraw dzanie stanu palenisk, k an a­
łów, zasuw, ścian ogniowych i  sposób ustaw iania stożków kontrolnych. 
U rucham ianie pieców tunelowych opalanych gazem. Na podstawie w ska­
zań przyrządów  kontrolno-pom iarow ych li obserwacj-i ognia — regulowanie 
zasypyw ania węgla, dopływu gazu, pow ietrza, odciągu spalin, oraz szybkości 
przesuw u wózka. U trzym yw anie krzyw ej w ypału w  tolerancji ustalonej 
reżim em  technologicznym. Prow adzenie procesu w ypalania surowców (tal­
ku) w yrobów  konstrukcyjnych ze steatytu, w yrobów opornikowych, szkliwa 
i powłok m etalizacyjnych oraz półfabrykatów  kondensatorowych. W ypala­
nie wyrobĆAV z alundu.

N

Pow inien znać:

M ateriałoznaw stw o paliw  gazowych. Właściwości paliw — wartość opałową. 
Szczegółowo budową pieców kom orow o-okresoyych. A paraturę kontrolno- 
-pom iarow ą. zasady jej budowy, działania, konserw acji i obsługi, jak  piro­
m etry  optyczne, stożki kontrolno-pom iarow e, term opary, m anom etry i anali­
zatory spalin  (analizatory „O rsata”). Cel w ypalania półfabrykatu (biskwi­
tu). Rodzaje atm osfery wypalanda i sposoby lich regulacji. Zasady wygasza­
nia. studzenia, rozpalania i suszenia pieca po remoncie. Sposoby usuwania 
drobnych aw arii pieców ceramicznych i przeciwdziałania ich powstawaniu. 
Zasady regulow ania (korygowania) tem peratury  wypalania i sposoby prze­
ciw działania pow staw ania przepaleń wyrobów.

Pow inien umieć:

Przygotow ać piec do w ypału, sprawdzać paleniska, kanały, zasuwy, ściany 
ogniowe, ustaw iać próby i stożki kontrolne. P taw idłow o ustawić wyroby 
w  osłonach ogniotrw ałych w  piecu komorowym do odparafinowaniia. U ru- 
chcm ić piec gazowy komorowy li prowadzić wstępne w ypalanie surowców 
i wyrobów. U stalać dokładnie tem peraturę w ypalania wyrobów lub półfa-
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brykatów  kondensato row ych . P rzestaw iać  piece tunelow e n a  inny zak res 
w ypalania. K ontro low ać tem p era tu rę  za pomocą p irom etrów  li p rzyrządów  
pom iarow o-kontro lnych , np . p irom etram i optycznym i, term om etram i i 
w skaźnikam i tem p era tu ry . U trzym yw ać krzyw ą w.vpału w to lerancji u s ta ­
lonej reżim em  technolcgicznym . K onsenvow ać przyrządy kontro lno-pom ia­
rowe i u rządzen ia  pieca. P row adzić  w ypalanie w yrobów z jednej z grup 
tw orzyw  w  piecu tunelow ym  opalanym  gazem. Samodzielnie określać ja ­
kość w yp alan ia  i stw ierdzać  w ady w ypału. U stalać w jakiej fazie w ypa­
lan ia  pow stały  stw ierdzone w ady i odpowiednio przeciw działać ich pow sta­
w aniu. P row adzić  dziennik  pracy  pieca.

WYPALACZ WYROBÓW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEKTROTECHNICZNEJ — kategoria 7

O kreślenie p racy :

P row adzenie procesu  w ypalan ia  w yrobów  ceram iki elektronicznej i  e lek tro ­
technicznej o zaw ężonj'ch to lerancjach  w ypalania. K ierow anie zespołem 
w ypalaczy przy  obsłudze g rupy  pieców.

Pow inien znać:

Zasady budow y 'i p racy  pieców  tunelow ych opalanych paliw em  gazowym, 
ciekłym  lub  s ta ły m . M ateria łoznaw stw o paliw  płynnych i stałych. W yposa­
żenie pieców  tunelow.ych przy półautom atycznym  sterow aniu  ich pracą. 
Przy obsłudze pieców  tunelow ych elektrycznych — wiadom ości
0 p rądach  elek trycznych . W iadom ości o m ateriałach  budow lanych, ognio­
trw ałych, izo lacy jnych , uszczelniających, sta lach , m ateniałach nieżelaznych
1 ich stopach o raz  m aten iałach  pom ocniczych .używanych do budow j' i re ­
m ontu pieców. Z asady  rozkładu  s tre f  ogniowych i  zasady osiągania (u trzy - 
majniia) cdpaw iedm iej tem p era tu ry  w tych strefach . Sposoby regulow ania 
poszczególnych m echanizm ów  pieca tunelow ego, a m ianow icie: przepychacza 
autom atycznego, re g u la to ra  ciśnienia gazu i  odciągacza spalin, palników  
gazowych, zasuw  dopływ u pow ietrza n a  paln ik i, zaw orów  pow ietrznych 
i gazow ych na  ru roc iągach , zasuw  odciągu spa lin  i gorącego pow ietrza 
z rekupera to rów , w en ty la to ra . Podstaw ow e wiadomości o cieple: te m p e ra ­
tura , ilość ciepła, rozszerzalność cieplna, w ym iana cieplna (przewodzenie, 
p rzenikanie, prom ieniow anie). Ogólne w iadom ości o procesie spalania, o za­
potrzebow aniu  pow ietrza  (tlenu), w spółczynniku nadm iaru  powiietrza (tlenu) 
w składzie spalin . Zasadnicze pojęcia z podstaw  elektrom echaniki. Zasady 
zabezpieczania siln ików  elek trycznych  i  instalacji elektrycznych. A p ara tu rę  
kontrolno-piom iiarową do pom iaru  tem pera tu ry  (term om etry rtęciow e i  bi- 
m etaliczne, e lek tryczne oporowe), p rąd u  elektrycznego (woltomierze, am pe­
rom ierze, om om ierze, liczniki) w artośc i opałowej (kałorym etry  ręczne i au to ­
m atyczne), ciągu c iśn ien ia  (ciągom ierze, rńanom etry hydrostatyczne, h y d ra u ­
liczne i sprężynow e), ilości p łynów  d gazów  (przepływ om ierze silnikow e do
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•cieczy, gazomierze, areom etry). Zasady budowy i działania tej apara tu ry , 
obsługliwania i odczytyw ania pomiarów. Rejestratory do niektórych u rzą­
dzeń pom iarowych.

Powinien umieć:

Prow adzić proces w ypalania wyrobów ceramiki elektrorLicznej i e lek tro - 
technlcznej o zawężonych tolerancjach wypalania. U trzym yw ać odpow ied­
nią tem pera tu rę  drogą regulow ania dopływu paliwa lub ustaw iania  au to ­
m atycznego regulatora  przy piecach elektrycznych. Sygnalizować obsłudze 
gazogeneratora o odchyleniach w zakresie jakości t  ciśnienia gazu. Odczy­
tyw ać w skazania przyrządów  kontrolno-pom iarowych (tem peraturę, ciśnie­
nie gazów, ciśnienie przepychacza, ciśnienie powietrza potrzebnego do spa­
lania gazów, ciąg spalin). Racjonalnie zużywać paliwa, energię elek tryczną 
i inne m ateria ły  celem niedopuszczenia do przekraczania obowiązujących 
norm  zużycia. Zabezpieczać piec i wyroby'^w piecu przy stanach aw a ry j­
nych (przy przerw ie dopływu prądu, gazu i powietrza potrzebnego przy 
spalan iu  gazu przez zamknięcie dopływu gazu do palników , wyłączenie 
w szystkich silników). Oceniać jakość wypalonych wyrobów. Organizować 
pracę n a  stanowiiskach w ypalania.

WYPALACZ WYROBÓW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ 
I ELEZiTEOTECHNICZNEJ — kategoria 8

O kreślenie pracy:

Prow adzenie procesu w ypalania wyrobów ceramicznych o dużym g ab ary ­
cie ze szkliw em  w  piecach tunelowych. Prowadzenie procesu w ypalan ia  w y­
robów  ceram iki elektronicznej w piecach oporowych — kantatow ych i m o­
libdenow ych oraz w piecach z atm osferą ochronną czynną i obojętną. P ro ­
w adzenie procesu w ypalania powłok m etalicznych z m etali n iesz lache t­
nych. W spółpraca w  pracach przy średnim  li kapitalnym  rem oncie pieca. 
P rzeprow adzanie  rozruchu  now ych pieców.

Powinien znać:

Procesy fizykochemiiczne zachodzące w  tw orzyw ie li szkliw ie w  czasie w y­
pału  i studzenia w ypalonych wyrobów. Zasady budowy d działania p ie ­
ców specjalnych do w ypalania ceram iki elektronicznej, jak  pieców oporo­
wych, kantalow ych, superkantalow ych, m olibdenowych d pieców z a tm os­
fe rą  ochronną (czynną chemicznie d nieczynną chemicznie). Zasady au to ­
m atycznego sterow ania  pieców ceramicznych. Sposoby w ypalania (reduk­
cyjny, u tlen iający , obojętny) oraz dch w pływ  n a  jakość w ypalanych  w yro ­
bów. Zasady w ygaszania, .studzenia, rozpalania i suszenia pieca po r e ­
m oncie. W ady w yrobów  w ynikające ze złego .szkliwa lub ze złego dosto-
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sow ania sz liw a do czerepu  w yrobu, jak  zbiegania się szkliwa, zacieki, pę­
kanie szk liw a, nak łuc ia , bąble.

Powinien umieć;

Oceniać jakość  li p rzy d a tn o ść  do w ypału  dużych gabarytow o półfabrykatów  
oszkliw ionych. P row 'adzić proces w ypału  na ostro dużych wyi-obów ze szkli­
wem, sto su jąc  odpow iedni sposób w ypalan ia  (utleniający, redukcyjny lub 
obojętny). P ro w ad zić  w ypalaniie w yrobów  lub w ypalanie powłok m etalicz­
nych w  piecach  w odorowwch. O bsługiw ać sam odzielnie wszystkie typy pie­
ców. Rozróżniać w ady  w j'robów  pow stałe w skutek złego szkliw ienia, za­
stosow ania złych osłon lu b  p ły t ogniotrw ałych, niewłaściwego prow adze­
nia procesu  w y pału  i s tudzenia . W ygaszać i studzić piec tunelowy. Brać 
udział w p racach  przy  ś red n im  i k ap ita ln y m  rem oncie pieca. Rozpalać i  su- 
szyć piec tunelow y po średn im  lub kapitaln.vm  rem oncie.

Odpowiada za:
Prow adzenie  procesu  iw ypału p ro d u k tu  finalnego zgodnie z iinsbruk\-ją tech­
nologiczną oraz p o w stan ie  s tra t  pwrodukcyjnych z tego tytułu. Doprow a­
dzenie do a w arii lu b  rozregu low ania  pieca przez niew łaściw e i niezgodne 
z reżim em  k ie ro w an ie  poszczególnym i urządzeniam i i  przyrządam i. Stan 
techniczny pieca.

ZAltABIACZ TWORZYW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ — 
kategoria 4

Określenie pracy:
Przygotow yw anie urządzeń  i pomocy w’ar.sztatowych do zarabiania a granu  
low^ania m as. Ł adow anie  i rozładow yw anie suszarek  elektrycznych masami. 
T ransportow an ie  su rów ek  i  proszków  tworzyw.

Powinien znać:
Zasadę dzdałania u rządzeń  do zarab ian ia  'i granulow ania mas. Miejsce m a­
gazynow ania w szystk ich  mas. Zasadę działania suszarek  e lek try czn y ch . 
1 ich całkow ite w ypełn ien ie .

Powinien umieć:
Rozróżniać rodzaje  tw orzyw  siteatytowych i kandensatc<row.vch. Obsługiwać 
urządzenia do za rab ian ia  d g ranu low ania mas. Rozróżniać przeznaczenie 
suszarek do odpowiiednich mas.
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ZARABIACZ TWORZYW CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ — 
kategoria 5

Określenie pracy:

Przecieram e mas przez sita. S eparow anie p roszków  w ed ług  g ranulacji. 
Przygotow yw anie kąp ie li parafinow ych. U k ład an ie  su ró w k i w  koszach. 
P arafinow anie w yrobów  ceram iki e lek tron icznej.

Powinien znać:

Rodzaje, jakość d skład  granulom etryczny surow ców  w  procesie produkcji 
oraz lich właściwości fizykochem iczne, ja k  p lastyczność, g ran u lac je , w iel­
kość frakcja poszczególnych składników , w ilgotność, b a rw ę  i  zasadniczy 
skład chemiczny. Rodzaje zanieczyszczeń i  ic h  w p ływ  n a  jakość  tw orzyw a. 
Rodzaje siatek stosowanych do przesiew ania p roszków  i p rzec ie ran ia  m as 
oraz lich gęstość. W ydajność urządzeń przesiew ających . P rzy rząd y  k o n tro l­
no pom iarow e, jak  gęstom ierze oraz sposób posług iw an ia  się n im i. Wpływ 
własoifwiie przeprow adzonego procesu technologicznego n a  jak o ść  w'vrobów 
w  końcowych fazach produkcji. Zasady obsługi s it do p rzec ie ran ia  mas. 
Zasady przesiew ania proszków.

Powinien umieć:

Rozrozniać^ w szystkie rodzaje tw orzyw  stea ty tow ych  i kondensatorow ych.
s ugiw ac urządzenia do parafinow ania surów ek. P rzec ie rać  i separo- 

wac g ian u  ornetrycznde proszki tw orzyw . Rozróżniać ro d za je  li w ym iary  sit 
in-noł °  Poszczegółnych operacji p rzecieran ia  i separow an ia  g ran u -

m etrycznego proszków. K ontrolow ać stan  zużycia sit i określać  ich przy- 
atnośc do 'Stosowania w  procesach technologicznych. K onserw ow ać u rzą­

dzenia przez w łaściw e sm arow anie urządzeń oraz ich oczyszczenie. Zabez­
pieczać urządzenia do parafinow ania, przesiew ania  i sep aro w an ia  przed 
a w a n ą  ,i usuw ać drobne usterki. Nadzorować p race siln ików  elek trycznych  
( pędowych) w  celu niedopuszczenia do ich przeciążenia.

ZARABIACZ TWOR7Vwkategoria 6 CERAMIKI ELEKTRONICZNEJ - -

Określenie pracy:

Ł adow anie i  rozładow yw anie m"m as i p lasty fika to rów  Zest Obliczanie ,i odw ażan ie  ilości porcji
Wania roztworów p lasty fik   ̂ P rzeprow adzanie op erac ji przygoto-
Obsługiwanie mieszadła dô  Dozowanie plastyfikatorów do tworzyw.niieszania m as i fo rm ow ania fo lii ceram icznej.
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Pow inien  znać:

Budow ę i po jem ności m ieszadeł, m łynków  dezjm tegratorow ych, gniotow­
ników  i m ieszadeł żelow ych. Rodzaje zanieczyszczeń surowców i m as cera ­
m icznych oraz ich w pływ  na jakość surowców. Technologię produkcji mas 
ceram iki e lek tro n iczn e j. P odstaw ow e p a ram etry  dotji^czące jakości m as (pla­
styczność, w ilgo tność, odpow ietrzenie) oraz sposoby ich obserwowania. K on­
tro low anie i uzj’sk iw an ie  p rzez odpow ietrzanie zgodnie z obow iązującą in ­
s tru k c ją  technologiczną — w łaściw ych param etrów .

Pow inien um ieć:

N apełniać i dopełn iać oraz rozładow yw ać m ieszadła, m łynki i gniotowniki. 
O bsługiwać sep a ra to ry  m agnetyczne w ibracyjne do czyszczenia masy 
z zanieczyszczeń. Sporządzać zestaw y plastyfikatorów  (przeliczać sk ład­
niki z u d z ia łu  procentow ego na wagowy). Sam odzielnie prowadzić 
proces p rzero b u  m as, zgodnie z ustalonym  reżim em  technologiczinym, bada- 
i^c w trak c ie  p row adzen ia  procesu p aram etry  ustalone instrukcją. K ontro­
lować jakość w y p rodukow anej m asj’ i stw ierdzać w ady oraz odpowiednio 
przeciw działać ich dalszem u pow staw aniu.
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M ierzenie i w ażenie  su b stan c ji stosow anych przy dem ineralizow aniu wody. 
P row adzen ie  procesu dem ineralizow ania wody. W łączanie i w yłączanie 
ip a ra tu ry  d em inera liza to ra . W ym ienianie jon itu  w  kolum nach. Regene­
rowanie jon itu . P rzeprow adzan ie  pom iaru własności wody zdem ineralizo- 
w anej.

Powinien znać:
Podstaw ow e w iadom ości o procesach chem icznj'ch z zakresu zasadniczej 
szkoły zaw odow ej. R odzaje sprzgtu laboratoryjnego i w arunki jego eksploa­
tacji. Jed n o stk i m ia r  i w ag oraz obsługę w ag technicznych. Nazwy i w y­
gląd zew nętrzny  substanc ji stosow anych do dem ineralizow ania wody 
i reg en erac ji jonitów . W łasności wody dem inerałizow anej. Zasady obcho­
dzenia się z kw asam i i zasadam i. Ogólnie: budowę i zasadę działania 
dem inera liza to ra  oraz konserw ację  urządzeń stosowanych przy dem ine­
ralizow aniu  wody. P rzebieg  procesu dem ineralizacji wody. Czas pracy 
i czas reg en e rac ji ko lum n jonitow ych. Zastosow anie wody dem ineralizo- 
w anej w p ro d u k c ji ferry tów .

Powinien umieć:
Posługiw ać się podstaw ow ym  sprzętem  laboratoryjnym , zgodnie z jego 
przeznaczeniem . Rozpoznaw ać roztw ory kwasów i zasad. Posługiwać się 
w agam i lab o ra to ry jn y m i i przyrządam i laboratoryjnym i. Posługiw ać się 
przyrządam i do pom iaru  własności wody dem inerałizow anej. Posługiwać 
się substan c jam i chem icznym i używ anym i w  procesie dem ineralizacji. 
Obchodzić się z kw asam i i zasadam i. Prow adzić proces dem ineralizacji 
wody. P row adzić  proces regeneracji kolum n jonitowych. Badać jakość 
zdem ineralizow anej wody.

a p a r a t o w y  d e m in e r a l iz a t o r a  w o d y  — kategoria 5
Określenie pracy:
Pobieran ie  substancji podstaw ow ych i pomocniczych stosowanych przy 
dem ineralizacji wody. K ontrolow anie jakości substancji podstaw ow ych 
i pom ocniczych stosow anych w  procesie dem ineralizacji wody. O cenianie 
za pom ocą przyrządów  jakość wody zdem ineralizowanej.

Powinien znać:
W zory i w łasności chem iczne podstaw ow ych substancji używ anych w  pro ­
cesie dem ineralizacji wody. Wzory i własności chemiczne podstaw ow ych 
substancji używ anych do regeneracji jonitów.

APARATOWY DEMINERALIZATORA WODY — kategoria 4

O k reślen ie praey:
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Ogólne zasady obchodzenia się z su b stan c jam i szkod liw ym i. W pływ  w łas­
ności wody dem ineralizow anej ha  proces p ro d u k c ji feri-ytów . Sposoby 
dem ineralizacji wody. Szczegółowo budow ę u rządzeń  do dem incra łizow an ia  
wody. Sposób k ierow ania procesem  d em in era lizac ji w ody. B udow ę i zasady 
działania przyrządów  do kon tro li jakości w ody d em in era lizo w an e j. Ogólną 
technologię w yrobu ferry tów .

Powinien umieć:

ceniać przydatność substancji podstaw ow ych i pom ocniczych stosow anych 
w procesie dem ineralizacji wody. O cenić s ta n  tech n iczn y  d em in cra liza to ra  
wo y. K ierować procesem  dem inera lizac ji w ody. O ceniać p raw id ło ­
wość ^ z e b ie g u  procesu dem ineralizacji w ody i zapobiegać aw ario m  urzą-

zen. ceniać stan  zapasu wody dem inera lizow anej. D okonyw ać pom iarów  
przepływu wody.

APARATOWY DEMINERALIZATORA WODY kategor 

Określenie pracy:

Sprawdzanie własności chemicznych surowców stos ^̂ ĵ gj.ĝ lj2 0 wanej. 
neralizowania wody. Kontrolow’anie jakości wo y przyrządów
Przeprowadzanie konserwacji urządzeń deminera iza o ^vydziale
do oceny jakości wody. Kierowanie i organizowanie 
demineralizatorni.

Powinien znać:

Wzory i w łasności chem iczne surow ców  s to s o w n y c h  ^  ,.vyrobów fa r­
tów  oraz w ym agania jak ie  pow inny spełniać. ec m o  y„cndv  konser- 
rytowych. Rodzaje, nazw y i sym bole m as fe rry  ow yc ' ^  M etody
w'acji urządzeń do dem ineralizacji w ody i  ko u m n  ]o 
kontro li jakości, wody dem ineralizow anej.

Powinien umieć:

Sprawdzać własności chemiczne surowców. Rozrê riiâ ; l̂̂ ^̂ ^̂ ŷrządów 
ferrytowych. Konserwować urządzenia deminerahn . jj^owanej. 
pomiarowych używanych przy kontroli jakości wo y  ̂ demine-
Instruować pracowników o prawidłowości prowa z^ra 
ralizowania wody. Sprawdzić jakość wody demincralizowan
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S ortow anie surow ców . S k ładow an ie  surow ców  do m as ferrytow ych. W aże­
nie surow ców . Z estaw ian ie  m as ferry tow ych  i zasypyw anie do młynów. 
P row adzen ie  p rocesu  m ie len ia  m as ferry tow ych  na  sucho i mokro. O bsłu­
giw anie u rządzeń  do uzysku  m asy z braków . Obsługiwanie pompy do 
przepom pow yw ania  sz łam u d a  zbiorników^ W ym ienianie kul w młynach. 
P rzep row adzan ie  bieżących konserw acji urządzeń i przeprow adzanie okre­
sowych czyszczeń.

Pow inien  znać;

Nazwy i rodzaje  zasadniczych surow ców  wchodzących w  skład w ykony­
w anych m as proszkow ych. R odzaje i nazw y oraz symbołe mas fe rry to ­
wych i ich zastosow anie. Jakościow y skład  poszczególnych mas. W szyst­
kie m a te ria ły  pom ocnicze dodaw ane w  czasie m ieszania i m iełenia na 
m okro, ja k  p la s ty fik a to ry , substancje  poślizgowe i powierzchniowo czjmne. 
Zasady p rzechow yw an ia  i sk ładow ania surow^ców i mas ferrytow ych. 
W pływ zanieczyszczeń m as na w łasność ferrytów . Wielkość zasypu oraz 
czasy p rzem ia łu  poszczególnych m as proszkowych. Ogólne zasady działania 
maszyn i u rządzeń  do odzysku m asy z braków. Jednostki m iar i wag. 
Ogólne zasady budow y i działania autom atycznych wag i podajników. 
Zasadnicze operacje  przerobu mas proszkowych. Technologię odzysku 
raasy z w yrobów  zbrakow anych .

Pow inien um ieć:

Rozróżniać podstaw ow e surow ce wchodzące w skład m as proszkowych. 
Odróżniać podstaw ow e rodzaje  mas ferrytow ych. Posługiwać się wagam i 
dziesiętnym i. O bsługiw ać autom atyczne w agi i podajniki. Sporządzać 
zasypy w edług k a r ty  zasypu. Załadow ać i rozładować młyny. Obsługiwać 
pom py tłoczące m asę. W łączać, obsługiwać i wyłączać młyny do m ie­
szania i p rzem iału  m as na sucho i mokro. Obsługiwać urządzenia do 
odzysku m as z braków . O bsługiw ać sita do szlamu typu Visco.

MŁYNOWY MAS FERRYTOWYCH — kategoria 4

O k reślen ie praey:

MŁYNOWY MAS FERRYTOWYCH — kategoria 5

O kreślenie praey:

Sam odzielne prow adzenie procesu m ielenia surowców ferrytow ych. Na 
pełn ian ie  m łynów  m asą proszkow ą i odpowiednią ilością ow w
celu zachow ania w łaściw ego przebiegu procesu technologicznego, ape ma 
nie m lvnów  w odą zdem ineralizow aną. O dwadnianie mas prósz owyc
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Prow adzenie przem iału suchego i mokrego. K ierow anie zm ielonych m as 
do zbiorników i suszarek. K onserw ow anie młynów, autom atycznych wag 
i podajników . Prow adzenie procesu odzysku mas z braków .

Powinien znać:

Surowce wchodzące w skład mas ferrytow ych, ich podstaw ow e cechy 
fizykochemiczne, jak  uziarnienie, tw ardość. W pływ cech fizykochem icznych 
na proces m ielenia i w ydajność urządzeń mielących. W pływ sk ładu  ja ­
kościowego masy na własność fe rry tu . W pływ i znaczenie m ateriałów  
pomocniczych dodawanych w czasie m ieszania i przem iału. Rodzaj i ilość 
wody jako ośrodka w czasie przem iału. Wzory chemiczne i własności 
surowców wchodzących w skład w ykonyw anych mas proszkow ych. 
Budowę m łynów do m ieszania i przem iału  m as na sucho i m okro. Budową 
m ieszalników  i pras filtracy jnych  oraz m aszyny i urządzenia do od­
zysku m as z braków. Ilości i rodzaje kul w m łynach. Sposoby uszczel­
niania m łynów. Technologię w yrobu i p rzerobu w ykonyw anych m as prosz­
kowych, ze szczególnym uw zględnieniem  operacji m ieszania i przem iału  
mas proszkowych. Technologię odzysku mas z braków . Sposoby sortow ania 
m ielników. P aram etry  w pływ ające na w ydajność m łyna, jak  granu lac ja  
nadaw y, wilgotność. W ydajność poszczególnych typów  m łynów.

Powinien umieć:

Sam odzielnie naw ażać surow ce wchodzące w  sk ład  w ykonyw anej m asy 
proszkowej. Dozować odpowiednią ilość wody dem ineralizow anej przy 
przemiale, na mokro. Obsługiwać w szelkie u rządzenia na w ydziale. K on­
serw ow ać autom atyczne w agi i podajnik i oraz m łyny i pasy  filtracy jne . 
Przestrzegać ustalone w reżim ach technologicznych p a ram e try , ja k  g ra ­
nulacja, wilgotność oraz p a ram etry  m ateria łów  zm ielonych, jak  stopień 
zmielenia. K ontrolow ać i regulow ać działanie i w spółdziałan ie urządzeń 
m ielących i pomocniczych. Zabezpieczać m łyn  i u rządzen ia  pom ocnicze 
przed aw arią  i usuwać drobne usterki. Prow adzić obow iązującą dokum en­
tację ruchu  m łyna.

MŁYNOWY MAS FERRYTOWYCH — kategoria 6

O kreślenie pracy:

Obsługiwanie całego ciągu technologicznego do wytwarzania mas ferry­
towych. Obsługiwanie suszarni rozpyłowych. Ocenianie jakości granulatu 
otrzymanego z suszarki rozpyłowej. Czyszczenie i mycie suszarek rozpyło­
wych.
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Z asady  p rzechow yw an ia  g ran u la tu . Zasady obchodzenia się z gazem 
św ietlnym  i p ropanem . M etody kon tro li sk ładu nias ferry tow ych oraz 
surow ców . W łasności fizykochem iczne poszczególnych składników . Metoc^y 
kon tro li jakości p rzem iału . W łasności g ran u la tu  otrzym anego z suszarki 
rozpylow ej. Z asady  dzia łan ia  różnych typów  m łynów  do m ieszania i prze­
m iału  m as proszkow ych na sucho i m okro. Zasady działania m aszyn 
i u rządzeń  do odzysku m as z braków . Budowę i zasadę działania suszarek 
rozpyłow ych oraz w szystk ich  urządzeń z nią związanych. Dokładnie te­
chnologię p ro d u k c ji m as proszkow ych oraz przygotow ania surowców. 
D okładnie czasy p rzem ia łu  poszczególnych składników  i sposoby dozo­
w an ia  sk ładników . G ranicę rozdrobnienia mas. Sposób kontroli łożysk 
m łyna i u rządzeń  w spó łp racu jących .

Pow inien  um ieć:

Rozróżniać surow ce oraz m ateria ły  przeznaczone do mielenia. Obsługiwać 
i konserw ow ać m łyn i u rządzenia  pomocnicze oraz ich silniki elektryczne. 
P row adzić sam odzieln ie proces w yrobu m asy i odzysku mas z braków . Ol)- 
sługiw ać u rządzen ia  w en ty lacy jne. Obsługiwać suszarnię rozpyłową. Ocenić 
jakość g ran u la tu  otrzym anego z suszarki rozpylowej na podstawie badań 
labora to rium  kontrolnego. R ów nom iernie obciążać młyn nadaw ą dla uzys­
kan ia  op tym alnej jego w ydajności. O kreślać stopień napełnienia m ielni­
kam i m łyna kulow ego i uzupełniać mielniki.

P ow in ien  znać;

MŁYNOWY MAS FERRYTOWYCH — kategoria 7

O kreślenie pracy;

Sam odzielne prow adzenie  procesu m ielenia surowców dla uzyskania mas 
ferry tow ych. S ynchronizacja  pracy  urządzeń współdziałających z ag reg ^em  
m ielącym . K onserw acje  obsługiw anych urządzeń oraz udział w ich o re 
sow^ych rem ontach.

Pow inien znać:

W ym agania na surow ce i m asy ferrytow e. Wpływ własności fizykochemicz­
nych surow ców  i m as na w łasności końcowe ferrytów . Budowę szczeg ową 
w szelkich m łynów  i u rządzeń  stosowanych na wydziale. Zasady działania 
urządzeń i ap ara tó w  kontrolno-pom iarow ych i sterujących. Zasady praw i 
dłowego napełn ian ia  kom ór m łyna odpowiednią ilością i asortym entem  mie 
ników'. Typy suszarni. Sposoby suszenia mas ferrytow^ych. Zapobieganie o - 
tlen ien iu  w' czasie suszenia. Przyrządy pom iarowe tem peratury  i wilgotności
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(psychom etr). Pojęcie w ilgotności w zględnej i bezw zględnej. W pływ p a ra ­
m etrów  suszenia na w łasność granu latu .

Pow inien  umieć:

Samodzielnie prowadzić proces mielenia surowców do mas ferrytowych. 
Kontrolować prawidłowość przebiegu procesu wytwarzania i przerobu mas. 
Opracowywać harmonogram prac poszczególnych urządzeń. Kontrolować 
i regulować działanie i współdziałanie obsługiwanych agregatów mielącyc’.- 
i urządzeń pomocniczych występujących w danym ciągu produkcyjnym na 
podstawie wskazań aparatury kontrolno-pomiarowej i sterowniczej (am­
peromierze, watomierze, ciśnieniomierze, różnego typu termometry). Obsłu­
giwać silniki urządzeń pomocniczych współpracujących z młynem. Obsługi­
wać urządzenia wentylacyjne i odpylające zainstalowane w mlynowni. Re­
gulować stosunek przenaielonych materiałów wieloskładnikowych zgodnie 
z recepturą. Współdziałać z brygadą remontującą młyn.

MŁYNOWY MAS FERRYTOWYCH — kategoria 8
Określenie pracy:

t

Ptow adzenie i organizow anie pracy w  m lynow ni i w ydziale przeronu mas 
ferrytow ych. Spraw dzanie praw idłow ości całego procesu produkcyjnego 
w ytw arzania i przerobu mas ferrytow ych. K ontrolow anie param etrów  tech ­
nologicznych w ytw arzania i przerobu mas w  ram ach dopuszczonych przez 
technologię.

Pow inien znać;

Zasady obchodzenia się z gazam i technicznym i. Szczegółową technologię 
w ytw arzania  i przerobu mas. Powody pow staw ania błędów  produkcyjnych 
w poszczególnych fazach produkcyjnych i sposób ich usuwmnia. W pływ b łę­
dów produkcyjnych na w łasności ferrytów . Budowę i zasady działania m ły­
nów w ibracyjnych oraz urządzeń w entylacyjnych. D ziałanie i konstrukcję  
przyrządów  steru jących  procesem  w ytw arzan ia  i przerobu mas ferrytow ych. 
Działanie i konstrukcję aparatów^ i urządzeń do pom iaru  param etrów  tech­
nologicznych wytw 'arzania i przerobu mas, jak  pom iary tem pera tu ry , ciś­
nienia, wilgotności, wielkości przepływ u.

Pow inien umieć:

Spraw dzać praw idłow ość całego procesu technologicznego w ytw 'arzania 
i przerobu mas ferrytow^ych. O kreślać jakość w ytw arzanych mas na podsta­
wie otrzym anych w yników  badań  laboratoryjnych. Przeprow adzać m iędzy- 
operacyjną kontrolę procesu technologicznego wyrobów' ferrytow ych. P rzy- 
gotowyw'ać próbki mas do badań  laboratory jnych . O kreślać na podstaw ie
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•wyników b ad ań  lab o ra to ry jn y ch  przyczyny zakłóceń technologicznych w  
procesie  p ro d u k c ji zw iązanych  z o dchy len ienvparam etrów  m ielenia i w y ­
tw a rz a n ia  m as ferry tow ych .

O dpow iada za:

S tan  i b ezaw ary jn e  dzia łan ie  m łynów  i urządzeń pomocniczych. Ilość i ja ­
kość przem ielonych  m ateria łó w  i dotrzym anie norm  zużycia m ateriałów  
i energii.

PIECOWY WYROBÓW FERRYTOWYCH — kategoria 4

O kreślenie pracy:

P rzygo tow yw anie  w yrobów  ferry tow ych do suszenia i w ypalania. Układy 
nic k sz ta łtek  do po jem ników  transportow ych. Załadow yw anie w sadu o 
suszarek  i pieców . P rzesu w an ie  p ły tek  w  piecu tunelow ym . M ierzenie tern 
p e ra tu ry  pieca za pom ocą stożków  Segera oraz na centialce pirom etiycz 
laej. W yładow yw anie k sz ta łte k  z pieca. Czyszczenie kształtek  po w ypa c. 
Segregow anie k sz ta łtek .

P ow in ien  znać:
R odzaje m as i podstaw ow e ich składniki. A sortym ent produkow anych w > - 
robów . O gólne zasady  p racy  pieców  tunelow ych i kom orowych do w j palu 
mas proszkow ych i jarasówek. Sposoby przygotow ania do w ypalania w yio 
bów’ na  p ły tk ach  szam otow ych. Ogólne zasady pom iaru  tem pera tu r ŵ  p ie ­
cach. Jed n o stk i m ia r i w’ag. N arzędzia pom iarow o-kontrolne, jak  suw m iai 
ka i sp raw dziany  do ksz ta łtek .

Pow in ien  um ieć:
O dróżniać poszczególne g rupy  m as ferry tow ych. Oceniać jakość pólfabryka 
tów. Przygotow ać oraz załadow ać w sad do pieców^ tunelow ych i omoro 
w ych. P rzesu w ać  p ły tk i w  piecu w  odpow iednim  czasie. M ierzyć tem pera  
tu rę  stożkam i S egera oraz odczytywmć w'skazania tem peratu ry  na cen ra 
p irom etrycznej. P row adzić  proces w ypalan ia. Wyladow’ać kształ a  
Segregow ać k sz ta łtk i, posługu jąc się suwm iiarką i spraw dzianam i o sz 
te k . P rzygotow ać w ypał do odbioru KT.

PIECOWY WYROBÓW FERRYTOWYCH — kategoria 5

O kreślenie pracy:
"U rucham ianie pieców  elek trycznych  tunelow^ych i kom orowych. P row adze­
n ie  procesu w y p a lan ia  m as proszkow ych i prasów'ek. Regulowanie tem p era­
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tu ry  w piecach elektrycznych za pomocą stożków Segera, te rm opar i p iro­
m etrów  optycznych. Ocenianie poprawności w ym iarów  kszta łtek  za pom o­
cą spraw dzianów  i suw m iarek oraz porów nyw anie z rysunk iem  technicz­
nym.

Pow inien znać;

Przebieg technologiczny w ypału mas proszkowych i prasów ek. R odzaje pie­
ców  ̂ do w ypalania ferrytów . Zasady działania pieców elek trycznych  tu n e­
lowych i komorowych do w ypału mas proszkowych i prasów ek. Zasady po­
m iaru  tem pera tu r w piecach elektrycznych za pomocą stożków Segera. te r ­
m opar i pirom etrów  optycznych. Rodzaje, w ym iary  i k ształty  płytek noś­
nych i prow adzących w’ piecach tunelowych. In strukcję  obsługi prow adzo­
nego pieca. Czasokres w ypalania wyrobów — cykl w 'ypalania — poszczegól­
ne fazy w^ypalania. Zasady studzenia pieca. W ady w yrobów  w ynikające ze 
złego prow'adzenia procesu w ypalania. Oznaczenia to lerancji na rysunkac.i 
technicznych.

Pow inien umieć:

Uruchomić piec elektryczny tunelow y lub kom orowy i ustaw ić żądaną tem ­
peraturę , posługując się stożkami Segera, term oparam i lub p irom etram i op­
tycznymi. Obsługiwać piece elektryczne do w'ypalu mas proszkow ych i p ra ­
sówek. Określać tem pera tu rę  pieca w poszczególnych sferach w ypalania, 
posługując się stożkam i Segera, term oparam i i pirom etram i optycznym i 
Oceniać i wym ieniać zużyte płytki szamotowe. Spraw dzać na podstaw ie 
pobranych prób prawidłowość wypału. Przygotow ać piec do studzenia  i s tu ­
dzić. Określać w ym iary kształtek  za pomocą spraw dzianów  i suw m iark i 
i porównać z rysunkiem  technicznym. Rozróżniać w ady w yrobów  i ustalać 
przyczyny ich pow staw ania. Prow adzić dokum entację w arsztatow ą dotyczą­
cą w ypału.

PIECOWY WYROBÓW FERRYTOWYCH — kategoria 6

Określenie pracy:

U rucham ianie pieców elektrycznych tunelow ych i kom orowych — próżnio­
wych i z atm osferą ochronną. U staw ianie i regulow anie przepływ u gazu 
ochronnego przez piec. Prow adzenie w ypału mas proszkowych i prasów ek 
w piecach elektrycznych tunelow ych i komorowych z zastosow aniem  próżni 
lub  atm osfery ochronnej. Spraw dzanie tem pera tu ry  pieca za pomocą prz.\ -  
rządów kontrolno-pom iarow ych.

Pow inien znać:

M ateriałoznaw stw o gazów technicznych. Zasady obchodzenia się z gazam i 
technicznym i. Technologię w ypału mas proszkowych i prasów ek w  p ie -
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PRASOWACZ MATERIAŁÓW FERRYTOWYCH — kategoria 4

P ow in ien  znać;

Rodzaje, nazw y i oznaczenia m as ferrytow ych. Zasadnicze składniki mas 
ferry tow ych . Sposób przechow yw ania mas. Sposoby przygotow ania m asy 
do p rasow an ia  — m ieszanie z p lastyfikatorem , granulow anie. W pływ w il­
gotności p roszku  na jakość prasów ki. Nazwy produkow anych w yrobów 
ferry tow ych . R odzaje najp rostszych  przyrządów  stosow anych przy p raso ­
w an iu  m as ferry tow ych . Zasady działania prostych form . N arzędzia pom ia­
row o-kon tro lne , jak  suw m iark i, spraw dzian dwugran/iczny. Podstaw y tech­
nologii p rasow an ia  — a głównie pojęcia nacisku, ciśnienia, odpow ietrza­
nia, dozow ania m asy. Zasady działania m anom etru  — jednostki ciśnienia. 
Z asady  czyszczenia form . In strukcję  obsługi prasy, na k tórej prasuje. 
P rzyczyny pow odujące w ady prasow ania i sposoby ich unikania.

Pow inien  um ieć:

R ozróżniać ro d za je  m as ferry tow ych w edług wyglądu. O kreślać n a  pod­
staw ie  w yglądu  zew nętrznego  jakość w yprasek. Prasow ać k sz ta łtk i w edług 
in s tru k c ji na p rasach  do 30 ton . Obsługiwać p rasy  hydrauliczne d autom aty . 
R egulow ać w łaściw e zasypy w form ach. U trzym yw ać zgodnie z w ym agan ia- 
-Tii technologicznym i ciśnienie p rasow ania w edług w skazań przyrządów . Z a­
pobiegać ro zw arstw ian iu  się prasów ek przez odpow ietrzanie. Czyścić form ę 
z resz tek  m asy w  celu uniknięcia uszkodzeń formy. Posługiw ać się n a rzę ­
dziam i pom iarow ym i, jak  suw m iarka, spraw dzian dw ugraniczny, m anom etr. 
Rozliczać się  z pobranego  m ateria łu . '

P rzy k ład y  robót:

1.

2 .

3.

4.

r.rasow an ie  p rasów ek  ferry tow ych n a  prasach do 30 ton przy
użyciu form  jednokro tnych  d w ielokrotnych 4/—/—/
Tłoczenie elem entów  ferry tow ych  na autom acie typu Dorst,
jak  inp. p rę tów  an ten  4/—/—/
Tłoczenie e lem entów  ferry tow ych n a  prasach  wiszących 2,5-
tonow ych, jak  np . rdzeni cylindrycznych 4/—/—/
Tłoczenie e lem entów  n a  autom atach, jak  np. term istorów  4/—/—/

PRASOWACZ MATERIAŁÓW FERRYTOWYCH — kategoria 5

Pow inien  znać:

G atu n k i i podstaw ow e w łaściw ości m as ferrytow ych. W pływ nacisku i  za­
w artośc i p las ty fik a to ró w  n a  w łaściw ości kształtek . Zasady odpow ietrzania 
m asy fe rry to w ej podczas p rasow ania. Zasady budow y i konserw acji ferm  
używ anych  do p rasow ania . Zasady działania i konstrukcji p ras i au tom a-
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tów  do prasow ania używanych na wydziale. Zasady obsługi p ras i autom a­
tów. Zasady konserw acji prasy, na k tórej pracuje. D okum entację w arsz ta­
tową dotyczącą prasow ania mas proszkowych.

P o w in ie n  u m ie ć :

Rozróżniać poszczególne rodzaje mas prasowniczych w zależności od koń­
cowego .ich przerobu (granulacja). Prasow ać złożone (o skom plikow anych 
kształtach) w yroby ferrytow e. Prasow ać w ypraski n a  form ach w ielokro t­
nych. Obsługiwać prasy  do 250 ton 1 autom aty do prasow ania używane 
w  produkcji .na wydziałe. Określać najczęściej w ystępujące przjwzyny po­
w staw ania  w adliwych prasówek-. Konserwować prasę, n a  k tó re j pracuje.

P r z y k ła d y  ro b ó t:

1. Prasow anie wyrobów ferrytow ych o skom plikowanych
kształtach, jak np. pierścieni o kącie odchylenia 110° 5/—/—/'

2. P rasow anie wyrobów ferrytow ych, jak np. rdzen,i fe rry to ­
wych transform atorow ych 20xc o kątach odchylenia 90° 5/—/—/

3. Prasow anie w stępne mas z odzysku do prasow ania 5/—/—/
4. P rasow anie rdzeni ferrytow ych gwintowanych 5/—/—/
5. Prasow anie rdzeni ferrytow ych garnkowych 5/—/—/
6. Prasow anie rdzeni ferrytow ych walcowych 5/—/—/

PRASOWACZ MATERIAŁÓW FERRYTOWYCH — kategoria G
P o w in ie n  zn a ć:

nia na w łasności. mas ferrytowych. W pływ param etrów  prasow a-
techno lo i^zn  Znajomość gęstości masy do prasow ania. Proces
k r y w a n i  i Narzędzia kontrołno-pom iarow e. Sposoby w y-
orsanizacii zesnoł^"^'^ nieprawidłowego działania pras i form. Zasady organizacji zespołu roboczego.

P o w in ie n  u m ieć :

W nioskować o przydatności Hanni ^
konaniu pie.rwszych sztuk U suw lć produkcji po wy-
mocniczych. Samodzielnie u s t a l a r r a c i o S rT-r7onrn„rcri^-,,- usiaiac racjonalue procesy technologiczne przy
rytów  wskazyw^ Prasowania. Oceniać przydatność form  do p rasow ania fe r- 
ijto w , wskazywać sposoby poprawy form.

P r z y k ła d y  rob ót:

1. Prasow anie magnesów anizotropowych 6/—/—/
2. P rasow anie wszystkich w yprasek ferrytow ych na autom a­

tach do prasow ania 6/—/—/
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3. P rasow an ie  w yrobów  fe rry to w j’ch na  p rasach  S tokes 6/—/—/
4. O bsługa p ras ,i au tom atów  do p rasow ania 6/— /— I
5. P rzeprow adzan ie  prób form  i ustaw ianie  form  do p rasow a­

n ia  m as fe rry tow ych  6/—/—/

PRZERABIACZ MAS FERRYTOWYCH — kategoria 4
O k re śle n ie  p rac y :

Z aładow yw anie surow ców  do urządzeń w ibracyjnych . P rzesiew anie  m as na  
sitach  w ibracyjnych . O bsługiw anie urządzenia granulującego. P rzygotow y­
w anie p lasty fika to rów . S praw dzan ie  stężenia roztw orów  ,i w ilgotności mas, 
posługiw anie się p rzyrządam i kontro lno-pom iarow ym i. Przygotow yw anie 
m as ferry tow ych  do p rasow ania  i  w ytłaczania. Obsługiwaniie p ra s  do 
odpow ietrzan ia  m as i  w stępnego prasow ania. Czyszczenie urządzenia.

P o w in ie n  znać:

Rodzaje, nazw y i  sym bole poszczególnych m as ferry tow ych  oraz ich  za­
stosow anie. P rzeznaczenie  poszczególnych m as ferry tow ych. N azwy sto­
sow anych p lasty fik a to ró w . Jed n o stk i m iar 1 iwag. K olejność operacji w  p ro ­
cesie przygo tow ania m as. W pływ  zanieczyszczeń m as n a  w łasność fe rry ­
tów. Zasady działan ia  i  budow ę m ieszadeł ,,zetowych”, Einicha, s it  w ib ra ­
cyjnych i  u rządzeń  g ranu lu jących . Zasady działania p a ry  odpow ietrzającej. 
Zasady działan ia  p rzyrządów  kontrolno-pom iarow ych, jak  areom etrów  
1 a p a ra tu  „S p idy”. In s tru k c ję  technologiczną przygotow ania m as fe rry to ­
w ych do p raso w an ia  li w ytłaczania. Zasady przygotow ania g ranu la tu .

P o w in ie n  u m ieć :

Rozróżniać poszczególne m asy ferry tow e. Ważyć na w adze dziesiętnej 
i uchylnej. Z aładow yw ać do m ieszadeł „zetow ych” ,i E iricha oraz sit w i­
b racy jnych  i g ran u la tó w  — m asy. Przygotow yw ać roztw ory  p las ty fik a to ­
rów. M ierzyć gęstość cieczy areom etrem . O bsługiwać m ieszadła, s ita  w i­
b racy jne , g ran u ła to ry  i p rasę  odpow ietrzającą. P rzygotow yw ać m asy fe r­
ry tow e do w ytłaczan ia  i p rasow ania. M ierzyć w ilgotność m asy ap ara tem  
„Spidy ’. O bsługiw ać p rasy  do w stępnego p rasow ania i odpow ietrzania. Czyś­
cić w szelkie u rządzen ia  do p rzerobu  mas.

PRZERABIACZ MAS FERRYTOWYCH — kategoria 5
O k re śle n ie  p ra c y :

P rz y g o to w y w a n ie  m a s  k a rb o n y lk o w y c h . O b słu g iw an ie  su sz a re k  ro z p y ło -  
w ych . O b s łu g iw a n ie  u rzą d zeń , ja k  p ra s y  o d p o w ie trz a ją ce . O cen ian ie  n a  
p o d s ta w ie  w y g lą d u  w ilg o tn o śc i m asy  i w ła śc iw e j w ie lk o śc i g ra n u le k .
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Powinien znać;
Jakościow y skład  m as fe rry tow ych . N azw y i w zory  ch em iczn e  surowców, 
z k tórych są  w y tw arzan e  tw orzyw a fe rry to w e . P rz e z n a c ze n ie  i  celowość 
stosow ania p lasty fika to rów . Technologię p rzy g o to w an ia  m as  z proszków 
żelaza karbonylkow ego. B udow ę a zasad y  d z ia ła n ia  p ra sy  o d p o w ie trza ją ­
cej i suszarki rozpyłow ej. P rzyczyny  p o w sta w a n ia  b ra k ó w  przy  p roduk­
cji w yrobów  ferry tow ych .

Powinien umieć:
Przygotow yw ać m asy k arbony lkow e. O bsług iw ać s u s z a rk i ro zp y ło w e  i p ra ­
sy odpowiietrzające. Suszyć i odp o w ie trzać  m asy  fe r ry to w e  w ed ług  w ym o­
gów technologicznych. O kreślać  szacunkow o czy m asa  o d p o w iad a  w aru n ­
kom. Posługiw ać .się d o k u m en tac ją  techno log iczną  p rzy g o to w an ia  m as. 
K ierow ać p racą  zespołu.

PRZERABIA.cz MAS FERRYTOWYCH — kategoria 6
Określenie praey;

. „j-az su szark i rozpy-
O bslugiw anie m aszyn  do p rzero b u  m as fe rry to w y c n  j^unserw ow anic
łowej. K ierow anie procesem  p rze ro b u  m as proszkow y •  ̂ y^-ządzeń 'lu -  
E-uszarki rozpyłow ej. K onserw ow an ie  w szy stk ich  m asz 
żących do przerobu  m as.

Powinien znać:
D B k ła a  chem iczny

Wiadomości m łynow ego m as fe rry to w y ch  do p rzero b u  m as
mas prasow niczych. K o n s tru k c ję  m as proszkow ych, a  w
proszkowych. D okładn ie  y ^ a g a n e  techno log ią  przy  poszczegól-
szczególności w a ru n k i, jak ie  są ' pow inny odpow iadać w ykony-
nych operacjach  sprasow alności. w ielkość g ra-
w ane m asy, :a k  w ilgotność, t' v.=;7ta łte k
nulki. Sposoby k o n tro li w ykonyw anych  p róbn ie  k sz ta łtek .

Pow in ien  um ieć:
ProwadzićWj konywać pracę młynowego m as ferrytowych kategorui 6. 

proces przerobu mas proszkowych oraz kontrolować w ykonyw ane opera­
cje Sprawdzać prawidłowość przebiegu procesu przerobu masy oraz usu­
wać niedociągnięcia w  procesie produkcyjnym Sprawdzać .i określać w ła­
ściwą wydajność urządzeń do przerobu mas proszkowych. Obsługiwać su- 
szaiKi rozpyłowe. Czyścić ń myć .suszarki rozpyłowe K onserwować ma-. 
s z y n y  do pirzerobu mas.
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