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POSTANOW IENIA OGOLNE

§ 1

T ary f ika to r  kw a li f ik acy jn y  robo tn ików  za tru d n ian y c h  w  za k ła d ac h  p r a ­
cy p rzem ysłu  m e ta low ego  reso r tu  kom un ikac j i  oraz w p rzeds ięb io rs tw ie  
„Polskie Koleje P ań s tw o w e"  obe jm u je  zaw ody-spec ja lnośc i ,  zg ru p o w a­
ne w;

— Części I — O bróbka  sk raw an iem ;

—  Części II —  S paw aln ic tw o, obróbka  p las tyczna i c ieplna metali;

—  Części III — Roboty b lacha rsk ie ,  e lek trom ontażow e i ślusars'k.o-mon-
tażowe;

Rozdział 1 — ta b o r  ko le jow y.
Rozdział 2 — ta b o r  'Samochodowy,
Rozdział 3 —  produkcja  urządzeń  sygnalizacy jnych .
Rozdział 4 — inaprawa i u trzym anie  urządzeń sygna lizacy jnych . 
Rozdział 5 —  Zaw ody  —  specja lnośc i wspólne,
Rozdział 6 —  tabor lotniczy

— Część IV  —  Odlew nic tw o

— Część V —  Z aw ody —  specja lnośc i różne:

Rozdział 1 —  różne zaw ody produikcyjno-pomocndcze.
Rozdział 2 — transpo r t  ko le jow y

—  Część VI —  Z aw ody  —  specjalności budowlane;

Rozdział 1 — różne zawody ogólnobudowlane,
Rozdział 2 —  zawody — specja lności m aszynistów  sprzętu  ciężkiego 

oraz opera torów  sp rzę tu  budow lanego .

l. Taryfikator  kw alif ikacy jny  robotników za trudnionych  w  zak ładach  p ra ­
cy przemysłu metalowego resor tu  kom unikacji  oraz w -przedsiębiorstwie 
„Polskie Koleje Państwowe, zw any dalej ta ry f ika to rem " ,  obow iązuje  w:
1) przedsiębiorstwach zgrupowanych w  Z jednoczeniu  Zakładów  N a ­

prawczych Taboru Kolejowego;
2) przedsiębiorstwach zgrupowanych w  Z jednoczeniu  Zaplecza T ech ­

nicznego Motoryzacji;



1
'1

3) przedsiębiorstwie „Zakłady Budowy i N ap raw y  M aszyn Drogov/ych 
„MĄDRO";

4) przedsiębiorstwie „Zakłady W ytw órcze Urządzeń S ygnałizacy jnych”;
5) jednostkach organizacyjnych nadzorowanych przez C entra lny  Zarząd j 

Lotnictwa Cywilnego;
6) przedsiębiorstwie „Polskie Koleje Państw ow e" w stosunku  do pra­

cowników, zatrudnionych na stanowiskach służbowych, dla których 
w  schemacie eta tow ych  stanowisk określa się kwalifikacje wg ta ry ­
fikatora.

3. Nie stosuje się przepisów taryfika tora  do robotników objętych odręb­
nymi zasadami taryfikacyjnymi, jak np.; k ierowców samochodowych 
i ich pomocników, straży przemysłowej i przeciwpożarowej, gońców, ] 
sprzątaczek itp.

§ 2
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1. Taryfikator stanowi podstawę do:
1) określania kwalifikacji i ustalania kategorii osobistego zaszeregowa­

n ia  robotników zgodnie z w ykonyw aną przez nich pracą;
2) określania kwalifikacji pracowników zatrudnionych n a  s tanowiskach 

■służbowych w przedsiębiorstwie „Polskie Koleje Państwowe" dla 
przyznania odpowiedniej grupy uposażenia zasadniczego wedlu 
schematu e ta tow ych stanowisk;

3) usta lania kategorii zaszeregowania robót w zależności od ich zło­
żoności, ciężkości i stopnia odpowiedzialności;

4) przydzielania robót do wykonania robotnikom zgodnie z ich kwali. 
fikacjami zawodowymi;

5) ustalania potrzeb przedsiębiorstwa w zakresie zatrudnienia i dobo­
ru robotników o takich kwalifikacjach (zawodach — specjalnościach) 
k tóre  odpowiadają rodzajowi i technologii w ykonyw anych  robót;

6) ustalania k ierunków  i treści nauczania w szkolnictwie zawodowym 
i wewnątrz-zakładowym.

2. Taryfikator stanowi również pomoc przy opracowywaniu planów za­
trudnienia i płac.

3. Z w yjątk iem  przedsiębiorstwa ,,Polskie Koleje Państwowe" ustalona 
zgodnie z taryfikatorem  kategoria  osobistego zaszeregowania stanowi 
podstawę do przyznania robotnikowi godzinowej s tawki płac.

3 i

§■3

1. Podstawą zaszeregowania robotnika do kategorii  taryfowej jest charak­
te rys tyka  kwalifikacyjna. Robotnik powinien być zaszeregowany do od­
powiedniej kategorii taryfowej według tej charak te rys tyk i kwalifika-



cyjnej, która określa wymagania odpowiadające rzeczywistym jego kw a­
lifikacjom w zakresie wiadomości teoretycznych, umiejętności praktycz­
nych i przykładów robót.

2. Oprócz wymagań, o których mowa w ust. 1, robotnik zaszeregowany 
do trzeciej lub wyższej kategorii  jest obowiązany posiadać również wia­
domości i umiejętności określone w charakterystykach niższych ka te­
gorii w danym lub zbliżonym, podobnym zawodzie-specjalności.

3. Charakterystyka kwalifikacyjna zawiera:
1) nazwę zawodu-specjalności;
2) kategorię zaszeregowania;
3) określenie pracy, w przypadkach gdy nazwa zawodu wymaga bliż­

szego wyjaśnienia i nie zostały podane przykłady robót;
4) opis wymaganych wiadomości teoretycznych (powinien znać);
5) opis wymaganych umiejętności praktycznych (powinien umieć);
6) opis odpowiedzialności, podany w przypadkach, w których w ym a­

gana odpowiedzialność jest wyższa od normalnej;
7) przykłady typowych robót dla zawodu-specjalności.

4. Niezależnie od szczególnej odpowiedzialności, oikreślonej w charaktery­
stykach kwalifikacyjnych dla niektórych zawodów-^specjalnocci, każdy ro­
botnik odpowiada za:

/ 1) właściwe wykonywanie robót zgodnie z ustalonym procesem pro­
dukcyjnym na stanowisku pracy;

2) stan obsługiwanych maszyn i urządzeń oraz używanych narzędzi, 
przyrządów i pomocy warsztatowych;

3) racjonalne zużycie paliw, olejów 1 smarów, surowców i materiałów 
pomocniczych;

4) porządek na stanowisku pracy;
\/ 5) przestrzeganie zasad i przepisów dotyczących bezpieczeństwa i hi­

gieny p racy  .oraz przepisów przeciwpożarowych.

Oprócz wiadomości i umiejętności wymienionych w charaikterystyce 
kwalifikacyjnej,  z uwzględnieniem ustaleń ust. 2, każdy robotnik powi­
nien wykazać się;

* 1) umiejętnością konserwacji obsługiwanej maszyny lub urządzenia;
2) praktyczną umiejętnością organizowania pracy na  swoim stanowisku 

pracy;
3) znajomością przepisów bezpieczeństwa pracy oraz ochrony przeciw­

pożarowej w zakresie obowiązującym na danym stanowisku pracy;
4) znajomością zakładowego regulaminu pracy,
5) znajomością przepisów i instrukcji obowiązujących w przedsiębior­

stwie PKP przy wykonywaniu iro'bót na zajmowanym stanowisku ro- 
boczym.

✓
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§ 4

Charak te rys tyk i kwalifikacyjne zawodów-specjalności, nie wymienione w ta ­
ryfikatorze, ustala Minister Komunikacji w porozumieniu z Ministrem P ra­
cy, Płac i Spraw Socjalnych o raz  Zarządem Głównym właściwego Związku 
Zawodowego.

§ 5

1; Przedsiębiorstwo (zakład pracy) jest zobowiązane do w ydania  robotni- 
. kowi zaświadczenia kwalifikacyjnego, określa jącego posiadaną przez nie­

go ka tegorią  zaszeregowania osobistego.
2. Podstawą do w ydania zaświadczenia kwalifikacy jnego  jest egzamin, zło­

żony przez robotnika z wynikiem pomyślnym przed komisją kw alifika­
cyjną, zwaną dalej „komisją".

3. Komisję (komisje) oraz je j  przewodniczącego (przewodniczących) pow o­
łuje dyrek tor  iprzedsiębiorstwa, a  w  przedsiębiorstwie PKP — naczelnik 
oddziału (jednostki równorzędnej). W  sk ład  komisji powinni wejść p ra ­
cownicy służby technicznej oraz zatrudnienia i płac, .posiadający odpo­
wiednie przygotowanie zawodowe, a także  przedstawiciel rady  zak ła­
dowej przedsiębiorstwa (zakładu, oddziału). Ponadto w  skład komisji po­
winien wejść mistrz, k tó rem u podlega egzam inowany robotnik.

4. Do zakresu  p rac  komisji należy:
1) stwierdzenie wykształcenia ogólnego i zawodowego na podstawie 

św iadectw szkolnych lub innych  dokumentów,
2) stwierdzenie okresu p rak tyk i i jej przydatności w określonym zawo- 

dzie-specjalności i s tanowisku pracy, na  którym  jest zatrudniony 
egzam inowany robotnik,

3) przeprowadzenie egzaminu:

Egzamin polega na:
—  samodzielnym w ykonaniu  przez egzaminowanego robotnika, pod 

kontro lą  komisji, dwóch — trzech robót wymienionych w  danej 
charak terystyce kwalifikacyjnej z zakresu pracy, k tó re  robotnik 
będzie wykonywał w przedsiębiorstwie (zakładzie, oddziale)

—  ocenie osiągniętej przez robotnika wydajności pracy, jakości w y ­
konanych robót oraz posiadanych  przez niego wiadomości n ie ­
zbędnych do w ykonyw ania  prac wymienionych w cha rak te ry s ty ­
k ac h  danej kategorii w zawodzie-specjalności.

5. Podczas egzaminu robotnik powinien wykazać się znajomością zasad
i przepisów bezpieczeństwa i higieny pracy, obowiązujących przy wy- ■ 
konywaniu  robót ora? umiejętnościami Ich praktycznego stosowania.



6. Z wyników egzaminu kom is ja  sporządza protokół zawierający:
1) ustalenia w zakresie, o k tórym  mowa w  ust. 4, pk t  d i  2;
2) ocenę egzaminu dla określenia kategorii zaszeregowania w zawo- 

dzie-specjalności, względnie jako podstaw y  do ustalenia grupy upo­
sażenia zasadniczego, określonej dla danego s tanowiska w schemacie 
etatowych stanowisk;

3) wniosek dotyczący przyznania odpowiedniej kategorii zaszeregowa­
nia osobistego egzaminowanego robotnika.

Protokół podpisują: przewodniczący i wszyscy obecni przy egzaminie 
członkowie komisji.

7. Protokół (ust. 6) jest  podstawą do ustalenia przez dyrek to ra  przedsię­
biorstwa {naczelnika oddziału), łub osobę przez niego upoważnioną, 
w uzgodnieniu z radą zakładową — kategorii zaszeregowania osobistego 
robotnika, a w iprzedsiębiorstwie ,,Polskie Koleje Państw ow e" grupy 
uposażenia zasadniczego, ustalonej dla odnośnego stanowiska w sche­
macie etatowych stanowisk.

§ 6

Zaszeregowanie robotników do drugiej kategorii dokonuje się bez udziału 
komisji, na podstawie znajomości i umiejętności p raktycznego stosowania 
przepisów bezpieczeństwa i higieny pracy w zakresie wykonywanych robót.

§ 7

W  przypadku złożenia egzaminu z wynikiem ujemnym, robotnik może się 
ubiegać' o ponowne poddanie go egzaminowi, jednak nie wcześniej niż po 
upływie trzech miesięcy od daty  ostatniego egzaminu.

—  9 ^

§ 8

1. Komisja ma obowiązek poddać egzaminowi robotnika:
1) na wniosek o .przeszeregowanie do  wyższej kategorii , . złożony przez 

robotnika lub jego zwierzchnika,
2) n a  wniosek o przeszeregowanie robotnika do niższej kategorii,  zło­

żony przez mistrza lub innego zwierzchnika w  przypadku gdy  ro- 
botniik nie wykazał się kwalifikacjami wymaganymi dla posiadanej 
przez niego kategorii zaszeregowania przy praktycznym w ykonyw a­
n iu  robót.
Jeżeli irohotnik nie zda egzaminu, należy go przeszeregować do niż­
szej kategorii z zachowaniem obowiązującego okresu wypowiedzenia 
pracy.



2. O kreślenie kwalifikacji  i usta lenie kategorii  osobistego zaszeregowania 
(grupy nposażenia p racow nika PKP) powinno być dokonane w terminie 
2 ty godni od dnia przyjęcia go do pracy.

3. W  przypadku  połączenia dwóch zawodów-specjalności o rożnym stop­
niu kwalifikacyjnym , ,o usta leniu  zaszeregowania decydu je  zawód-spe- 
cjalność w yk o n y w an y  przez Tobotnika w przeważającym zakresie.

—  10 —

§ 9

1. Zwalnia się od egzam inów robotników posiadających  Zaświadczenia 
kwalifikacy jne (§ 5), przeniesionych lub czasowo oddelegow anych  do 
innego zakładu ipracy tej samej branży i na te n  sam rodzaj stanowiska 
pracy.

2. Zwalnia się od egzaminu teoretycznego robotników posiadających:
1) ty tu ł technika lub mistrza w zawodzie odpowiadającym

nej pracy lub posiadających książkę spawacza, w p rzypadkach  gdy  
odpowiedni do.kument określa uprawnienia do pracy na tym stano-
wis>ku, j

2) ty tu ł robotnika w ykwalif ikowanego lub świadectwo czeladnicze ^a- i 
, k resie  odpow iadającym  w ykonyw anej pracy, jeżeli ub iegają  ^ ^ |

lub niższą kategorię  zaszeregowania. ’

§ 10

Przy zaszeregowaniu  absolwentów szkół zawodowych należy k ie row ać 
^  =ię obowiązującymi iprzepisami w tym zakresie.
2. W yznaczenie  robotnika na stanowisko brygadzisty  n ie  s tanowi podsta -  | 

w y  do osobistego zaszeregowania go do wyższej kategorii.  Zaszerego­
w anie  brygadzisty  ustala się odpowiednio do jego kwalifikacji tych  i 
samych zasadach, które obowiązują pozostałych robotników. j

§ 11 j

IW  za leżnośc i . od zachodzących zmian w technice, technologii oraz Or­
ganizacji pracy i produkcji, mogą być dokonyw ane zmiany i uzupeł-  [ 
n ien ia  w taryfikatO'rze, zgodnie z przepisami obowiązującymi w ty m  j 

,1 zakresie.
2. Zmiany i uzupełnienia, o k tórych  mowa w ust. 1, w prow adza M inister , 

Komunikacji n a  'vniosek dyrek to ra  D epartam entu  Zatrudnien ia  i Płac. i 
W nioskow anie  zmian i uzupełnień do ta ry f ika to ra  nas tępu je  w w yniku  | 
oceny  p rzedstaw ianych  pro jek tów  zmian i uzupełnień,, op racow anych  
przez zjednoczenia (jednostki równorzędne) w w yniku  okresow ych ana .  
liz, prowadzonych zgodnie z obowiązującymi przepisami w  tym zakresie.
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W y k a z

zawodóv/-specjalności u ję tych w poszczególnych częściach i rozdziałach 
tarylikatora kwalifikacyjne.go robotników zatrudnionych w zakładach pracy 

przeiuy'slu metalowego resortu  komunikacji oraz w  przedsiębiorstwie 
„Polskie Koleje Państwowe”

Lp. Nazwa zawodu-specjalności
Rozpiętość 
kategorii  

tar̂ ĉf owych

1 2 3

Część I — Obróbka skrawaniem

1. Dłutowacz 2—7
2. Docieracz maszynowy 3—8
3, Frezer 2—8
4. Frezer kół zębatych 3—8
5. Gwinciarz 2— 5
6. Krajacz metali 2— 6
7. Polerowacz 3—7
8. Przeciągacz 3—7
9. Strugacz 2—8

10. Szlifierz kól zębatych 4—8
11. Szlifierz-ostrzarz 3—8
12. Szlifierz płaszczyzn 3— 9
13. Szlifierz wałków i otworów 3—9
14. Tokarz 2—9
15. Tokarz autom atowy 2—7
16. Ustawiacz maszyn do obróbki skrawaniem 5— 9
.17. W iertacz m aszynowy 2—7
18. Wiertacz na w ierta rkach  współrzędnościowych 6—9
19. W ytaczarz 4—8

Część II — Spawalnictwo, obróbka plastyczna
i cieplna metali

1. Hartownik 3— 9
2. Kowal maszynowy 4— 9
3. Kowal ręczny 4— 8
4. Kowal resorowy 4—7
5. Lutowacz 3— 6
6. Metalizator natryskow y 4—7
7. Spawacz elektryczny 3— 9
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8. Spawacz gazowy 3—9
9. Spawacz termitowy 5—7

10. Spawacz w osłonie gazów obojętnych 5—9
11. Tłoczarz w metalu 3—8
12. W alcarz gwintu 3—6
13. Zalewacz panwi i łożysk ślizgowych 4— 5
14. Zgrzewacz 3—8
15. Zwijacz sprężyn 3—8

Część III — Roboty blacharskie, elektroinontażowe
i ślusarsko-montażowe

Rozdział 1 — tabor kolejowy

1. Elektromonter pojazdów .trakcyjnych i wagonów 2—9
2. Kotlarz remontu kotłów i zbionników 4—8
3. Mechanik napraw  spaliinowych pojazdów trakcyjnych 2—9
4. Oczyszczacz taboru .kolejowego w naprawie 2—6
5. O perator  defektoskopu 8—9
6. Ślusarz elektrycznych pojazdów trakcyjnych 2—8
7. Ślusarz konstrukcji stalowych 13—8
8. Ślusarz nawierzchni kolejowej 3—8
9. Ślusarz parowozowy 2—8

10. Ślusarz wagonowy 2—8

Rozdział 2 — tabor samochodowy

I. Blacharz napraw  pojazdów samochodowych 3—8
2. Elektromonter napraw  pojazdów samochodowych 2—8
3. M echanik — diagnosta samochodowy . 6—8
4. Mechanik napraw  pojazdów samochodowych 2— 9
5. Smarownik pojazdów samochodowych 3—5
6. Zmywacz pojazdów samochodowych 2—5

Rozdział 3 — produkcja urządzeń sygnalizacyjnych

1. Elektromonter elektrycznych urządzeń zabezpieczenia
ruchu kolejowego 3—9

2. Elaktromonter przekaźników 3—8
3. Elektromonter tra.nsformatorów 2—7
4. Elektromonter urządzeń sygnalizacji kopalnianej

i ulicznej 3—8
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5. Kontroler przekaźników zabezpieczeinia ruchu
i łączności 6—9

6. Monter rnechanicznych urządzeń zabezpieczenia ruchu
kolejowego 2— 9

Rozdział 4 — naprawa i u trzym anie urządzeń
sygnalizacyjnych

1. M echanik teletechnicznych urządzeń precyzyjnych 3— 9
2. M onter  teletechnicznych urządzeń liniowych 3— 8
3. Monter urządzeń elektromechanicznych zabezjpieczenia

ruchu  kolejowego 3— 8
4. Monter urządzeń przekaźnikowych zabezpieczenia

ruchu kolejowego 3 - y
5. Monter urządzeń te lekom utacyjnych 3— 9
6, Monter urządzeń te le transm isy jnych 3— 9
7. Radiomechanik urządzeń łączności ko le jow ej 3— 9

Rozdział 5 — zawody specja łnoścł współne

1. Blacharz 2— 8
2. Elektromonter akum ulatorów  i baterii 3— 7
3. Elektromonter zakładowy 2— 9
4. Gięciarz blach i  m ateria łów  ksz ta ł tow ych 3— 7
5. Gięciarz rur  . 3— 7
6. M echanik  precyzy jny 5—9
7. Nawijacz uzwojeń 2—8
8. Ślusarz narzędziowy 3— 9
9. Ślusarz rem ontowy 2—9

10. Traser 3—8

Rozdział 6 —  tabor  łotniczy

1. Elektromechanik lotniczych urządzeń naziem nych 3—9
2. M echanik  lotniczy ,— energetyk i hydrauiicznej 3—9
3. M echanik lotniczy —  ipłatowcowy 3— 9
4. M echanik lotniczy — przyrządów pokładowych 3— 9
5. M echanik  lotniczy —  silnikowy 3— 9
6. M echanik  lotniczy — w yposażenia  elek trycznego 3— 9
7. M echanik  lotniczy —  w yposażenia radiowego 3—9
8. M echanik  lotniczy urządzeń naziem nych 3— 9
9. Radiomechanik lotniczych urządzeń naz iem nych 3—9
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1.
Cząść IV — Odlewnictwo
Elektromonter utrzymania ruchu w odlewni 6— 9

2. Formierz maszynowy 3—8
3. Formierz .ręczny 4— 9
4. Konserwator maszyn i urządzeń odlewniczych 4—8
5. Kontroler jakości w produkcji odlewów 5— 9
6. Ładowacz wsadu 4—7
7. M echanik aparatów  i układów hydraulicznych

w odlewni 5—9
8. M echanik-konserwator automatyki w odlewni 6—9
9. Modelarz odlewniczy w drewnie 4— 9

10. Modelarz odlewniczy w metalu 6—9
11. Murarz pieców i  urządzeń odlewniczych 5—8
12. Naprawiacz wad odlewów 5—7
13. Oczyszczacz odlewów 5—7
14. Operator kokilarki 4—8
15. Operator urządzeń klimatyzacyjno-odpylających

w odlewni 6— 7
16. Podsuwnicowy w odlewni 4— 6
17. Przerabiacz mas formierskich i rdzeniowych 5—7
18. Przerabiacz odlewniczych pokryć ochronnych 5 —6
19. Rdzeniarz maszynowy 4—8
20. Rdzeniarz ręczny 4—9
21. Rozdzielca w odlewni 5— 7
22. Składacz form i rdzeni 5—8
23. Spawacz odlewów 5—8
24. Sprzątacz w odlewni 3—5
25. Suszarnio wy 5—8
26. Suwnicowy w odlewni 5—8
27. Ślusarz —■ konserwator oprzyrządowania w odlewni 6—9
28. Ślusarz utrzymania ruchu w odlewni 4—9
29. Transportowy w odlewni 4—8
30. Ustawiacz maszyn i urządzeń odlewniczych 6—9
31. W ybijacz  form i rdzeni 5—8
32. W ykańczacz odlewów 5—8
33. W ytapiacz  metali nieżelaznych 6—9
34. W ytapiacz  metali w żeliwiaku 7—9
35. W yżarzacz odlewów 4—8
36. Zalewacz form ciśnieniowych 5—8
37. Zalewacz form piaskowych 5—8
38. Zalewacz kokil 5—8
39. Żużlowy w odlewni 5— 7
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Część V — Zawody specjalności różne:

Rozdział I — różne zawody produkcyjno-poiuocnicze

1. A para tow y gazów technicznych
2. A para tow y produkcji acety lenu
3. Galwanizer
4. Grawer
5. Kąpielowy
6. Kierowca pojazdów transportu  wewnętrzjiego
7. Konserwator kąpieli
8. Kontroler techniczny wyrobów
9. Kontroler techniczny w yrobów z drew na

10. Krawiec
41. Ładowacz samolotowy
42. M alarz konstrukcji,  maszyn i w yrobów metalowych
13. M alarz — lak iern ik  samochodowy
14. M alarz — lakiernik  samolotowy 
45. M aszynista  gazowni zakładowej
16. M aszynista  hydroforni
17. M aszynista  pralni
18. M aszynista  sprężarek i dmuchaw
19. Oczyszczacz części i konstrukcji
20. Ogrodnik
21. Palacz ko tłow y
22. Prasowacz two^rzyw term outwardzalnych
23. Robotnik m agazynowy
24. Robotnik rozdzielni robót
25. Robotnik transportow y
26. Rymarz
27. Stolarz maszynowy^
28. Stolarz ręczny — przemysłowy
29. Suszarnik drewna
30. Suv/nicowy — dźwigowy
31. Szewc
32. Tapicer
33. W ulkanizator  naprawczy
34. W ydaw ca narzędzi

4—8
4— 6
4—8
3—7

3
3—5
8—9
3—  9
4—  8
3—  6
4—  6
2—  7 
2—8 
2—8
5—  8 
4/5

4—5
4—7
2—6
3— 6
3—  6 
2— 6 

2— 6 

2— 6 

2—6
4—  5 
3— 6 
2—8
3—  6
4—  7 
4i—6 
2—7 
4—7 
2—6
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1.

Rozdział 2 —  transpo r t  ko le jow y

Dróżnik przejazdowy 3—4
2. Dyżurny  ruchu {blokowy) 6
3. K ierow nik  pociągu  tow arow ego 5/6
4. K onduk to r  pociągu tow arow ego 4
5. M a n ew ro w y 5
6. M aszyn is ta  ko le i l inowych 6—7
7. M aszynis ta  lokom otyw y elektrycznej —  pom ocnik 5/6
8. M aszynis ta  lokom otyw y elektrycznej 7—8
9. M aszyn is ta  lokom otyw y spalinowej ■— pomocnik 5/6

10. M aszyn is ta  lokom otyw y spalinowej 6—8
11. M aszynis ta  parow ozu —  pomocnik 5/6
12. M aszynis ta  parow ozu 6—8
13. N astaw niczy 4—5
14. Rewident wagonów 3—6
15. Ustawiacz pociągu 5/6
16. Zwrotniczy 4/5

1.

Część VI —  Zaw ody specja lności budowlane: 

Rozdział 1 — różne zaw ody ogólnobudowlane

Betoniarz 4—7
2. Betoniarz prefabrykatów 3—6
3. Brukarz 4—7
4. Cieśla 4—8
5. Cieśla  konstrukcj i  inżynierskich 4—8
6. Dekarz 4—7
7. E lek trom onter  —  pomocnik 3
8. E lektrom onter  instalacji i urządzeń

elek troenergetycznych 3/4—9
9. E lektrom onter  napow ie trznych  linii i s tacji

e lek troenergetycznych 3/4—9
10. Kopacz 3 - 7
11. Ładowacz 3—6
12. M alarz  budow lany 3—6
13. M on te r  konstrukcj i  metalowych 3—9
14. M on te r  m aszyn  d urządzeń przem ysłow ych 3r-9
15. M onte r  naw ierzchni kolejowej 4—7
16. M on te r  sieci e lek tro trakcy jnych 3/4—8
17. M onte r  u rządzeń i in s ta lac ji  ogrzewczych 4—8

'■ ' ^ - r '  
- i  '
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18. Monter urządzeń i instalacji .powietrznych 4— 8
.19.

20.

Monter urządzeń i instalacji wodociągowych,
kanalizacyjnych i gazowych
Murarz

4—8
4—7

21. Posadzkarz 4—7
22. Robotnik budowlany 3— 5
23. Stolarz budowlany 3—7
24. Szklarz budowlany 4—6
25. Ślusarz napraw y .nawierzchni i rozjazdów 4—8
26. Torowy 3—7
27. Tynkarz 4—7
28. Wiertacz palowy 5—6
29. Zbrojarz 4—7
30. Zbrojarz (prefabrykatów żelbetowych 3—6
31. Zdun 4— 7

1.

Rozdział 2 — zawody-specjalności maszynistów 
sprzętu ciężkiego oraz operatorów 
sprzętu budowlanego

Grupa I — Maszyniści maszyn robót ziemnych

Maszynista koparek  jednonaczyniowych 6—8
2. Maszynista koparek wielonaczyniowych 6—8
3. Maszynista koparek  drenarskich 6—8
4. Maszynista pogłębiarek jednonaczyniowych 6—8
5. Maszynista poglębiarek wielonaczyniowych 6—8
6.

7.

Maszynista ipogiąbiarek do czyszczenia rowów 
melioracyjnych
M aszynista spycharek i ciągników

6—8
6—8

8. Maszynista zgarniarek 6—8
9. Maszynista równiarek 6—8

10. Maszynista ładowarek jednonaczyniowych 6—8

11,

Grupa II — Maszyniści maszyn transportu  pionowego

Maszynista żurawi samojezdnych kołowych 6— 9
12. Maszynista żurawi samojezdnych gąsienicowych 6—9
13. Maszynista żurawi wieżowych 6—9
14. Maszynista żurawi kole jowych 6—8
15. Maszynista żurawi stałych (masztowych) 6—8
16.

17.

Maszynista żurawi do układania nawierzchni 
kolejowych
Maszynista suwnic montażowj|K3i

/  * •

e —8 
6—8

- Taryfikator Cz. I

ł
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Grupa III —  M aszyniści maszyn transportu poziomego
18. M aszynista  lokomotyw normalnotorowych
19. M aszynista  ilokomotyw wąskotorowych
20. Maszynista parowozów wąskotorowych

Grupa IV — M aszyniści maszyn drogowych
21. Maszynista walców drogowych
22. M aszynista  zespołu maszyn do produkcji mas 

bitumicznych
23. Maszynista zespołu maszyn do rozściełania mas 

bitumicznych
24. M aszynista skrapiarek  do nawierzchni bitumicznych
25. Maszynista zespołu maszyn do iprodulkcji mas 

betonowych
26. Maszynista zespołu maszyn do rozścielania mas 

betonowych
27. M aszynista maszyn do produkcji, sortowania 

i uszłachetniania kruszyw
28. Maszynista maszyn do stabiłizacji gruntów
29. Maszynista remonterów nawierzchni
30. Maszynista śc inarek poboczy
31. Maszynista odśnieżarek mechanicznych

Grupa V — M aszyniści maszyn robót torowych
32. Maszynista mechanicznych podbijarek torów
33. Maszynista oczyszczarek podsypki torowej
34. M aszynista zgarniarek i  profilarek tłucznia
35. Maszynista zagęszczarek tłucznia
36. M aszynista nasuwarek to rów
37. Maszynista profilarek podtorza
38. Maszynista sterowanego elektronicznie agregatu 

do budow y i kontroli nawierzchni torowych

Grupa VI — Maszyniści maszyn różnych
39. Maszynista sprężarek przewoźnych
40. M aszynista elektrowni ipołowych
41. M aszynista  kafarów
42. Maszynista maszyn do czyszczenia i izolacji 

rurociągów
43. Maszynista świdrostawiacza słupów
44. Pomocnik maszynisty
45. O perator  mechanicznego sprzętu budowlanego

6—8
6— 7
e—7

6— 7

6—8

6—7
6—7

6—8

6— 7

6— 7
6—7
6— 7
6—7
6—8

6—7
6—7

' 6 —8
6—7
6—7
6—  7

7—  9

5— 7
5—  7
6—  9

7
6
5

4— 6
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A lfabetyczny  w ykaz

zawodów-specja lnośc ł ta ry f ik a to ra  kw ali f ikacy jnego  robo tn ików  
za trudnionych  w zak ładach  p racy  przem ysłu  m e ta low ego  

reso r tu  kom unikacj i  oraz w  p rzedsięb iorstw ie  „Polskie K oleje P aństw ow e"

Rozpiętość
kategorii

ta ryfow ych

T a ry f ik a to j

Lp. N azwa zawodu-specjali iości
część •roz­

dział

1 2 3 4 5

1. A para tow y  gazów technicznych 4—8 V 1
2. A p ara to w y  iprodukcji acety lenu 4— 6 V 1
3. Betoniarz 4—7 VI 1
4. Betoniarz p re fab ryka tów 3 —6 VI 1
5. Blacharz 2 ^ 8 III 5
6. Blacharz n ap ra w  pojazdów  

sam ochodow ych 3—8 III 2
7. Brukarz 4— 7 VI 1
8. Cieśla 4— 8 VI 1
9. Cieśla konstrukcj i  inżynierskich 4—8 VI 1

10. Dekarz 4—7 VI 1
11. Dlutowacz 2— 7 I —
12. Docieracz m aszynow y 3—8 I —
13. Dróżnik prze jazdow y 3— 4 V 2
14. Dyżurny  ru ch u  (blokowy) 6 V 2
15. E lek trom echanik  lo tniczych 

urządzeń naz iem nych 3—9 III 6

16. E lek trom onter  akum ula to rów  
1 bater ii 3— 7 III 5

17. E lek trom onter  e lek trycznych  
urządzeń zabezpieczenia ruchu 
ko le jow ego 3— 9 III 3

18. E lek trom onter  insta lacji  i urządzeń 
e lek troenerge tycznych 3/4— 9 VI 1

19. E lektrom onter  napow ie trznych  linii 
i s tacji e lek troenerge tycznych 3/4—9 VI 4

20. E lek trom onter  n a p ra w  .pojazdów 
sam ochodow ych 2—8 III 2

21. Ele‘ktromonte.r  po'ja'zdów t rakcy jnych  
i w aponów 2—9 III 1

22. E lektrom onter  przekaźników 3— 8 III 3
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23. E lek trom onter  t ransfo rm ato rów
24. E lek trom onter  u rządzeń  sy g n a l iz a ­

cji k o p a ln ian e j  i ulicznej
25. E lek trom cnte r  u trzym ania  ru ch u  

w odlewni
26. E lek trom onter  zak ładow y
27. Formierz m aszynow y
28. Form ierz  ręczny
29. Frezer
30. Frezer k ół zębatych
31. Galwanizer
32. G ięciarz blach 1 m ateriałów  

kształtow ych
33. G ięciarz rur
34. .Grawer
35. Gwinciarz
36. Hartownik
37. K ąpielowy
38. Kierowca pojazdów  transportu  

w ew nętrznego
39. K ierow nik  pociągu  to w aro w eg o
40. K onduk to r  pociągu  to w a ro w e g o
41. K onserw ato r  kąp ie li
42. K onserw ato r  m aszyn i  u rządzeń  

odlewniczych
43. K on tro ler  jakości w p rodukc ji  

■odlewów
44. K on tro ler  p rzekaźników  zabezp ie­

czenia ruchu  i łączności
45. K ontro ler  techniczny  w y r o b ó w
46. Kontroleir techniczny  wyrobów 

z drewna
47. Kopacz
48. K o tla rz  remonlu kotłów

i zb io rn ików
49. K o w al  m aszy n o w y
50. K ow al ręczny
5 1 . K o w a l  r e so ro w y
52. K ra ja c z  m eta l i

3 1 4 5 ___

2— 7 III 3

3—8 III 3

5—9 IV —

2— 9 III 5

3— 8 IV ----

4— 9 IV

2— 8 I “ '

3— 8 I

4— 8 V 1

3— 7 III 5

3— 7 III 5

3— 7 V 1

2— 5 I ■

3— 9 II —■

3 V 1

3— 5 V 1

5/6 V 2

4 V 2

a —9 V 1

4—8 IV ■—

5— 9 IV —

6— 9 II I 3

3— 9 V 1

4 — 8 V 1

3— 7 V I 1

4— 8 III 1

4—9 II ----

4— 8 II

4— 7 II —

2— 6 I
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53. Krawiec 3— 6 V 1
54. Lutowacz 3— 6 n —
55. Ładowacz 3— 6 VI 1
56. Ładowacz sam olo tow y 4—6 V 1
57. Ładowacz wsadu 4—7 IV —
58. M alarz  budow lany 3— 6 VI 1
59. M alarz .konstrukcji, maszyn

i w yrobów  m etalowych 2—7 V 1
60. M alarz —  lak iern ik  sam ochodow y 2—8 V 1
61. M alarz — lak iern ik  sam olo tow y 2—8 V 1
62. M anew row y 5 V 2
63. M aszynista  e lek trow ni potowych 5—7 VI 2
64. M aszynista  gazowni zak ładow ej 5—8 V 1
65. M aszynis ta  hydroforni 4/5 V 1
66. M aszynis ta  kafarów 6—9 VI 2
67. M aszynista  kolei linowych 6—7 V 2
68. M aszynis ta  k o p a re k  drenarsk ich 6—8 VI 2

69. M aszynis ta  koparek  jednonaczy-
niowych 6—8 VI 2

70. M aszynis ta  koparek  wielonaczy-
n iowych 6—8 VI 2

71. M aszynista  lokom otyw y e lek trycz­
nej — poinocnik 5/6 V 2

72. M aszynista  lokom otyw y elektrycz-
nej 7—8 V 2

73. M aszynista  lokom otyw y  spalino-
w ej —  pom ocnik 5/6 V 2

74. M aszynis ta  lokom otyw y spalino-
wej 6—e V 2

75. M aszynista lokom otyw normalno-
torowych 6 - B VI 2

76. M aszynista  lokomotyw w^skotoro-
wych 6—7 VI 2

77. M aszynis ta  ładowarek  jednonaczy-
niowych 6—8 VI 2

78. M aszynista  maszyn do czyszczenia
i izolacji ruroc iągów 7 VI 2
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79. M aszynis ta  maszyn do produkcji ,  
sortow an ia  i u sz lachetn ian ia  k ru ­
szyw 6— 7 Vi 2

80. M aszynis ta  maszyn do s tabilizacji 
gruntów e— 7 VI 2

81. M aszynis ta  m echanicznych  podb i­
ja rek  to rów 6—7 VI 2

82. M aszynis ta  nasu w a re k  to rów 6— 7 VI 2
83. M aszynis ta  oczyszczarek podsypk i 

to row ej 6—7 VI 2
84. M aszyn is ta  odśn ieżarek  m echan icz ­

nych 6—8 VI 2
85. M aszyn is ta  parow ozu —  pom ocnik 5/6 V 2
86. M aszynis ta  parow ozu 6— 8 V 2
87. M aszyn is ta  pa row ozów  w ą sk o to ro ­

wych 6—7 VI 2
88. M aszyn is ta  pog łęb iarek  do czysz­

czenia ro w ó w  m e lio rac y jn y ch 6—8 VI 2

89. M a szyn is ta  pog łęb ia rek  je d n o n a ­
czyn iow ych 6— 8 VI 2

90. M aszyn is ta  pog łęb ia rek  w ie lonaczy-  
n iow ych 6—8 VI 2

91. M aszyn is ta  pralni 4— 5 V 1
92. M aszyn is ta  p ro f i la rek  p o d to rz a 6— 7 VI 2
93. M aszy n is ta  r em o n łe ró w  n a w ie rz c h n i 6— 7 VI 2
94. M a szy n is ta  ró w n ia re k 6— 8 VI 2
95. M a szyn is ta  sk ra p ia re k  do n a w ie r z ­

chni b itum icznych 6—7 VI 2

96. M aszyn is ta  sp ręż a rek  i  d m u c h a w 4—7 V 1
97. M a szy n is ta  sp ręż a rek  p rze w o ź n y ch 5— 7 VI 2

98. M a szyn is ta  s p y c h a re k  :i c ią g n ik ó w 6— 8 VI 2
99. M a szy n is ta  s te ro w a n e g o  e l e k t r o ­

n iczn ie  a g re g a tu  do b u d o w y  
i k o n tro l i  n a w ie rz c h n i  tcnrowych 7— 9 VI 2

100. M a sz y n is ta  suw n ic  m o n ta ż o w y c h 6— 8 VI 2
■101. M a sz y n is ta  śc in a re k  p o b o c z y 6— 7 VI 2
102 .M asz y n is ta  ś w id ro s ta w ia c z a  

s łu p ó w 6 VI 2

103. M a s z y n is ta  w a lc ó w  d r o g o w y c h 6— 7 VI 2
104. M a s z y n i s ta  za g ę s z c z a re k  t łu c zn ia 6— 74 VI 2
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105.

106.

107.

108.

109.
110 .

,111.

112.

113.

114.

115.

116.
117.

118.

1.19.

120 .

121.
122 .

123.
124.

125.

126.

M aszynis ta  zespołu m aszyn do 
pr.odukcji mas be tonow ych  
M aszynis ta  zespołu m aszyn do 
produkcji  mas bitum icznych 
M aszynis ta  zespołu maszyn do 
rozścielania mas be tonow ych  
M aszynis ta  zespołu  maszy.n do 
rozścielania mas b itum icznych  
M aszynis ta  zgarn iarek  
M aszynis ta  zga rn iarek  i  iprofilarek 
tłucznia
M aszynista  żurawi do uk ładan ia  
naw ierzchn i ko le jow ych  
M aszynis ta  żurawi ko le jo w y ch  
M aszyn is ta  żurawi sam ojezdnych  
gąs ienicowych
M aszynis ta  żurawi sam ojezdnych  
kołowych
M aszynis ta  żurawi stałych 
(masztowych)
M aszynis ta  żurawi w ieżowych 
M echanik  apa ra tów  i uk ładów  
hydrau licznych  w odlewni 
M echanik  — d iagnosta  sam ocho­
dowy
M echan ik  —  konserw ato r  
au tom atyki w  odlew.ni 
M echanik  lotniczy —  energetyk i 
hydraulicznej
M echanik  lotniczy —  pła tow cow y 
M echanik  lo tn iczy  —  przyrządów 
pokładowych
M echanik  lotniczy — silnikowy 
M echanik  lotniczy —  wyposażenia 
elektrycznego
M echanik  lotniczy — w yposażenia 
radiowego
Mechanik lotniczy urządzeń 
naziemnych

6—8 VI 2

6— 8 VI 2

6—7 VI 2

6—7 VI o

6—8 VI 2

6—8 .VI 2

6—8 VI 2
6—8 VI 2

6— 9 VI 2

6— 9 VI 2

6—8 VI 2
6— 9 VI 2

5—9 IV —

6—8 III 2

6— 9 ■ IV —

31—9 III 6
3—9 III 6

3 ^ 9 III ■ 6
3—9 III 6

3—9 III 6

3—9 III 6

3U-9 III 6
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1 1 2 3 1 4 1 5

127. M echan ik  napraw  pojazdów 
sam ochodow ych 2—9 m 2

128. M echan ik  n ap raw  spalinowych 
pojazdów  trakcy jnych 2—9 111 I

129. M echan ik  precyzy jny 5— 9 111 5
130. M echanik  te letechnicznych 

urządzeń precyzyjnych 3— 9 III 4
131. M etal iza tor  na tryskow y 4—7 II —
132. M odelarz  odlewniczy w  drew nie 4— 9 IV

'133. Mo'delarz od lewniczy  w  metalu 6—9 IV
134. M onter  k ons trukc j i  ihetalowych 3— 9 VI 1
135. M onte r  maszyn i  urządzeń 

przem ysłow ych 3— 9 VI 1
136. M onter  m echanicznych urządzeń 

zabezpieczenia  ruchu  ko le jow ego 2— 9 III 3
137. M o n te r  naw ierzchni kole jow ej 4—7 VI 1
138. M onte r  sieci e lek tro trakcy jnych 3/4—9 VI 1
139. M on te r  u rządzeń e lek trom echanicz­

nych  zabezpieczenia ruchu ko le jo­
wego 3—8 III 4

140. M on te r  u rządzeń i instalacji ogrzew ­
czych 4—8 VI 1

141. M o n te r  u rządzeń  i instalacji 
pow ie trznych 4—8 VI 1

142. M onte r  u rządzeń i in s ta lac ji  
w odociągow ych , kana lizacy jnych  
i gazow ych 4—8 VI 1

143. M o n te r  u rządzeń  przekaźnikowych 
zabezpieczenia  ru ch  ko le jow ego 3— 9 III 4

144. M on te r  te le technicznych  urządzeń 
lin iowych 3—8 III 4

145. M onte r  u rządzeń te lek o m u tac y jn y ch 3— 9 III 4
146. M o n te r  u rządzeń  te le transm isy jnych 3— 9 III 4
147. M u rarz 4— 7 VI 1
148. M urasz  p ieców  i u rządzeń 

od lew niczych 5—8 IV __
149. N ap raw ia cz  w ad  odlewów 5— 7 IV —
150. N as taw n ic zy 4— 5 V 2
151. N a w ija c z  uzw ojeń 2—8 III 5
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152. Oczyszczacz części i konstrukcji 2— 6 V 1
153. Oczyszczacz odlewów 5—7 IV —
154. Oczyszczacz taboru  kole jowego 

w naprawie 2—6 III 1
155. Ogrodnik 3—6 V 1

156. Operator defeiktoskopu 8—9 III 1
157. Operator kokila rk i 4—8 IV —
158. Operator mechanicznego sprzętu 

budowlanego 4—6 VI 2
159. Operator urządzeń klim atyzacyjno- 

odpylających 6—7 IV —

160. Palacz kotłowy 3—6 V 1
161. Pomocnik maszynisty 5 VI 2
162. Podsuwnicowy w odlewni 4— 6 IV —
163. Polerowacz 3—7 I —
164. (Posadzkarz 4—7 VI 1
165. Prasowacz tworzyw te rm outw ar­

dzalnych 2—6 V 1
166. Przeciągacz 3—7 I —
167. Przerabiacz mas formierskich 

i rdzeniowych 5—7 IV —

168. Przerabiacz odlewniczych pokryć 
ochronnych 5—6 IV —

169. Radiomechaniik lotniczych 
urządzeń naziemnych 3—9 III 6

170. Radiomechanik urządzeń łączności 
kolejowej 3— 9 III 4

.171. Rdzeniarz maszynowy 4—8 IV —
172. Rdzeniarz ręczny 4—9 IV

173. Rewident wagonów 3—6 V 2
1174. Robotnik budowlany 3—5• VI

175. Robotnik magazynowy 2—6 V 1

176. Robotnik rozdzielni robót 2—6 V 1
1177. Robotnik transportowy 2—6 V

178. Rozdzielca w odlewni 5—7 IV
1179. Rymarz 4— 5̂ V

180. Składacz form i rdzeni 5— S IV

181. Smarownik pojazdów samochodo­
wych 3—5 III 2
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182. Spawacz elektryczny 3—9 II __
183. Spawacz gazowy 3—9 II —
184. Spawacz odlewów 5—8 IV —
185. Spawacz termitowy 5—7 II —
186. Spawacz w osłonie gazów 

obojętnych 5—9 II __
187. Sprzątacz w odlewni 3—5 IV —

188. Stolarz budowlany 3—7 VI 1
189. Stolarz maszynowy 3— 6 V 1
190. Stolarz ręczny — przemysłowy 2—8 V 1
191. Strugacz 2—8 I —
192. Suszamik drewna 3— 6 V 1
193. Suszarniowy 5—8 IV —
194. Suwnicowy — dźwigowy 4—7 V 1
195. Suwnicowy w odlewni 5—8 IV —
196. Szewc 4— 6 V 1
197. Szklarz budowlany 4—6 VI 1
198. Szlifierz kół zębatych 4—8 I —
199. Szlifierz — ostrzarz 3—8 I —
200. Szlifierz płaszczyzn 3—9 I —
201. Szlifierz wałków i o tw orów 3—9 I —
202. Ślusarz elektrycznych pojazdów 

trakcyjnych 2 - 8 ' III 1
203. ŚlusaTiz — konserwator oprzyrządo- 

wa.niia w  odlewni 6—9 IV —

204. Ślusarz konstrukcji stalowych 3—8 III 1
205. Ślusarz naprawy nawierzchni 

i rozjazdów 4—8 VI 1
206. Ślusarz narzędziowy 3—9 III 5
207. Ślusarz nawierzchni kolejowej 3—8 III 1
208. Ślusarz parowozowy- 2—8 III 1
209. Ślusarz remontowy 2—9 III 5
210. Ślusarz utrzymania ruchu 

w odlewni 4—9 IV —

211. Ślusarz wagonowy 2—8 III 1
212. Tapicer 2—7 V 1

213. Tokarz 2—9 I —
214. Tokarz automatowy 2—7 I —
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215. Tłoczar.z w metalu 3—8 II __
216. T orowy 3—7 VI 1
217. Transportowy w odlewni 4—8 IV —
218. Tynkarz 4—7 VI 1
219. Traser 3—8 III 5
220. Ustawiacz maszyn do obróbki 

skrawaniem 5—9 I —

221. Ustawiacz maszyn i urządzeń 
odlewniczych 6—9 IV —

222. Ustawiacz pociągu 5/6 V 2
223. W alcarz gwintu 3—6 II —

224. W iertacz maszynowy 2—7 I —
225. W iertacz na w iertarkach 

współrzędnościowych 6—9 I —
226. W iertacz palowy 5—6 VI 1
227. W ulkanizator  naprawczy 4— 7 1
228. W ybij acz form i rdzeni 5—8 IV —

229. W ydaw ca narzędzi 2— 6 V 1

230. W ykańczacz odlewów 5—8 IV —

231. W ytaczarz 4—8 I —

232. W ytap iacz  metali nieżelaznych 6—9 IV. —

233. W ytapiacz  metali w żeliwiaku 7—9 IV —

234. W yżarzacz odlewów 4—8 IV —

235. Zalewacz form ciśnieniowych 5—8 IV —

236. Zalewacz form piaskowych 5—8 IV —

237. Zalewacz kokil 5—8 IV —

238. Zalewacz panwi i łożysk ślizgowych 4— 5 II —

239. Zbrojarz 4—7 VI 1

240. Zbrojarz p refabrykatów  żelbeto­
wych 3—6 VI 1,1

241. Zdun 4—7 VI 1

242. Zgrzewacz 3—8 II ' —

243. Zmywacz pojazdów  samochodo­
wych 2— 5 III 2

244. Zwijacz sprężyn 3—8 II —

245. Zwrotniczy 4/5 V 2

246. Żużlowy w  odlewni 5—7 IV —



CHARAKTERYSTYKI KWALIFIKACYJNE 

(Część I — Obróbka skrawaniem)

DŁUTOWACZ —  kat. 2 

Powinien znać:

Z nazwy — podstaw owe materiały konstrukcyjne, jak: stal, żeliwo, metale 
nieżelazne.

Zasady w łączania i wyłączania obsługiwanej dłutownicy. Najprostsze 
urządzenia i przyrządy mocujące, jafc: imadła, uchwyty. Najprostsze narzę­
dzia pracy  i przyrządy pomiarowo-kontrolne, jak: noże dłutownicze, przy­
miar, suwmiarka.

Najprostsze sposoby mocowania części w imadle. Zasady wykonywania 
— pod nadzorem — robót dłutowniczych, na ustawionej obrabiarce.

Powinien umieć:

W łączać i wyłączać obsługiwaną dtotownicę. Posługiwać się p rzyrząda­
mi pom iarowo-kontrolnymi, jak: przymiar, suwmiarka.

W ykonyw ać  — pod nadzorem 
townicy.

najprostsze roboty n a  ustawionej dlu-

P rzykłady  robót:

W y k o n u je  pod nadzorem  ■! n a  ustawionej dłutownicy:

1. W yc inan ie  .ucha w ieszaków kilocków hamulcowych.

2. W yc inan ie  row ków  — w yjęć w podkładkach zabezpieczających.

3. W ycinan ie  w yjęć w częściach zam,ków drzwiowych taboru  kole jowego.

4. Pom aganie dłutowaczow.i o wyższych kwalifikaicjach — przy ustaw ia­
niu, mocowainiu i zdejmowaniu części obrabianych na dłutownicy.



DŁUTOWACZ — kat.3 

Powinien znać:

Stosowane oznaczenia podstawowych rodzajów materiałów konstrukcyj­
nych, jak: stal, żeliwo i metale nieżelazne. Rodzaje płynów chłodzących, 
stosowanych przy wykonywaniu robót dlutowniczych.

Zasady obsługi i konserw acji  dłutownic prostej konstrukcji. Rodzaje i z:a- 
stosowanie urządzeń do ustawiania i mocowania części obrabianych na dłu­
townicach, jak: podkładki, listwy, opory, imadła, uchwyty 3 i 4-xo szczę­
kowe. Rodzaje i zastosowanie noży dlutowniczych prostej konstrukcji.

Zasady czytania prostych rysunków technicznych części i instrukcji tech­
nologicznych, w zakresie w ykonyw anych robót. Sposoby oznaczania klas 
dokładności i chropowatości na  rysunkach  technicznych. Elementarne pod­
stawy o skrawaniu i parametrach skrawania metali. Najprostsze sposoby 
ustawiania i mocowania części n a  dłutownicach, przewidzianych do obróbki 
zgrubnej. Zasady i sposoby mocowania noży dlutowniczych prostej kon­
strukcji na obsługiwanych dłutownicach. Zasady i sposoby obróbki części 
prostej konstrukcji w 12— 14 klasie dokładności.

Powinien umieć:

Odróżniać — wg oznaczeń — podstawowe rodzaje materiałów konstruk­
cyjnych, jak: stal, żeliwo d metale nieżelazne. Sporządzać płyn chłodzący, 
stosowany przy wykonywaniu robót na  obsługiwanej dłutownicy.

Obsługiwać i konserwować dłutownice prostej konstrukcji. Posługiwać się 
UTiządzeniami i przyrządami prostej konstrukcji do ustawiania i mocowa­
nia części na obsługiwainych dłutownicach.

Czytać proste  rysunki techniczne części i instrukcje technologiczne w za­
kresie robót wykonywanych na  s tanowisku roboczym. Ustawiać i mocować 
części sztywne i grubościenne, łatwe do mocowania w uchwytach lub przy­
rządach. Mocować noże dłutownicze prostej konstrukcji  oraz odróżniać n a ­
rzędzia ostre od stępionych. Obrabiać części prostej konstrukcji w 12— 14 
klasie dokładności.
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Przykłady robót:

1. Wycinanie rowków — wyjęć w podkładkach zabezpieczających.
2. Wycinanie wyjęć w zawiasach drzwiowych taboru kolejowego.
3. Wycinanie ucha wieszaków klocków hamulcowych.
4. Wycinanie wyjęć w  częściach zamków drzwiowych taboru  kolejowego.
5. Dłutowanie pojedynczych kanałów  wpustowych w podkładkach c  d łu­

gości wpustu  20—50 mcm, przy średnicy otworu podkładek powyżej 
40 mm, w 12— 14 klasie dokładnośici.
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DŁUTOWACZ —  kat. 4 

Powinien znać:

Sym bolikę i własności technologiczne podstawowych materia łów  kon­
s trukcy jnych .  Najczęściej w ystępujące w ady obrabianych materiałów. W łas­
ności i zastosow anie  p łynów  chłodząco-smarujących^

Z asady  obsługi i konserw acji  dłutownic do kół zębatych. Rodzaje i za­
s tosow anie  .podzielnic 'Używanych na dłutownicach. Przyrządy do sprawdza­
nia w.spółpracy kół zębatych. Przyrządy pomiajowo-^kontrolne, jak; mikro- 
mierz, suw m iarka  modułowa, głębokościomierz, czujnik.

Z asady  czytania średnio złożonych rysunków  technicznych części. Pod­
s taw y  układu  pasow ań i tolerancji. Zasady ustawiania obsługiwanych dłu­
townic oraz s tosowania  param etrów  skraw ania  wg instrukcji technologicz­
nych. Zasady doboru .podstawowych narzędzi skrawających. Geometrię ostrza 
s tosow anych  noży dłutowniczych. Zasady obliczania przekładni kół zęba­
tych. Tablice do odczytywania wym iarów zębów. Podstawy technologii ro­
bót d łutowniczych. Z asady  dzielenia luku kołowego z zastosowaniem po­
dzielnicy. Zasady mocowania częśdi na stole dłutownicy i w przyrządach, 
z ustawieniem  wg tra sy  lub obrobionej płaszczyzny. Zasady dłutowania k a ­
nałów, o tw orów  kw adra tow ych  i prostokątnych  w operacjach jednozabiego- 
wych. Zasady dłutowania zębów prostych i skośnych kół zębatych walco­
wych, w 11—(12 klasie dokładności — n a  ustawionej dłutownicy. Sposoby 
siprawdzania w ykonyw anych  robót. Podstawowe przyczyny  powstawania 
braków oraz sposoby zapobiegania im.

Powinien umieć:

Rozróżniać wg symboli podstawowe materiały konstrukcyjne, jak: stal, 
żeliwo, m etale  nieżelazne. Stosować p rzy  obsłudze dłutownic odpowiednie 
p łyny  chłodząco-sm arujące w zależności od rodzaju obrabianego materiału.

Posługiw ać się przyrządami pomiarowo-kontrolnymi, jak: suwmiarka mo­
dułowa, miikromierz, głębokościomierz, czujnik oraz dobierać odpowiednie 
średnice w ałeczków w zależności od modułu. Posługiwać się podstawowymi 
nożami dlutowniczym i oraz ustaw ioną podzielnicą.

Czytać średnio  złożone rysunk i techniczne części. Samodzielnie ustawiać 
d łu tow nice  otraz stosować param etry  skrawania wg 'instrukcji technolo­
gicznych. Mocować części na stole dłutownicy i w przyrządach z ustawie­
niem wg 'trasy lub obrobionej płaszczyzny. Mocować koła zębate. Dłutować 
kanały ,  o tw ory  kw adra tow e i prostokątne w operacjach jednozabiegowych, 
w ,10—tli k la s ie  dokładności. Dłutować zęby proste lub skośne w  kołach zę­
batych  walcowych, w Id'— 12 klasie dokładności — na ustawionej dłutownicy. 
Dokonać podziału luku kołowego ustawio.ną podzielnicą. Określać wzroko­
wo 'klasę chropowatości obrabianej powierzchni .przez porównanie z wzorcem.
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P rz y k ła d y  ro b ó t :

W ykonywanie robót dłutowniczych z ustawianiem obrabiarki i zam ocowa­
niem części, jak:

1. Dłutowanie kanałów wpustowych o długości 20—50 mm w operacjach 
jednozabiegowych, w otworach części o średnicy powyżej 40 mm, 
w 10—(11 Masie dokładności, mp.: iw kołach .zamachowych, piastach kół, 
tulejach, dźwigniach.

2. Dłutowanie w operacjach jednozabiegowych otworów kw adratowych  
4 prostokątnych '— przelotowych o wymiarach boku powyżej 20 mm 
i długości do 50 mm, w 12— 1̂4 klasie dokładności, w częścjach łatwych 
do mocowania, jak: opaski resorowe, korby im adła maszynowego.

3. Dłutowanie w operacjach jednozabiegowych kanałów  wpustowych o dłu­
gości do 20 mm, przy średnicy otworów powyżej 40 mm, w 12'— 14 k la­
sie dokładności, jak np. k o ła  zębate bezipiastowe dłutowane w pakiecie,

4. Dłutowanie rowków smarowych w częściach, jak: pierścienie Siegera, 
koła zębate.

5. Dłutowanie profilu rozwartości szczęk kluczy maszynowych w tole­
rancji warsztatowej.

6. Dłutowanie zębów prostych i  skośnych kół zębatych walcowych, w 11— 
12 klasie dokładności — na  ustawionej dłutownicy.

7. Dłutowanie części taboru  kolejowego, jak: rączki arm atury  parowozo­
wej, zamki śrub regulacyjnych, tulejki do mechanizmów, drążki mimo- 
środowe, cięgła pomocnicze, wieszaki, dławice.

DŁUTOWACZ — kat. 5

Powinien znać:

Rodzaje i  własności technologiczne materiałów laminatowych i tworzyw 
sztucznych obrabianych n a  dłutownicach.

Charakterystykę, zasady działania, obsługi i konserw acji  różnych typów 
dłutownic. Charakterystykę, zasady działania, obsługi i konserw acji  apa ra ­
tów do badania kó ł  zębatych n a  współpracę i do sprawdzania średnicy 
podziałowej. Zastosowanie oraz sposoby posługiwa.nia się wszelkiego rodzaju 
pomo.cami warsztatowymi, nożami dłutowniczymi i  p rzyrządam i pomiarowo- 
kontrolnymi, używanymi na stanowisku roboczym oraz zasady ich przecho­
w yw ania  i konserwacji. Tablice do odczytywania wymiarów grubości zę­
bów przy pomiarze przez kilka zębów lub przez jeden ząb.

Zasady czytania złożonych rysunków technicznych części. Zasady w y k o ­
nywania odręcznie prostych s.akiców warsztatowych części. Sposoby w y ­
miarowania rysunków konstrukcyjnych  z uwzględnieniem oznaczania od ­



chyleń  od kształ tu  geometrycznego obrabaanych części. Zasady budow y kói 
zębatych  Jiormalnych d korygowanych. W arunk i sikrawania i doboru  para- 
me.trów obróbki w  zależności od rodzaju obrabianego materia łu  i użytego 
narzędziia skrawającego. Zasady doboru ką tów  ostrza noży dłutowniczych 
w zależności od m ateria łu  obrabianego na dłutownicy. Zasady uzbrajania 
i ustaw ian ia  d łutownic dla wykonywania wielozabiegowych operacji wg in­
strukcji  technologicznych. Zasady mocowania części ksz ta ł tow ych  w uchwy­
tach, n a  stole obrotowym, w podzielnicy i  przyrządach oraz dłutowania 
kana łów  wpustowych, o tw orów  wielokątnych i kanałów  profilowych, w 9— 
10 k lasie  dokładności. Siposoby mocowanie n a  stole dłutownicy kól zęba­
tych o różnych bazach wyjściowych. Zasady dłutowania na gotowo zębów 
prostych  luib skośnych kó ł zębatych walcowych oraz zg rubn ie— kół o uzę­
bieniu w ew nętrznym  lub czołowym, w 9— 10 klasie dokładności.

Powinien umieć:

Obsługiwać różne typy  dłutownic. Posługiwać się wszelkiego rodzaju  po­
mocami warsztatowymi, nożami dłutowniczymi i  przyrządami pomiarowo- 
kontrolnymi, używanymi przy w ykonyw aniu  robót n a  dłutownicach. Posłu­
giwać się aparatem  do badan ia  kół zębatych n a  współpracę oraz do spraw­
dzania średnicy  podziałowej. Posługiwać się tablicami układu p a s o w a n i  to­
lerancji .  Posługiwać się tablicami do odczytywania wym iarów grubości zę­
bów p rzy  pom iarach przez k ilka zębów lub przez jeden ząb.

Czytać złożone rysunk i techniczne części. Uzbrajać i  ustawiać dłutowni­
ce do w ykonyw ania  operacji  wielozabiegowych wg instrukcji technologicz­
nych. M ocować części ksz ta ł tow e w uchwytach, na  stole obrotowym, w ''po­
dzielnicy lub przyrządach. Mocować koła zębate o różnych bazach wyjścio­
wych. Określać kole jność zabiegów obróbczych wg instrukcji technolo­
gicznych. Dłutować k an a ły  n ieprzelotowe w 10— 12 klasie dokładności i prze­
lo towe w  9— 1̂0 klasie dokładności. Dłutować kan a ły  pod wpusty, kanały  
profilowe (kątowe, teowe, jaskółcze), otwory wielokątne — nieprzelotowe 
oraz k sz ta ł ty  zewnętrzne i  wewnętrzne wg trasy lub szablonu. Dłutować 
na gotowio zęby proste lub skośne kół zębatych — walcowych oraz zgrub­
nie —  kół o uzębieniu wewnętrznym lub czołowym, w 9—‘10 klasie  dokład­
ności. Obliczać przekładnie kół zębatych. 'Wykonywać pom iary  kół zęba­
tych przy  zastosowaniu  wałeczków.

P rzykłady  robót:
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Samodzielne ustawianie dłutownic, zamocowanie części do obróbki oraz;
1. D łutowanie kanałów  profilowych (kątowych, teowych, jaskółczych), 

w  9— 10 k la s ie  dokładności w  częściach, jak: mażnice i spody maźnic, 
końce  ślizgów wagonowych i tendrowych.



10.

11.

12. 
13.

Dłutowanie wyjęć skośnych w zapadkach.
Dłutowanie w częściach kanałów nieprzelotowych o długości 20—50 mm, 
przy otworach o średnicy powyżej 40 mm, w 9—'10 klasie dokładności, 
jak np.: pochwach waelowypustowych wałów napędowych po regene­
racji.
Dłutowanie otworów wielokątnych — nieprzelotowych, o długości 20— 
50 mm przy średnicy wyjściowej otworu (koto wpisanie) powyżej 80 mm, 
w 9— 11 klasie dokładności, jak np.: w sprzęgłach kłowych.
Dłutowanie kanałów wpustowych przelotowych w 9— 10 klasie dokład­
ności.
Dłutowanie wyjęć profilowych o nieskomplikowanych kształtach na w e­
wnętrznych i zewnętrznych płaszczyznach części wg trasy  lub szablonu, 
w 9— lii klasie dokładności, jak np.: matrycach do odkuwek, wykroj- 
nikach, kokllach.
Dłutowanie zgrubne lub' w tolerancji warsztatowej otworów wielowpu- 
stowych o długości 20—50 mm, ż nadmiarem na przeciąganie, jak np.: 
w piastach kół zębatych.
Dłutowanie dwustronnych kanałów wpustowych, przelotowych o roz­
stawie 180“, w 9— 10 klasie dokładności, jak np.: w piastach kół zęba­
tych.
Dłutowanie powierzchni wewnętrznych i zewnętrznych części po luku 
koła o promieniu 20:—-100 mm, jak np.: głowy korbowodów, wiązarów, 
wieszaków, widełek itp. części taboru kolejowego.
Dłutowanie na gotowo zębów prostych lub skośnych kół zębatych wal­
cowych w  9— 10 klasie dokładności.
Dłutowanie zgrubne zębów prostych lub skośnych kół o uzębieniu w e­
wnętrznym lub czołowym, w  9̂— 10 klasie dokładności.
Dłutowanie zębów zębatki hamulca ręcznego, w 9— 1̂0 klasie dokład­
ności.
Dłutowanie części taboru  kolejowego, jak: cięgła główne jarzma sta- 
widła, t rzony tłokowe, przeciwkorby, krzyżułce, wodzidła, mażnlce, pro­
file i kształty  końców ślizgów.
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DŁUTOWACZ — kat. 6

Powinien znać:

Rodzaje i własności technologiczne wszelkich materiałów konstrukcyjnych, 
laminatowych i tworzyw sztucznych, obrabianych na dłutownicach. W pływ  
obróbki cieplnej na własności obrabianych materiałów.

Charakterystykę, zasady działania, obsługi i konserwacji wszelkich ty­
pów dłutownic występujących w zakładzie pracy wraz ,z ich wyposażeniem. 
W szelkie przyrządy pomiarowo-kontrolne używane przy sprawdzaniu kół zę-

3 — Taryfikator Cz. I



batych  i robót dłutowaiczych. Ogólnie budowę noży ,,Fellows'a", ,,^4aaga" 
i „Sunderlanda" , używanych na dłutownicach, ich zalety i korzyści stoso­
w an ia  w  .zależności od obrabianego materiału.

Z asady  czytania bardzo złożonych rysunków technicznych części. Podsta­
wy trygonometrii.  Zasady mocowania części o bardzo złożonych kształtach, 
trudnej do ustawienia bazie mocującej ,i przy zastosowaniu dowolnych przy­
rządów  mocujących. Technologię robót dtutowniczych oraz obróbki kól zę­
ba tych  m iękkich  i hartowanych. Zasady ustalania technologicznej kolejności 
zabiegów dtutowniczych operacji wielozabiegowych w ykonyw anych  bez in­
strukcji  technologicznych. Zasady dłutowania w operacjach wielozabiego- 
wych otworów wielowpustowych i  kanałów  o rozstawieniu kątowym  oraz 
różnego rodzaju kanałów-rowków, w 8 klasie dokładności. Zasady dłutowa 
n ia  zębów prostych lub skośnych kół zębatych o uziębieniu wewnętrznym, 
zewnętrznych i czołowych, w  8— 9 klasie  dokładności. Wipływ błędu średnicy 
zewnętrznej koła zębatego n a  pomiar, grubości zęba. W arunki techniczne 
w ykonan ia  ,i odbioru  robót dtutowniczych.
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Powinien umieć:

Obsługiwać i konserwow.ać dłutownice wszelkich typów, występujących 
w zakładzie pracy. Posługiwać się narzędziami skrawającymi, jak; nożami 
Fellows'a, M aaga, Sunderlanda, używanymi w procesach obróbczych na dłu­
townicach. Posługiwać się tablicami tolerancji kół zębatych.

Czytać bardzo złożone lysfuniki techniczne części. Mocować części o ba '̂" 
dzo złożonych kształ tach , trudnej do ustawienia bazie mocującej i  przy za­
s tosowaniu  dowolnych przyrządów mocujących, jak  n,p.: różnego rodzaju 
tuleje , korpusy  itp. Ustalać kolejność zabiegów dtutowniczych dla operacji 
w ielozabiegowych w przypadkach b raku  instrukcji technologicznych. W y­
konyw ać  d łutow anie  zębów prostych lub ’ skośnych o uzębieniu zewnętrz­
nym, w ew nętrznym  i czołowym, w 8—9 klasie dokładności. Dłutować w ope­
rac jach  w ielozabiegowych otwory wielowpustowe oraz kanały  o rozstaw ie­
niu ką tow ym  i długości 50— 1̂00 mm, w 8 klasie dokładności. Dobrać k r ą ­
żek k o ła  zasadniczego do sprawdzenia zarysu ewolwenty.

P rzyk łady  robót:

1. D łutowanie rowków-kanałów  wielowpustowych lub o  rozstawieniu ką­
tow ym , w  8 k lasie dokładności, w częściach, jak np.: piasty  sprzęgła.

2. D łutowanie kana łów  w ew nętrznych  o długości do 100 mm w częściach 
o ś rednicy  otworów poniżej 30 mm, w 8 kłasie dokładności.



3. Dłutowanie otworów i płaszczyzn profilowych zewnętrznych i wewnętrz­
nych w wykrojnikach, pierścieniach sprzęgieł kłowych, korpusach  maź- 
nic, oliwiarkach, w 8 klasie dokładności.

4. Dłutowanie otworów wielokątnych w wytaczadlach, oprawikach wielo- 
nożowych o tolerownnym rozstawieniu otworów, z zachowaniem współ- 
osiowości, równoległości i prostopadłości, w  8 klasie dokładności.

5. Dłutowanie pod kątem wykroju  wykorbień w wałach korbowych, jak 
•np.: do sprężarek powietrznych lokomotyw i wagonów spalinowych.

6. Dłutowanie .na gotowo zamków w panew kach łożysk.

7. Dłutowanie zębów prostych lub skośnych kół o uzębieniu zewnętrznym, 
wewnętrznym lub czołowym, w 8 klasie dokładności.

8. Dłutowanie zębów kół zębatych korygowanych.

DŁUTOWACZ — kat. 7 

Powinien znać:

Zasady dokonywania niezbędnych obliczeń trygonometrycznych przy w y ­
konywaniu  robót na dłutownicach. Technologię obróbki skrawaniem oraz 
zasady ustalania technologicznej kolejności zabiegów do wykonania robót 
dłutowniczych w produkcji jednostkowej, w przypadkach braku instrukcji 
technologicznych. Sposoby ustalania baz wyjściowych przy obróbce kształ­
towych, cienkościennych i łatwo odkształcalnych części, trudnych do moco­
wania. Zasady dłutowania płyt stemplowych, matryc i foirm pod różnymi 
kątami o dużej dokładności wykonania w produkcji jednostkowej. Zasady 
dłutowania zębów żądanych kształ tów  i wymiarów kół zębatych w 8 klasie 
dokładności. Zasady organizacji p racy zespołu roboczego.

Powinien umieć:
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Dokonywać niezbędnych obliczeń trygonometrycznych. Ustalać technolo­
giczną kolejność zabiegów w operacjach wielozabiegowych w produkcji 
jednostkowej, w  przypadkach braku instrukcji technologicznych. Ustalać 
bazy wyjściowe przy obróbce kształtowych, cienkościennych i łatwo od­
kształcalnych części trudnych do mocowania. W ykonyw ać najbardzie j do­
k ładne dłutowanie uzębień w .produkcji jednostkowej. Dłutować w produkcji 
jednostkowej profile, w ykroje i  otwory wielokątne w płytach stemplowych, 
m atrycach i formach pod różnymi kątam i z zachowaniem współosiowości,  
równoległości prostopadłości, w 8—9 klasie dokładności. Organizować prace 
zespołu roboczego.



1. D łu tow an ie  o tw orów  'kształtowych w płytach do w ykro jn ików  i tlocz- 
niików (płyty tnące, stempłowe, prowadzące) o złożonych i bardzo zło­
żonych  k sz ta ł tach  z nadda tk iem  pod wykończenie, w 8 k la s ie  d o k ład ­
ności,  z zachow aniem  współosiowości, równoległości i prostopadłości.

2. D łu tow an ie  n a  gotowo sprawdzianów wielorowkowych, s tożkowych 
z w ie lo row kiem  wewnętrznym , z materiałów ulepszonych o tw ardości 
HRC 32— 353, w  p rodukcji  jednostkowej.

3. D łu tow an ie  zębów w ta rczach  sprzęgieł zębatych.
4. D łu tow an ie  n a  gotowo otworów podłużnych w 8 k lasie dokładności,  

z zachow aniem  równoległości, prostopadłości i wspólosiowości w częś­
ciach urządzeń  sygnalizacji  kole jowej i kopalnianej, jak:
1) dźw igniach  sygna łow ych ,  zwrotniczych i ryglowych do nas taw nic  

m echanicznych ,
2) czopach nas taw c zy ch  do torowego hamulca szczękowego,
3) ram ionach  sprzęgieł elek trycznych  semafora,
4) k o n ta k ta c h  ram ienia  semafora.

—  36 —

P r z y k ł a d y  ro b ó t :

DOCIERACZ MASZYNOW Y —  kat. 3

P ow in ien  znać:

,,,nflr7Puia podstaw owych rodzajów m ateria łów  konstrukcy j-
S to so w an e  i m etale  nieżelazne. Rodzaje p łynów chłodzącychnych , jak: stal,  zeuwu^

s to s o w ^ y c j t^  p rzy   ̂ docieraczek najprostszej kons trukc j i .  Pod-
^ ^ * w e  p rzy rządy  pomiarowo-^kontoolne, jak: suwmiarka, k ą to w n ik .  Proste 

*^^ Iedz ta  ślusarsko-m ontażow e, jak: młotek, klucze, wikrątak, pilnik, 
" f a s a d y  czy tan ia  p ro s ty ch  rysunków  technicznych  części i  in s t ru k c j i  tech- 

nych  w zakresie  w ykonyw anych  robót. Sposoby oznaczan ia  klas 
H ° k lL n o ś c i  i 'Chiropowatości na  ry sunkach  technicznych. Z asa d y  dociera- 
ni^a części cy l indrycznych pod nadzorem, n a  ustaw ionej docieraczce bez- 
k łow ej.

Powinien  umieć:

O dróżniać  wg oznaczeń podstaw ow e m ater ia ły  k o n s t ru k c y jn e  ja'k: stal, że­
liwo, m etale  n ieżelazne. Sporządzić płyn chłodzący  s to so w a n y  p rzy  docie­
raniu.

O bsług iw ać i konse rw ow ać  docieraczkę n a jp ro s tsze j  k o n s t ru k c j i .  Posłu­
g iwać się p rzyrządam i kontroliiio-pomiarowymi, jak: suw m ia rka ,  kątownik .

Czytać  proste  rysunki techniczne części i in s t ru k c je  techno log iczne  w za 
k res ie  w yk o n y w an y ch  robót. Docierać części cy l ind ryczne  pod nadzorem , 
n a  u s taw ionej docieraczce bezkłowej.
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P rz y k ła d y  ro b ó t :

W ykonuje  pod nadzorem:
1. Docieranie sworzni tłokowych na docieraczkach specjalnych (bezkło- 

wych).
2. Docieranie prostych części cylindrycznych na docieraczkach pionowych.
3. Docieranie n ietolerowanych otworów cylindrycznych.
4. Docieranie płaszczyzn bocznych pierścieni tłokowych.

DOCIERACZ MASZYNOWY — kat. 4 

Powinien znać:

Symbolikę i własności technologiczne podstawowych materiałów konstruk­
cyjnych, jak: stal, żeliwo i metale ndeżelazne. Najczęściej występujące w a ­
dy obrabianych materiałów. Rodzaje 'podstawowych materiałów stosowanych 
przy docieraniu, jak: pasty, proszki. Sposoby przygotowania materiałów 
ściernych do użycia przy docieraniu. Podstawowe własności i zastosowanie 
płynów chłodzących używanych przy docieraniu.

Zasady działania, obsługi ;i konserw acji  podstawowych urządzeń do do­
cierania. Budowę i zasady działania docieraków. Przyrządy pomiarowo- 
kontrolne, jak: mikromierz, czujnik, pasametr,  średnicówka.

Zasady czytania średnio złożonych rysunków  technicznych części. Pod­
stawy układu pasowań .i tolerancji. Sposoby ustawiania, mocowania i docie­
rania części o proste j konstrukcji .  Podstawy technologii docierania części. 
Zasady posługiwania się tabelami ipasowań i tolerancji. Sposoby dokony­
wania pomiarów irównoległości i prostopadłości. Zasady określania wzro­
kowo chropowatości docieranych powierzchni przez porównanie z wzorcem.

Powinien umieć:

Dobierać odpowiednie m ateriały ścierne, jak: pasty i proszki, używane 
do docierania. Dobierać i stosować odpowiednie płyny chłodzące w pro­
cesach docierania części.

Obsługiwać obrabiarki — urządzenia do docierania. Posługiwać się  przy­
rządami pomiarowo-ikontirołnymi, jak: mikromierz, czujnik, passametr, ś red­
nicówka.

Czytać średnio-złożone rysunki techniczne części. Mocować części i do ­
cierać powierzchnie w 8 .klasie dokładności. Określać wzrokowo chropow a­
tość docieranych powierzchni przez porównanie z wzorcem. Dokonywać po­
miarów równoległości i prostopadłości docieranych powierzchni.
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P r z y k ła d y  ro b ó t :

1. Docieranie zgrubne zębów prostych lub skośnych kół zębatych walco­
wych.

2. W zajem ne docieranie zgrubne zębów lukowych kół zębatych stożko­
wych.

3. W zajem ne docieranie zgrubne zębów prostych kól zębatych stożko­
wych.

4. Docieranie zgrubne tłoczków do pomp wodnych kotłów ogrzewczych wa­
gonów spalinowych.

DOCIERACZ MASZYNOWY — kat. 5

Powinien znaó:
Mummo miBm leśiMsBiczń̂  j c o a . . r u k . v i H v c h  « r a z

past i proszków ściernych używanych do docierania części. Zasady doboru 
materiałów ściernych w zależności od materiału docieranej części oraz żą ­

d a n e j  chropowatości powierzchni.
Charak terystykę,  zasady działania, obsługi i konserw acji  różnych typów 

obrabiarek —  urządzeń do docierania wraz z ich wyposażeniem. Przyrzciciy .po­
miarowo-kontrolne do sprawdzania szczelności, równoległości i prostopa­
dłości docieranych powierzchni otworów, w ałków  i płaszczyzn części. Ro­
dzaje i zastosowanie tarcz docierakowych.

Zasady czy tan ia  złożonych rysunków technicznych części. Zasady wyko­
nyw ania odręcznie prostych  szkiców- warsztatowych części. Sposoby usta­
wiania obrabiarek  — urządzeń do docierania różnych typów. Sposoby mo­
cowania części i docierania powierzchni w 8—9 klasie dokładności i 10 kla­
sie chropowatości z zachowaniem równoległości i prostopadłości. Sposoby 
usta lania kole jności zabiegów dla operacji wiełozabiegowych. Dopuszczalne 
to lerancje błędu docieranych powierzchni części współpracujących w z®" 
kresie  stożkowatości i owalności, równo'łeglości i prostopadłości.

Powinien umieć:

Określić podstaw owe własności i zastosowanie wszelkich chłodziw oraz 
m ateria łów  ściernych, jak past i proszków używanych do d,ocierania części, 
w  zależności od rodzaju materiału konstrukcyjnego  oraz żądanej chropowa­
tości powierzchni.

Obsługiwać różne typy obrabiarek — urządzeń do docierania. Posługiwać 
się wszelkimi narzędziami do docierania n raz  przyrządami pomiarowo-kon­
tro lnym i do sprawdzania szczelności, równoległości i  prostopadłości po­
wierzchni płaskich i powierzchni cylindrycznych o-twerów i wałków. Dobie-

i



rać i wymieniać tarcze docierakowe oraz-dokonywać drobnych napraw tarcz 
docierakowych.

Czytać złożone rysunki techniczne części. W ykonyw ać odręcznie proste 
szkice warsztatowe części. Samodzielnie ustawiać różne typy obrabiarek — 
urządzeń do docierania części. Mocować części oraz docierać powierzchnie 
płaskie i cylindryczne wałków lub otworów w 8—9 klasie dokładności 
i 9— 10 klasie  chropowatości. Ustalać kolejność zabiegów dla operacji wie- 
lozabiegowych. W ykonyw ać pomiary otworów i wałów oraz szczelności po­
wierzchni współpracujących części.
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Przykłady robót:

1. Docieranie otworów w częściach n a  docieraczkach w 8—9 klasie do­
kładności i 9—.10 Masie chropowatości.

l a s i e  c l o k ł a d -

-La
2. Dpcierpńie powier^chn.i cy 1 le Liryczny cH Walkćw w 8-----9

ń o ś c i  i  d — l o  k l a s i e  c h r o x » o W Q t o § c i ,  j a k  i i p . :  S W o f i ź n i  r o l k i  J r o t p y t h a d Z a .

3. Docieranie powierzchni części z rachowaniem r ó w n o l e g ł o ś c i  i p r o . s t o -  

padłości do 0,05/100 mm w 9— 10 klasie  chropowatości.

4. Docieranie na gotowo zębów kó ł zębatych.

DOCIERACZ MASZYNOWY — kat. 6 

Powinien znać:

W ptyw obróbki cieplnej na własności obrabianych metali.
Charakteirystykę, zasady działania, obsługi i  konserwacji  wszelkich ro­

dzajów i typów obrabiarek — urządzeń do docierania i dogładzania, w ystę­
pujących w  zakładzie pracy.- Rodzaje podstawowych przyrządów do pomia­
rów chropowatości -(gładkości).

Zasady czytania bardzo złożonych -rysunków technicznych części. Zasady 
i sposoby docierania zespołu otworów w 7—8 klasie dokładności -i 11— 12 
klasie chropowatości,  z tolerowanym rozstawieniom osi oraz zachowaniem 
prostopadłości i  równoległości.

Powinien umieć:

Obsługiwać wszelkie rodzaje i typy  obrabiarek — urządzeń do dociera­
nia i diogładzania powierzchni płaskich i cylindrycznych, w ystępujących 
w zakładzie pracy. Posługiwać się podstawowymi przyrządami -do -pomiarów 
chropowatości docieranych powierzchni.
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Czytać  bardzo złożone rysunki techniczne części. Docierać zespoły otwo­

rów  w  7—8 klasie dokładności .i 11— 12 klasie chropowatości z tolero­
w anym  rozstawieniem osi oraz zachowaniem prostopadłości i równoległości.

P rzyk łady  robót:

1. Docieranie otworów cylindrycznych w korpusach pomp sprężarek oraz 
cylindrów silników, w 7—8 klasie dokładności i 11— 12 klasie chropo­
watości.

2. Docieranie otworów stożkowych w 11—'12 klasie  chropowatości z pa­
sowaniem części współpracujących, jak  np.: gniazda zaworowe, koła 
zębate silników spalinowych i trakcyjnych, korpusy, kurk i probiercze.

3. Docieranie powierzchni podziału korpusu pomp zębatych.
4. Docieranie cylindra hamulcowego, korpusu i cylindra pompy hamulco­

wej, w 8 k lasie dokładności i l l l— 12 klasie  chropawatości.
5. Docieranie otworów popychaczy w blokach silników spalinowych, w 8 

k lasie  dokładności i 1'1— 12 klasie  chropowatości.

6. Dogładzanie tulei cylindrowych na dogładzarce wiełowrzecionowej, w 8 
k lasie  dokładności i 11— 12 klasie chropowatości.

7. Docieranie o tw orów  tulei cylindrowych docierakami rozprężnymi w 7—8 
k las ie  dokładności i 11— 12 klasie chropowatości.

8. Docieranie na  gotowo otworów i stożków w korpusach rozpylacza gaż- 
nika silników średnioprężnych oraz wtryskiwaczy silników wysoko­
prężnych.

DOCIERACZ m a s z y n o w y  — kat. 7

Powinien znać:

Z asady  działania i obsługi gładkościomierza tranzystorowego do pomia­
rów  chropow atośc i  docieranych powierzchni.

Sposoby docierania sprawdzianów pierścieniowych i trzpieniowych do po­
m iaru  średnic zewnętrznych i wewnętrznych oraz stożków z dokładnością 
do 0,005 mm. Zasady docierania skomplikowanych części, jak  np.: suwaków 
z ruchem  obrotowym — ciasnym. Zasady docierania otworów o długości 
ponad 6 wielkości średnicy (L >  6D) w 7 k lasie dokładności i 12— 14 kla­
sie chropowatości. Zasady docierania wałków i otworów cylindrycznych
0 długości L <C 6D w 6 klasie dokładności. W arunk i techniczne wykonania
1 odbioru robót w zakresie docierania części. Zasady organizacji pracy ze­
społu  roboczego.
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Powinien umieć:

Mierzyć chropowatość powierzchni docieranych gladkościomierzem tran­
zystorowym. Docierać skomplikowane części, jak: suwaki z ruchem obro­
towym — ciasnym. Docierać otwory L >  6D w 7 k lasie  dokładności i 12— 14 
klasie chropowatości.  Docierać walki i otwory cylindryczne o długości L <  6D 
w 6 klasie dokładności. Sprawdzać jakość wykonywanych robót zgodnie 
z warunkami technicznymi. Organizować prace zespołu roboczego.

Przykłady robót:

1. Docieranie wzajemne wałków i otworów cylindrycznych ,z tolerancją 
owalu do 0,01 mm, lub stożkowych w tolerancji 'stożka do 0,01 mm 
w otworach długich :(L >  6D mm), w 6—7 klasie dokładności i 12— 14 
klasie chropowatości.

2. Docieranie tłoczków i otworów rozdzielaczy hydraulicznych z luzem 
0,008 — 0,0012 mm.

3. Docieranie wałów korbowych silników na docieraczkach ,,Thielombans' 
w ,12— 14 klasie  chropowatości.

4. Docieranie otworów złożonych (cylindrycznych i stożkowych) w róż­
nych płaszczyznach z zachowaniem wspótosiowości,  równoległości i pro­
stopadłości w 6— 7 klasie dokładności i 12̂— 14 klasie chropowatości.

5. Docieranie n a  gotowo sprawdzianów szczękowych.
6. Docieranie wzajemne otworów i igieł w korpusach rozpylaczy.
7. Docieranie sprawdzianów pierścieniowych i trzpieniowych do pomiaru 

stożków oraz średnic wewnętrznych i zewnętrznych, z dokładnością do 
0,005 mm i 12— 14 klasie chropowatości.

DOCIERACZ M ASZYNOW Y__kat. 8

Powinien znać:

Zasady mocowania i obrabiania odpowiedzialnych i najbardziej skompli­
kowanych części w 5—6 klasie dokładności, jak np.; długie otwory, spraw­
dziany i przeciwsprawdziany gwintowe itp. Zasady kierowania pracą ze­
społu roboczego.

Powinien umieć:

Mocować i obrabiać odpowiedzialne i  najbardzie j sikomplikowane części 
, w 5—6 klasie dokładności, jak np. długie otw.ory, sprawdziany i przeciw- 
sprawdziany gwintowe itp. Kierować p racą  zespołu roboczego.
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O dpow iada za:

P re cy z ję  w y k o n an ia  i możliwość uszkodzenia lub zniszczenia kosz tow ­
nych , p racoch łonnych  lu b  m ateria łoch lonnych  części oraz za pracę  zespołu 
roboczego.

Przykłady robót:

1. D ocieran ie  w zajem ne w ałków  i otworów cy l indrycznych _w tolerancji  
ow alu  do 0,005 mm o raz  s tożków w to lerancji  0,005 mm, w  5—6 klasie 
dok ładnośc i  i 12’— 1̂4 klasie chropowatości,  w częściach bardzo p raco ­
ch łonnych  i  odpowiedzia lnych.

2. D ocie ran ie  płaszczyzn w przyrządach pom iarowych do u s ta w ian ia  w a­
łów  k rzy w kow ych ,  w  5— 6 klasie dokładności i 12— 14 k la s ie  ch ropo­
watości.

3. Docieran ie  profili gw intów  w ew nętrznych  i zewnętrznych sp raw dzianów  
i p rzec iw spraw dzianów  gwintowych, w 5— 6 k la s ie  dokładności  i 12— 14 
k lasie  chropowatości,  w prodnkcji  jednostkowej.

4. Docieran ie  p a ry  kół zębatych —  w zależności od luzu m iędzyzębnego 
oraz w zajem ne docieranie zębów różnych kształtów.

FREZER —  kat. 2

Pow inien znać:

Z n a z w y  —  podstaw ow e m ateria ły  konstrukcy jne ,  jak: sta l ,  żeliwo, m etale 
nieżelazne.

Z asady  w łączenia 1 w yłączenia  obsługiwanej frezarki.  N a jp ro s ts ze  u rzą­
dzenia i p rzy rządy  m ocujące, jak: im adło  frez&rskie, zaciski m ocu jące .  Pod­
s ta w o w e  rodzaje  narzędzi frezer&kich, jak: frezy w alcowe, walcowo-czolo- 
we, tarczowe. Przyrządy  pom iarowo-kontro lne ,  jak: kątow nik ,  przym iar ,  su w ­
m iarka,  szab lony  prostej konstrukcji .

N a jp ros tsze  sposoby m ocowania części w  imadle. Z asady  w y k o n y w a n ia  — 
pod nadzorem  —  robó t Łrezerskich n a  ustaw ionej obrabiarce.

Pow inien umieć:

W łączać 1 w yłączać obsługiwaną frezarką, Posług iw ać się  przyrządami po­
miarowo-kontrolnymi, jaik; kątownikiem, przymiarem, suwm iarką, szablona­
mi prostej kon.struikcji,

W y k o n a ć  — pod nadzorem  —  n a jp ros tsze  robo ty  f reze rsk ie  n a  u s taw io­
nej obrabiarce.

i
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P rz y k ła d y  ro b ó t;

Wykon;uje pod nadzorem i na ustawionej frezarce;
1. Frezowanie ścięć — spłaszczeń i przecięć na  sworzniach, nakrętkach, 

podkładkach, zawiasach, wkrętach.
2. Frezowanie klocków, listew, spłaszczeń jednostronnych na łbach śrub, 

tulejkach i pierścieniach.
3. Obcinanie końców prętów, odkuwek i odlewów z naddatkiem do dal­

szej obróbki.
4. Przecinanie iprętów-kątowników i wałków z zapasem do dalszej obróbki.
5. Frezowanie czworokątów na wałkach zespołam frezów w  przyrządzie 

podziałowym prostej konstrukcji.
■ 6. Frezowanie rowków w nakrętkach okrągłych oraz w łbach wkrętów.
7. Frezowanie faz i ścięć do spawania w częściach prostej konstrukcji.
8. Pomaganie frezerowi o wyższych kwalifikacjach przy ustawianiu, mo­

cowaniu i zdejmowaniu części.

FREZER kat. 3

Powinien znać;

Stosowane oznaczenia podstawowych rodzajów materiałów konstrukcyj­
nych. Rodzaje płynów chłodzących stosowanych przy wykonywaniu robót 
frezerskich.

Zasady obsługi i konserwacji frezarek prostej konstrukcji. Rodzaje i za­
stosowanie narzędzi frezerskich, jak: frezy kątowe, kształtowe, piłkowe, gło­
wice frezerskie. P rzyrządy  pomiarowo-kontrolne, jak; sprawdziany szczę­
kowe, tłoczkowe i do gwintów.

Zasady czytania, prostych  rysunków technicznych części i instrukcji tech ­
nologicznych w zakresie wykonywanych robót. Sposoby oznaczania na  ry­
sunkach klas dokładności i chropowatości. Elementarne podstawy o skra­
waniu i parametrach skrawania metali. Najprostsze sposoby mocowania fre­
zów. Sposoby mocowania części w kłach, uchwytach lub imadle. Zasady 
wykonywania prostych robót frezerskich w 12—il4 klasie dokładności.

Powinien umieć:

Odróżniać, wg oznaczeń, podstawowe rodzaje materiałów konstrukcyj­
nych, jak: stał, żeliwo, metale nieżelazne, two'rzywa sztuczne. Sporządzić 
płyn chłodzący, stosowany przy wykonywaniu  robót na obsługiwanej fre­
zarce.



Obsługiwać i konserw ow ać frezarki p ros te j  kons trukc j i .  Posługiw ać się 
przyirządami do m ocowania części n a  f rezarce,  jak :  im adłam i, k łami, uchwy­
tami. Posługiwać się przyrządami pomiaTOWo-kontroInymi, jak: sprawdziany 
szczękowe, tłoczkowe i do gwintów.

Czytać proste  rysunki techniczne części i  in s r tu k c je  techno log iczne  w za­
k resie  w ykonyw anych  robót. M ocować frezy. O dróżn iać  narzędz ia  ostre od 
stępionych. M ocować na frezarce w  uchwycie, k ła c h  lub im adłe części łat­
w e do mocowania. Frezować części prostej konstrukcj i ,  w 12— 14 klasie do­
kładności.
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Przykłady  robót:

1. Frezowanie czół odkuw ek dła bazy obróbczej.
2. F rezowanie zgrubne, jednozabiegow e płaszczyzn w częściach sztywnych, 

łatwych do mocowania.
3. F rezowanie w przyrządzie prostych  row ków  sm arn y ch  zewnętrznych 

i w ew nętrznych  w tu le jkach .
4. F rezowanie ścięć w łbach śrub.

Frezowanie rowka w łbach wkrętów , nak rę tkach ,  w y c inku  komutatora. 
Frezowanie w przyrządzie kw adra tów  na trzonie cy l ind rycznym  gwin­
towników.
Frezowanie sześciokątów  w przyrządzie.
Frezowanie płaszczyzn bocznych sztabek, 
prętów, ucha sworzni itp.

9. Cięcie n a  wym iar  rurek  cienkościennych.
10. Cięcie na odcinki w ycinków  kom uta tora.
11. Cięcie frezem piłkowym (przecinanie) ką tow n ików , 

tów i w ałków  —  do dalszej obróbki.
12. P rzecinanie wzdłużne p ły t  i tw orzyw  sztucznych.
13. F rezowanie na — ustaw ionej freza rce  —  ro w k ó w  w  gw in tow nikach  ręcz­

nych i maszynowych.

5.
6 .

7.
8 . płas 'kowników, kątowników,

p łaskow ników , ptę-

FREZER —  kat.  4 

Powinien  znać:

Sym bolikę i własności technologiczne podstaw ow ych  m a te r ia łó w  kons truk ­
cyjnych. N ajczęściej w ystępu jące  w ady  obrab ianych  m ater ia łów . W łasności 
i zas tosow anie  p łynów chłodzących.

Z asady  działania, obsługi i konse rw ac ji  f reza rek  p ionow ych  i poziomych 
oraz do gw in tów  i w ielorow ków  — w iełowypustów . R odzaje i zastosowanie



wyposażenia frezarek, jak: podzielnice, stoiy obrotowe i uchylne, podtrzym- 
ki itp. Przyrządy pomiarowo-kontrolne, jak: kątomierz i mikromierz.

Zasady czytania średnio złożonych rysunków technicznych części. Pod­
stawy technologii robót frezerskich. Podstawy układu pasowań i tolerancji.  
Zasady ustawiania obsługiwanych frezarek oraz stosowania parametrów skra­
wania wg instrukcji techncdogicznej. Zasady doboru podstawowych^ narzę­
dzi skrawającycln Geometrię ostrza frezów prostej konstrukcji. Sposoby mo­
cowania części w imadle, na  stole, w uchwycie, zaciskach lub kłach. Spo­
soby posługiwania się podzielnicą oraz dzielenia luku kołowego z zastoso­
waniem podzielnicy. Rodzaje gwintów i zarysy profili gwintów obrabianych 
na frezarkach, ich skoki oraz średnice zewnętrzne, wewnętrzne i podziało­
we. Zasady frezowania płaszczyzn i wyciąć w operacjach jednozabiego- 
wych w 10— 11 klasie dokładności, n a  samodzielnie ustawionej obrabiarce. 
Zasady frezowania gwintów jednozwojowych w 3 klasie dokładności. Za­
sady zgrubnego frezowania ślimaków, wielowypustów oraz zębów na wał­
kach. Przyczyny powstawania braków , oraz s_posoby zapobiegania nn.
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Powinien umieć:

Rozróżniać wg symboli^ podstawowe materiały konstrukcyjne, jak: stal, że­
liwo i m etale nieżelazne. Stosować przy obsłudze frezarek odpowiednie płyny 
chłodzące w zależności od  rodzaju obrabianego materiału.

Obsługiwać frezarki poziome i pionowe oraz frezarki do gwintów i wie­
lowypustów. Posługiwać się ustawioną podzielnicą uniwersalną i stołem 
obrotowym przy wykonywaniu  robót frezerskich z prostymi podziałami. Do­
konywać pomiarów przyrządami pomiarowo-kontrolnymi, jak: kątomierzem 
i mikromierzem.

Czytać średnio złożone rysunki techniczne części. Mocować części kształ­
towe z ustawieniem wg t ra sy  lub obrobionej płaszczyzny. Frezować płasz­
czyzny i wycięcia w operacjach jednozabiegowych w 10— 11 klasie do­
kładności, na samodzielnie ustawionej obrabiarce. Frezować gwinty jedno- 
zwojowe w 3 klasie dokładności na ustawionej obrabiarce. Frezować zgrub­
nie wielowypusty, ślimaki i zęby na wałkach. Określić wzrokowo klasę 
chropowatości obrabianych powierzchni przez porównanie z wzorcem.

Przykłady robót:

W ykonyw anie  robót frezarskich z ustawieniem obrabiarki i zamocowaniem 
części, jak:

1. Frezowanie — wg trasy — płaszczyzn w odkuwkach i odlewach.
2. Frezowanie na gotowo w 10—-11 klasie dokładności lub pod szlifowanie 

prostych wyjęć w drobnych częściach.
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3.

5 .

6 .

Frezow anie  p ły tek ,  k locków  i prętów z zachowaniem równoległości bo­
ków  w to lerancji  warsztatowej.
Frezow anie  krótkich  kaw a łków  pod podkładki zabezpieczające w  częś­
ciach pros te j  konstrukcji.
F r e z o w a n ie  p o j e d y ń c z y c h  r o w k ó w  w p u s to w y c h  w  10— 11 k l a s i e  d o k ła d ­

n o ś c i .

F rezow anie  w yjęć  przelotowych w płytkach i wałkach.
7. F rezow anie  w yjęć  prostych pod rowki teowe.
8. F rezow anie  pojedyńczych rowków  teowych w 10— 11 klasie dokładności.
9. F rezowanie stempli do wykrojników i części prostej konstrukcj i ,  jak  np.; 

blaszki rdzenia transformatora, podkładki.
10. F rezow anie  płaskowników i p łytek w pakiecie.
11. Frezowanie przecięć '(zamków) S'kośnych pierścieni t łokow ych.
12. F r e z o w a n ie  p o w ie r z c h n i  s t y k o w y c h  o p r a w  ło ż y s 'k o w y c h .

13. F r e z o w a n ie  p ła s z c z y z n  o b r z e ż y  p r o w a d n ic  ś l i z g ó w  m a ż n ic z y c h  z tw o ­
r z y w  s z tu c z n y c h .

14. F r e z o w a n ie  c z o ła  o b r z e ż y  ru r i  k s z t a ł t e k  r u r o w y c h .

15. F r e z o w a n ie  n o ż y  t o k a r s k ic h  —  tr z o n u , k s z t a ł t u  i w y j ę ć  p o d  p ły t k ę  sp ie ­
k a n ą .

16. F r e z o w a n ie  p r o s ty c h  p r o f i l i  n a  k o p ia r c e  p ła s 'k ie j .

17. F r e z o w a n ie  k l in ó w  d o  g ło w ic  f .r e z e r sk ic h ,

18. F r e z o w a n ie  w y j ę ć  p o d  s z c z ę k i  w y m ie n n e  o r a z  s p o d u  k o r p u s u  im adła  
m a s z y n o w e g o .

19. F r e z o w a n ie  w  n a c z y n k a c h  n a k r o ju  r o w k ó w  r c u z w o d z ą c y c h .

20. F r e z o w a n ie  r o w k ó w  w  g w in t o w n ik a c h  r ę c z n y c h  i  m a s z y n o w y c h .

21 . F r e z o w a n ie  p ła s z c z y z n  d z ie lo n y c h  p a n e w e k  ś l i z g o w y c h .
22. Frezowanie przy użyciu podzielnicy k w ad ra tó w  i sześc iokątów  na 

kach z 'Zachowaniem równoległości i  prostopadłości do osi w  tolerancji 
warsztatowej.

23 . F r e z o w a n ie  r o w k ó w  (k o r o n k i)  w  n a k r ę tk a c h .

24. F r e z o w a n ie  n a  g o t o w e  c z ę ś c i  u r z ą d z e ń  z a b e z p ie c z e n ia  r u c h u  k o le j o w e ­
g o ,  z z a c h o w a n ie m  ż ą d a n e g o  w y m ia r u  i k ą ta ,  c i ę t y c h  z  p ła s k o w n ik ó w  

lu b  p r ę t ó w  k s z t a ł t o w y c h .
25. F r e z o w a n ie  c z ę ś c i  ta b o r u  k o l e j o w e g o ,  ja k :  w s ip o r n ik i,  p i e r ś c i e n ie ,  o l i ­

w ia r k i ,  ś l i z g i ,  r o w k i  w  o s ia c h  i c z o p a c h .

26 . Frezow anie  —  na ustawionej f rezarce do gw in tów  —  śl im aków  oraz 
gwintów  w 3 k lasie dokładności.

2 7 . Frezow anie  zgrubne — 'Ua ustaw ionej frezarce —  irowków wielowpu- 
s towych n a  wałkach.

wal-
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Rodzaje i własności technologiczne materiałów łaminowalych — tworzyw 
sztucznych, obrabianych na frezarkach.

Charakterystykę, zasady działania, obsług; j k anserwacji frezarek pozio­
mych, pionowych, bramowych, zespołowych i uniwersalnych oraz frezarek 
do gwintów i wielowpustów — wraz z ich wyposażeniem. Zasady obsłu­
gi frezarek programowych. Budowę zasady działania i obsługi podzielnic 
i stołów obrotowych. Zastosowanie oraz sposoby posługiwania się, prze- 
ch'0'wywania i konserwacji wszelkich narządzi skrawających — frezarskich, 
przyrządów pomiarowio-kontrolnych oraz ipomocy warsztatowych, używanych 
przy wykonyw aniu  robót frezerskich.

Zasady czytania złożonych rysunków technicznych części. Zasady wyko­
nywania odręcznie prostych szkiców warsztatowych części. Sposoby w y­
miarowania rysunków konstrukcyjnych  z uwzględnieniem oznaczenia od­
chyleń od kształtu geometrycznego obrabianych części. Zasady uzbrajania 
i u^aw^ama_frezaTek dla wielozabiegowych operacji według instrukcji tech­
nologicznych. Zasady mocowania części łatayrp odkształcalnych w uchwytach 
i przyrządach na frezarkach różnych typów. Zasady mocowjnia_ęzęści sztyw- 
nych, łatwych do mocowania na stole frezarki bramowej. Z asa d y . przeliczeń 
wg tablic o raz  doboru kó ł zmianowych w zależności od modułu i skoku 
frezowanego gwintu. Zasady frezowania powierzchni kształtowych w 8—9 
klasie dokładności. Zasady obróbki Jaminatów i  tworzyw sztucznych. Za­
sady obróbki części na  frezarkach programowych. Zasady doboru właści­
wych kątów  nachylenia linii śrubowej w zależności od skoku i średnicy 
podziałowej. Zasady frezowania gwintów o różnych zarysach i skokach 
w 2 k lasie dokładności. Zasady frezowania rowków  w 7—8 klasie dokład­
ności i w ielowypustów w 9—'10 klasie dokładności na  frezarkach specjali­
stycznych.

FREZER —  k a t .  5

P o w in ie n  z n a ć :

Powinien umieć:

O b s łu g iw a ć  i  k o n s e r w o w a ć  fr e z a r k i b r a m o w e , z e s p o ło w e  i u n iw e r s a ln e  
o r a z  fr e z a r k i p r o g r a m o w e . P o s łu g iw a ć  s ię  w s z e lk ie g o  r o d z a ju  p o m o c a m i w a r ­
s z ta to w y m i,  n a r z ę d z ia m i s k r a w a ją c y m i  i p r z y r z ą d a m i p o m ia r o w o -k o n tr o l­
n y m i, u ż y w a n y m i p r z y  w y k o n y w a n iu  r o b ó t  f r e z e r sk ic h .

C z y ta ć  z ło ż o n e  r y su n k i'  t e c h n ic z n e  c z ę ś c i .  U z b r a ja ć  i u s ta w ia ć  fr e z a r k i d la  
w y k o n a n ia  w ie lo z a b ie g o w y c h  o p e r a c j i  w g  in s tr u k c j i  t e c h n o lo g ic z n y c h .  M o ­
c o w a ć  ła tw o  o d k s z t a łc a ln e  c z ę ś c i  tr u d n e  d o  m o c o w a n ia  w  u c h w y ta c h  i p r z y ­
r z ą d a c h . M o c o w a ć  c z ę ś c i  s z t y w n e ,  ła tw e  d o  m o c o w a n ia  n a  s t o le  f r e z a r k i b r a ­
m o w e j .  O b r a b ia ć  m a te r ia ły  la m in a to w e  i tw o r z y w a  s z tu c z n e .  F r e z o w a ć  p o ­
w ie r z c h n ie  k s z t a ł t o w e ,  w  8— 9 k l a s i e  d o k ła d n o ś c i .  F r e z o w a ć  c z ę ś c i  n a  fr e ­



za rk ach  program ow ych. Frezować gwinty o różnych zarysach i skokach 
w  2 k las ie  dokładności.  Frezować rowki w 7—8 klasie dokładności oraz wie- 
lo w y p u s ty  w  9— 10 klasie dokładności na frezarkach specja listycznych.
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Przykłady robót:

1. F rezow anie  przy użyciu podzielnicy rowków w pustow ych .z rozstawie­
n iem  niesym etrycznym , w 8—9 klasie dokładności.

2. F rezow anie  rowików na  'klin w śrubach i wałkach do długości przesu­
w u  stołu frezarki, w  8—9 klasie dokładności.

3. F rezow anie  w yjęć kształtowych, wklęsłych i wypukłych, frezami kształ­
towymi, w 9— 1̂0 k las ie  dokładności.

4. F rezow anie  płaszczyzn skośnych pod różnymi kątami przy  użyciu irna- 
d ła  ką tow ego ,  jak :  Winy i lis twy o długości p rzekracza jące j  długość 
szczęk imadła, w  8—9 k la s ie  dokładności.

5. F rezow anie  wg trasy  płaszczyzn czołowych haków  cięgłowych, dżwign, 
i w idełek  p rzesuw nych  w przyrządzie lub imadle, w 8—9 k lasie  dokład­
ności.

6. F rezow anie  —  przy użyciu stołu obrotowego — płaszczyzn po łuku, 
w  częściach bazowanych w otworze stołu o różnych w ielkościach pro­
mieni i  d ługości łuku.

7. F rezow anie  w ielowym iarow ych kształtów części na  f rezarcejkopiarce .
8. F rezow anie  w yjęć  i rowków  na obwodzie w  obsadach  sprzęgieł i po­

chew łożysk.
9. W y k o n a n ie  n iepe łnych  przecięć n a  tu le jkach  zaciskowych.

10. F rezow anie  row ków  sm arnych — krzyżowych n a  p łaszczyznach klinów, 
lis tew  i  w  'prowadnicach.

11. F rezow anie  d ługich prę tów  i l is tew .z zachowaniem równoległośc i i pro­
stopadłości iboków przy mocowaniu  w dwóch lub w ięcej imadłach.

12. F rezow anie  ślim aków jedno i w ielozwojowych —  pod szlifowanie.
13. F rezow anie  d ługich row ków  prostych  n a  śrubach pociągow ych  i w ał­

kach ,  w 7—8 klasie do'kładności.
14. F rezow anie  gw intów  jedno- i w ielozw ojow ych o  różnych skokach  i za­

ry sa c h  — (pod szlifowanie.
15. F rezow anie  w ielowypustów  w 8— 9 klasie dokładności z n a d d a tk ie m  na 

szlifowanie.
16. F rezow anie  uzębień na  w ałkach  —  n a  gotowo.
17. W y c in a n ie  frezem p iłkowym  płyt bake li tow ych  i s ta low ych  z arkuszy 

na gotowo w g rys. traserskich .
18. F rezow anie  .zewnętrznych powierzchni ku lis tych  głowicą frezerską.
19. F rezow anie  stempli w ielokątnych o podziale sym e trycznym  i  n iesyme­

trycznym , w 7‘.—8 k la s ie  dokładności.
20. F rezow anie  zgrubne zębów  prostych kół zębatych s tożkow ych  na fre­

zarkach  uniwersalnych.



21. Frezowanie po kopiale kształtu kcrbowodu, wiązara, jarzma stawidła, 
przeciwkorby.

22. Frezowanie wycinków w montowanym komutatorze silnika elektrycznego
0 mocy do 20 kW.

23. Frezowanie izolacji międzywycinkowej w komutatorze o średnicy do 
150 mm.

24. Frezowanie frezem pilkowym żłobków pakietów wirników zwartych
1 pierścieniowych o długości pakietu lOd 100 do 500 mm.

25. Frezowanie n a  wymiar płaszczyzn czołowych skrzynek i pokryw urzą­
dzeń gazoszczelnych —  przeciw wybuchowych sygnalizacji kopalnianej, 
z zachowaniem równoległości płaszczyzn.

26. Frezowanie szczelin, z rozstawieniem w  różnych płaszczyznach i pod 
różnymi kątami, części urządzeń sygnalizacji kolejowej i kopalnianej, 
w produkcji małoseryjnej. .

27. Frezowanie z laminatów tabliczek zaciskowych, p ły tek  izolacyjnych, 
przepustów prądowych maszyn i aparatów  elektrycznych klas A, B,

28. Frezowanie jaskółczych ogonów w klinach, konikach i kształtkach dys­
tansujących z teksolltów klasy A, B, preszpanu, transformorboadru.

29. Przecinanie frezem pilkowym płyt rozeteksiowych, bakelitowych i s ta ­
lowych z arkuszy na gotowo wg trasy.

30. Frezowanie zgrubne faz, skosów i płaszczyzn korpusów i pokryw ta­
boru trakcyjnego na frezarkach bramowych, p rzy  użyciu (zastosowa­
niu) jednocześnie lub oddzielnie pracujących wrzecion poziomych i pio­
nowych.

31. Frezowanie klinów, listew dystansujących i płytek izolacyjnych odpły­
wów trafo z tekstolitu.

32. Frezowanie frezów tarczowych.
33. Frezowanie zgrubne prowadnic pryzmowych wg trasy n a  frezarkach 

bramowych, w p rodukcji  naprawczej.
34. Frezowanie części p ła tow ca io skomplikowanych kształtach, jak; prze­

ciwwagi lotek, stateczniki,  w produkcji naprawczej.
35. Frezowanie wg kopiału prowadnic krzywkowych i walów krzywkowych 

silnika spalinowego.
36. Frezowanie zębów jednostronnych kółek zapadkowych.
37. Frezowanie w przyrządzie zespołem frezów części kształtowych w 9 

k lasie  dokładności, jak  np.: główki osi samochodowych.
38. Frezowanie pokryw cienkościennych.
39. Frezowanie 'spiralnych rowków smarnych n a  wałkach i tulejach.
40. Frezowanie części taboru 'kolejowego, jak; bloki maźnicze, spody maż- 

nicze, wiązary, korbowody, krzyżulce, ślizgi krzyżulcowe, prowadniki 
tendrowe, trzony tłokowe, wodzidła, tu le je  suwakowe, haki cięgłowe, 
cięgła główne i  pomocnicze, strzemiona oporowe, wcięcia dla śrub sto­
powych w  podkładkach żebrowych itp.
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4 — Taryfikator Cz. I
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1

R o d z a je  i w ła s n o ś c i  t e c h n o lo g ic z n e  w s z e lk ic h  m a te r ia łó w  k o n s t r u k c y j ­
n y c h ,  la m in a t o w y c h  i tw o r z y w  s z tu c z n y c h , o b r a b ia n y c h  n a  fr e z a r k a c h .  
W p ł y w  o b r ó b k i c ie p ln e j  n a  w ła s n o ś c i  o b r a b ia n y c h  m a te r ia łó w .

C h a ra k te ry s ^ k ę ,  zasady działania, obsługi i ko n se rw acji obrabiarek do 
obwiedniowego frezowania powierzchni kulistych, wklęsłych i wypukłych. 
Budowę i zastosowania wszelkiego rodzaju narzędzi ■skrawających oraz 
przyrządów pomiarowo-kontrolnych, używanych przy wykonaniu  robót fre- 
zerskich.

Zasady czytania bardzo złożonych rysunków technicznych części. Podsta­
w y trygonometrii.  W pływ  w arunków  skrawania n a  gładkość obrabianej 
powierzchni.  Zasady usta lania technologicznej kolejności zabiegów operacji 
w ielozabiegow ych w przypadkach braku instrukcji  technologicznych. Zasa­
dy  m ocowania n a  frezarkach części kształtowych, łatwo odkształcalnych, 
■w dowolnych przyrządach mocujących. Zasady przemocowywania części wg 
szablonu i czujnika przy w ykonyw aniu  operacji wielozabiegowych. Zasady 
frezowania części ksz ta ł tow ych , cienkościennych, o powiązanych wymiarach 
w ykonania , w 9— 10 klasie  dokładności. Zasady frezowania płaszczyzn 
ksz ta ł tow ych  w 7— 8 klasie  dokładności. Zasady frezowania obwiedniowego 
powierzchni kulis tych, wklęsłych i wypukłych.

FR E Z E R  —  k a t .  6

P o w in ie n  z n a ć :

Powinien umieć:

po-Obsługiwać i konserw ow ać obrabiarki do obwiedniowego frezowania 
wierzchni kulis tych, wklęs łych i w ypukłych.

C z y ta ć  • b a r d z o  z ło ż o n e  r y s u n k i  t e c h n ic z n e  c z ę ś c i .  U s t a la ć  t e c h n o lo g ic z n ą  
k o l e j n o ś ć  z a b ie g ó w  d la  o p e r a c j i  w ie lo z a b ie g o w y c h  z  d o b o r e m  w ła ś c iw y c h  
n a rzęd z i^  p r z y r z ą d ó w  i  p a r a m e tr ó w  s k r a w a n ia  w  p r z y p a d k a c h  b r a k u  in ­
s t r u k c j i  t e c h n o lo g ic z n y c h .  ę 3 S j 2 M ln ie _ w y k p r z y s t y w a ć  fr e z a r k i  p r z e z  s to -  
s o w a n ie  m a k s y m a ln e j  i l o ś c i  n a r z ę d z i  i  j e d n o c z e ś n ie  m o c o w a n y c h  c z ę ś c i  o r a z  
n a jb a r d z ie j  e k o n o m ic z n y c h  p a r a m e tr ó w , s k r a w a n ia .  M o c o w a ć  c z ę ś c i  k s z t a ł ­
t o w e ,  ła t w o  o d k s z t a łc a ln e ,  p r z y  z a s t o s o w a n iu  d o w o ln y c h  p r z y r z ą d ó w  m o ­
c u j ą c y c h .  F r e z o w a ć  c z ę ś c i  w  k i lk u  p ła s z c z y z n a c h  i  p r z e m o c o w a n ia c h  w g  
s z a b lo n u  i  c z u jn ik a .  F r e z o w a ć  c z ę ś c i  k s z t a ł t o w e ,  -c ie n k o ś c ie n n e  o  p o w ią z a ­
n y c h  w y m ia r a c h ,  w  9— 10 k l a s i e  d o k ła d n o ś c i .  F r e z o w a ć  p ła s z c z y z n y  k s z t a ł ­
t o w e  w  7— 8 k l a s i e  d o k ła d n o ś c i .  F r e z o w a ć  o b w ie d n -io w o  p o w ie r z c h n ie  k u ­
l i s t e ,  w k lę s ł e  i  w y p u k łe .  S p r a w d z ić  ja k o ś ć  w y k o n a n ia  r o b ó t  f r e z e r s k ic h .
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Przykłady robót:

1. Frezowanie wyjąć o różnych kształtach i głębokościach frezami palco­
wymi i czołowymi w częściach, jak: skrzynki, zapadki, korpusy, płytki 
łączące, uchwyty kontaktowe, trzymaki, konsolki, korby napędowe, 
wsporniki — do urządzeń sygnalizacji kolejowej i kopalnianej, w p ro ­
dukcji małoseryjnej.

2. Frezowanie n a  gotowo płaszczyzn i wyjęć pod różnymi kątam i w kil­
ku płaszczyznach, w częściach urządzeń sygnalizacji kolejowej i ko­
palnianej w produkcji małoseryjnej.

3. Frezowanie rowków spiralnych wodzących.

4. Frezowanie zębów w kołach zębatych łańcuchowych na frezarkach po­
ziomych i uniwersalnych.

5. Frezowanie na gotowo krzywek n a  frezarko-kopiarce w 7— 8 klasie do­
kładności, jak np. — do automatów tokarskich.

6. Frezowanie segmentów zębatych — krążkowych frezem modułowym 
przy użyciu podzielnicy.

7. Frezowanie wyjęć pod różnymi kątami w wałkach przy użyciu podziel­
nicy.

8. Frezowanie na  gotowo wyjęć zabierakowych, ściśle zależnych od in­
nych wymiarów, w oprawkach uchwytowych i dźwigniach, w 7— 8 klasie 
dokładności.

9. Frezowanie płaszczyzn komór w skrzynkach i korpusach użebrowanych 
z zachowaniem jednej wysokości,  jak np.: głowice silników spalino­
wych, skrzynki odlewnicze.

10. Frezowanie części po promieniu, przy różnych wielkościach promieni 
i długości łnku, mocowanych zaciskami na płaszczyźnie stołu obrotowego 
bez bazowania w otworze stołu.

11. Frezowanie luk międzyzębnych prostych lub sipiralnych na obwodzie 
lub czole rozwiertaków lub poglębiaczy oraz we frezach tarczowych, 
walcowych 1 walcowo-czołowych.

12. Frezowanie wykańczające w kilku mocowaniach części długich, złożo­
nych, łatwo odkształcających się, z zachowaniem równckległości i p ro ­
stopadłości płaszczyzn.

13. Frezowanie izolacji międzywycinkowej komutatora o średnicy 150— 
250 mm.

14. Frezowanie wycinków w zmontowanych komutatorach o mocy powyżej 
20 kW.

15. Frezowanie frezem pilkowym rowków  pod uzwojenia w wycinkach ko­
mutatora maszyn trakcyjnych.
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16. F rezow anie  tabliczelc zaciskowych, p ły tek  izolacyjnych przepustów  ma­
szyn i apara tów  elek trycznych  — z tworzyw sztucznych.
Frezow anie  kraw ędzi listew, płytek, uchwytów trzyinaczy z tworzyw 
sztucznych.
F rezow anie  'obrysów, rowków  o skomplikowanych ksz ta ł tach  w mate­
r ia łach  w ars tw ow ych  k lasy  A, B.
Frezow anie  na  gotowo korbowodów.
F rezow anie  w ykańcza jące  płaszczyzn na frezarkach bram ow ych  z "wrze­
cion poziomych i pionowych jednocześnie lub osobno pracujących 
w ko rp u sac h  maźnic i silników spalinowych.
F rezow anie  n a  f rezarkach  bramowych kana łów  i w y jęć  pros tych  w  du­
żych częściach .o wadze powyżej 200 'kg, w 10— 12 klasie, dokładności, 
ja k  np.: w iązarach  parowozowych, b lo k a c h , silników trakc ji  spalinowej. 
F rezow anie  n a  f rezarkach bramowych rowków w pustow ych w długich 
i ciężkich wałach, w 7— 8 klasie dokładności, jak  np.: w ałach  korbo­
w ych  lokom otyw  spalinowych.
F rezowanie frezami palcowymi i czołowymi w yjęć o różnych kształ­
tach  i  glębokoścdach w częściach, jak  nip.: jarzma s taw id la  parowozu.

24. F rezow anie  w ykańcza jące  płaszczyzn walów wykorbionych.
25. F rezow anie  w ykańcza jące  'Płaszczyzn b loku silnika, g łow icy  silnika. 

F rezow anie  w przyrządzie n a  frezaxce-'koparce części o skom plikow a­
nych ksz ta ł tach  ze s topów  metali n ieżelaznych jak  np.: p ok ryw y  przed­
nie i ty lne  spalinow ego-siln ika trakcyjnego.
F rezow an ie  ■wg tra sy  (bez specja lnych narzędzi) części p ła tow ca, jak: 
węzły, stójki, wsporniki.

28. F rezow anie  żłobków w segmentach tubingów.
29. F rezow anie  profili i  w y k ro ju  ram y  ostojnicy iparowozowej.
30. F rezow anie  n a  gotowo w y jęć  kulis tych.
31. F rezow anie  łap, wspornic schodowych, klocków, izolacji ja rzm ow ej traf o

0 mocy pow yże j 50 M"VA, -z lam ina tów  preszpanow ych oraz ze skle jek 
d rew na bukow ego.

Frezow anie  zębów prostych i skośnych kół zębatych w alcow ych na fre­
za rce  uniwersialnej.

F rezow anie  — n a  gotowo — rowków  w ielowpustow ych n a  w ałkach  n a­
pędow ych  skrzyni b iegów silników spalinowych, w 6— 7 k lasie  dokład­
ności.

F rezow anie  frezami palcowymi, czołowymi j 'kształtowymi wpustów
1 p łaszczyzn części zamknięć hakow ych i  suw akow ych, śc iągów iglico­
wych, złącz d rążków  suw akow ych oraz rowków  w iglicach i p ro w a d n i­
cach do rozjazdów  i p rzyrządów  wyrównawczych.

17.

18.

19.
20.

21 .

22.

23.

26.

27

32

33

34.



Charakterystykę, zasady działania, obsługi i konserwacji wszelkich ty­
pów i wielkości frezarek.

Zasady dokonywania niezbędnych obliczeń przy ustawianiu, obróbce 
i sprawdzianu części. Technologię obróbki skrawaniem. Rodzaje obróbki 
cieplnej i jej wpływ na  obrabialność metali. Sposoby ustalania obróbczych 
baz wyjściowych przy obróbce części kształtowych. Zasady ustawiania 
i mocowania dużych części sztywnych o trudnej do  ustawienia bazie w yjś­
ciowej, z uwzględnieniem maksymalnego wykorzystania stołu frezarki oraz 
ilości współpracujących narzędzi. Zasady obróbki dowolnych powierzchni 
zewnętrznych i wewnętrznych dużych korpusów i łatwo odkształcalnych 
części o trudnych do ustalenia bazach wyjściowych. Zasady organizowania 
pracy zespołu roboczego.

Powinien umieć:

Obsługiwać i konserwować wszelkie typy i wielkości frezarek.
Dokonywać (przeliczeń (obliczeń) niezbędnych przy ustawianiu części, 

obróbce i sprawdzaniu wykonania operacji frezerskich. Ustalać wyjściowe 
bazy obróbcze części kształtowych. Ustawiać i mocować na frezarkach du­
że części o trudnej do ustawienia bazie wyjściowej. Obrabiać dowolne po­
wierzchnie zewnętrzne i wewnętrzne w 6—7 klasie dokładności. Obrabiać 
na frezarkach różnych typów powierzchnie zewnętrzne i wewnętrzne du­
żych korpusów i ła two odkształcalnych części o trudnych do ustalenia ba­
zach wyjściowych. Organizować pracę zespołu roboczego.
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FREZER —  k a t .  7

P o w in ie n  zn ać :

Przykłady robót:

1. Frezowanie płaszczyzn w 6—7 klasie dokładności z zachowaniem to­
lerancji wymiarów w stosunku do przestawionych osi, jak  np. korpusu 
skrzyń napędu urządzeń pomocniczych wagonów kolejowych.

2. Frezowanie kopiałów o  kształtach prostych.
3. Frezowanie stempli, wykrojników i matryc o złożonych kształtach, 

w 6— 7 klasie dokładności.
4. Frezowanie form, foremników, płyt tnących oraz części o kształtach zło­

żonych, łatwo odkształcalnych o raz  trudnej do ustawienia bazie wyjś­
ciowej, w 6—7 klasie dokładności.

5. Frezowanie krawędzi działek i pozostałości izolacji międzydziałowej 
w elektrycznych silnikach trakcyjnych.

6. Frezowanie wykańczające na freza.rce bramowej płaszczyzn i obrzeży 
pokryw cienkościennych łatwych do odkształcenia, w 6—8 klasie do­
kładności.



7. Frezowanie na gotowo wiązarów koibowodów do silników trakcyjnych 
i lokomotyw, z zachowaniem wspólosiowości, równoległości j prosto­
padłości obrabianych płaszczyzn i kształtów, w 6—8 klasie dokładności.

8. Frezowanie na gotowo płaszczyzn głowic i korpusów silników samo­
chodowych w produkcji jednostkowej w ramach wykonywanych na­
praw, w 6—7 klasie dokładności.

9. Frezowanie profili form do mas plastycznych.

10. Frezowanie na gotowo płaszczyzn skrzynek i pokryw gazoszczelnych 
i przeciwwybuchowych urządzeń sygnalizacji kopalnianej, pracujących 
pod ciśnieniem do 10 atm, obrabianych głowicami frezerskimi lub fre­
zami walcowio-czołowymi, w 6—7 klasie dokładności.

11. F rezowanie na  gotowo odsadzeń i wyjęć w częściach ze stali krzemo­
wej, wchodzących do obwodów magnetycznych urządzeń zabezpiecze­
nia Tuchu kolejowego, z zachowaniem równoległości i prostopadłości, 
w  6—8 k las ie  dokładności, jak  np.: rdzenie, nabiegunniki, kotwice.

12. F rezowanie na gotowo płaszczyzn niesymetrycznych i cienkościennych 
korpusów, kadłubów, pokryw, konsol itp. części urządzeń sygnalizacji 
kole jowej i kopalnianej,  w 6—8 klasie dokładności.

FREZER — kat. 8 

Powinien znać:

Sposoby usta lania baz wyjściowych dla mocowania, obróbki i sprawdze­
nia w ykonan ia  operacji frezerskich na częściach kształtowych, cienkościen­
nych  i ła two odkształcalnych, trudnych do mocowania. Sposoby mocowania 
wszelkich części w przyrządach i na stole frezarek różnych typów  i wiel­
kości.  Zasady ustawiania, mocowania i obróbki części kształ towych i cien­
kośc iennych  w najwyższych klasach dokładności. W arunk i techniczne wy­
konan ia  i odbioru w ykonyw anych  robót frezerskich. Zasady k ierow ania  pra­
cą zespołu roboczego.
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Powinien umieć:

U s t a la ć  b a z y  w y j ś c i o w e  d la  m o c o w a n ia ,  o b r ó b k i i sp r a w d z a n ia  w s z e lk i e ­
g o  r o d z a ju  c z ę ś c i  k s z t a ł t o w y c h ,  c ie n k o ś c ie n n y c h  i ła t w o  o d k s z ta łc a ln y c h ,  
t r u d n y c h  d o  m o c o w a n ia .  M o c o w a ć  w s z e lk i e  c z ę ś c i  w  p r z y r z ą d a c h  lu b  ria 
s t o l e  f r e z a r e k  r ó ż n y c h  ty p ó w  i w ie lk o ś c i .  U s ta w ia ć ,  m o c o w a ć  i o b r a b ia ć  
c z ę ś c i  k s z t a ł t o w e  i  c ie n k o ś c ie n n e  w  n a j w y ż s z y c h  k la s a c h  d o k ła d n o ś c i .  D o ­
k o n a ć  o d b io r u  t e c h n ic z n e g o  w y k o n a n ia  o p e r a c j i  f r e z e r s k ic h  n a  b a r d z o  z ło ­
ż o n y c h  i o d p o w ie d z ia ln y c h  c z ę ś c ia c h .  K ie r o w a ć  p r a c ą  z e s p o łu  r o b o c z e g o .
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Odpowiada za:

Precyzję wykonania i uszikodzenia lub zniszczenia kosztownych^ praco­
chłonnych lub materiałochionnych części oraz za pracę robotników powie­
rzonej mu brygady roboczej.

Przykłady robót:

1. Frezowanie trudnych i bardzo złożonych kopiałów.
2. Frezowanie płaszczyzn w dużych korpusach z utrzymaniem, dokładnej 

równoległości i prostopadłości w 6—7 klasie dokładności.
3. Frezowanie na gotowo rdzeni i obwodów kokil do odlewania tłoków.

FREZER KÓŁ ZĘBATYCH — kat. 3 

Powinien znać:

Stosowane oznaczenia podstav/;owych rodzajów materiałów konstrukcyj­
nych, jak: stal, żeliwo, metale nieżelazne, tworzywa sztuczne. Rodzaje pły­
nów chłodzących stosowanych przy wykonywaniu robót frezerskich.

Zasady obsługi i konserwacji  frezarek obwiedniowych prostej konstrukcji. 
Rodzaje i zastosowanie podstawowych narzędzi frezerskich, używanych na 
stanowisku roboczym. Przyrządy pomiarowo-kontrolne, jak; suwmiarka mo­
dułowa.

Zasady czytania prostych rysunków technicznych części i instrukcji tech­
nologicznych w zakresie w ykonyw anych robót. Zasady mocowania oraz 
frezowania kól zębatych h a  ustawionej frezarce obwiedniowej, w 11— 12 k la ­
sie dokładności.

Powinien umieć:

Odróżniać wg oznaczeń podstawowe rodzaje materiałów konstrukcyjnych, 
jak; stal, żeliwo, metale nieżelazne, tworzywa sztuczne. Sporządzać płyn 
chłodzący, stosowany na obsługiwanej frezarce. ,

Obsługiwać i konserwować frezarki obwiedniowe prostej konstrukcji. Po­
sługiwać się frezarsikiimi narzędziami skrawającymi. Posługiwać się przy­
rządami pomiarowo-.kontrolnymi, jak: suwmiarka modułowa.

Czytać proste  rysunki techniczne części i instrukcje technologiczne w za­
kresie w ykonyw anych robót frezerskich. Odróżniać narzędzia ostre od s tę ­
pionych. Mocować kola zębate na ustawionej frezarce obwiedniowej do 
obróbki zgrubnej. Frezować koła zębate na ustawionej frezarce obwiednio­
wej w 11—'12 klasie dokładności.
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P rzyk łady  robót:

I. F r e z o w a n ie  z g r u b n e  z g b ó w  p r o s t y c h  lu b  s k o ś n y c h  k ó ł  z ę b a t y c h  w alco-  
-  w y c h  —  n a  u s t a w io n e j  f r e z a r c e .  ^

2 Z a o k r ą g la n ie  z ę b ó w  k ó ł  z ę b a ty c h  _  n a  u s t a w io n e j  z a o k r ą g ia r c e  
3 ..  F r e z o w a n ie  z ę b ó w  'p r o sty c h  jc ó ł z ę b a ty c h  w a l c o w y c h  w  I l - i ,  k lasie  

d o k ła d n o ś c i  —  n a  u s t a w io n e j  f r e z a r c e .  '  ̂ ®

FREZER KÓE ZĘBATYCH — kat. 4 

Powinien znać:

Symbolikę i własności technologiczne podstaw ow ych mar ■ 
s trukcyjnych . Najczęściej występujące w ady  obrabianych m r 
ności j  zas tosow anie  p łynów chłodzących. ^ sr jalów. Włas.

Z asady  działania obsługi i konserwacji podstawowych fr 
ych oraz ch a rak te ry s tykę  ich wyposażenia Rna,. ,-  f ^^^rek .obwjednio-

e  i r e z o w  u ż y w a n y c h  do

Przyrządy  pomiarowoakontrolne, jak: kątomierz rzntn-i,
------ u _ _ - ^LijniK, mikromierz.

' ĉh cz^
■obróbk

w  p r z y r z ą d a c h  o r a z  s p r a w d z a n i
nej otoczki. Z asady  ustawiania frezarek obw iedn iow 7^7” -^^*^^°^'^^ ustawio-

wych oraz ch a rak te ry s tykę  ich wyposażenia. Rodzaj 
frezowania zębów n a  kołach zębatych.

zę-
Z a s a d y  m oco.

t ^ ̂  LX J i E ̂  1
Z asady  czytania średnio złożonych rysunków  -tech ■ '

s ta w y  układu  pasow ań i  tolerancji. Podstawy techno?'^^*^^^^ części. Pod 
batych. Geometrię  ostrza podstawowych narzędzi frez° T̂Ół
Wania k ó ł  zębatych w przyrządach oraz sprawdzania c

ustawiania frezarek obwiedniow^ch^^y^*^— ueia....u-
kół zębatych  w alcow ych o zębach prostych w 9__in l-i ’ frezowania
o zębach skośnych  w I I — 12 klasie dokładności Zas ^°k ładności  
zębatych. Z asady  określan ia  wzrokowo klasy  chropo^^^ "^^°^''^°wania kół 
w ierzchni przez porów nanie  z wzorcem. Zasady °b rab ianej  po-
n y c h  kół zębatych. Przyczyny powstawania brak-  wykonywa-

oraz sposoby  zapobie-gam a im.

Powinien umieć:

de p łyn y

Rozróżniać wg symboli podstawowe m ateria ły  ko  
liwo, m etale  nieżelazne, tworzywa sztuczne. Stoso^ rukcy jne ,  jak; 
ch łodzące w  zależności od rodzaju  obrabianego m atę  ° ‘̂ P° '^ iednie  piyi‘y

O bsługiw ać i konserwować podstawowe typy  
w raz  ,z ich 'wyposażeniem. Posługiwać się Przyrz7da‘n^^^^'^®’̂- ° ’̂ '^iedniowyrh 
mi, jak: kątomierz, czujnik. ‘ '^®'” '®^°’̂ o-kontrolny-

C zytać  średnio  złożone rysunk i techniczne cze '  ■ 
w  przyrządach  oraz sprawdzać centryczność ustaw ' k o ła  zębate
p rzy rząd y  m ocujące koła zębate. Ustawiać frezark otoczki. Ustawiać

kę obw iedniową. Frezować



n

koła zębate walcowe o zębach pros tych  w 9— 1̂0 klasie  dokładności lub 
o zębach skośnych w 11— 12 klasie dcykładności. W iórkow ać koła zębate. 
Sprawdzić jakość w ykonyw anych  robót. Określić k lasę chropowatości obra­
bianej powierzchni przez porównanie z wzorcem.
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Przykłady robót:

1. Frezowanie zębów prostych kół zębatych walcowych, w 9— 1̂0 klasie do­
kładności.

2. F rezowanie zębów skośnych kół zębatych w alcowych, w 11— 12 klasie 
dokładności — n a  ustawionej frezarce.

3. . F rezowanie zgrubne ślimacznic —  n a  ustaw ionej obrabiarce.
4. W iórkow anie  kół zębatych w 5—6 k la s ie  dokładności —  na ustawionej 

obrabiarce.

FREZER KÓŁ ZĘBATYCH — kat.  5 '

Powinien znać:

C harak te rys tykę ,  zasady  działania obsługi i konserw acji  różnych  typów 
frezarek  do uzębień  wraz z ich w yposażeniem . Budowę i zastosow anie  fre ­
zów do obróbki kół zębatych. P rzyrządy  pom iarowo-kontrolne, jak: aparat 
do badania kó ł  zębatych na w spółpracę i do w ykresu  ewołwenty .  Sposoby 
p rzechow yw ania  i konse rw ac ji  na s tanow isku  roboczym narzędzi obrób- 
czych i p rzyrządów  pom iarowo-kontrolnych.

Z asady  czytania złożonych rysunków  technicznych części. Zasady w y k o ­
nyw ania  odręcznie p rostych  szkiców w arsz ta tow ych  części. Sposoby w ym ia­
ro w an ia  rysunków  k o ns trukcy jnych  z uwzględnieniem oznaczania odchyleń 
od ksz ta ł tu  geom etrycznego  obrab ianych  części. Sposoby m ocow ania  i u s ta ­
w iania wg czujnika w ielostopniow ych k ó ł  zębatych o różnych  bazach w y jś ­
ciowych. Sposoby  obliczenia przekładni kół zębatych. Sposoby ustaw ian ia  
f rezarek do kół zębatych o zębach prostych, skośnych oraz ślimacznic. Za­
sady  frezowania zębów prostych  łub skośnych  kół zębatych walcow ych, 
w 7— 10 klasie  dokładności.  Z asady  frezowania ślimacznic.

Powinien umieć:

O bsługiwać i konse rw ow ać  frezarki do różnego typu  uzębień. Posługiwać 
się wyposażeniem  frezarek obw iedniowych. Posług iw ać się wszelkimi n a ­
rzędziami sk raw ającym i i  p rzyrządam i 'pom iarowo-kontrolnym i oraz pom o­
cami w arsztatow ym i, używ anym i przy w ykonyw an iu  robót na s tanow isku



roboczym. Posługiwać się aparatami do badania kół zębatych na współpracę 
oraz aparatam i do w ykresu  ewolwenty.

Czytać złożone rysunki techniczne części. W ykonyw ać odręcznie proste 
szkice w arsztatowe części. Ustawiać obrabiarki do frezowania kół zębatych 
o zębach prostych, skośnych oraz ślimacznic, z przeliczeniem przekładni 
kół zmianowych oraz doborem param etrów  skrawania i  narzędzi wg in­
strukcji  technologicznych. Mocować koła zębate o różnych, trudnych do 
ustawienia bazach wyjściowych, z dokładnym wycentrowaniem wg czuj­
nika. Frezować zęby proste lub skośne kół zębatych walcowych, w 7— 10 
klasie dokładności. Frezować ślimacznice w 2—3 klasie dokładności.
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Przykłady robót:

1. F r e z o w a n ie  z ę b ó w  p r o s ty c h  k ó ł  z ę b a ty c h  w a lc o w y c h ,  w  7— 8 k la s ie  
d o k ła d n o ś c i .

2. Frezowanie zębów skośnych kół zębatych walcowych, w 9— 10 klasie 
dokładności.

3. Frezowanie kół łańcuchowych do oczyszczarek tłucznia w 7—8 klasie 
dokładności.

4. Frezowanie na  gotowo zębatek o uzębieniu prostym i skośnym, jak 
np.: do dźwigów trakcyjnych.

5. Frezowanie ślimacznic w 2—3 klasie dokładności.
6. Frezowanie zębów prostych kół zębatych stożkowych dwiema głowica­

mi metodą Klingelnberka, w 7—8 klasie dokładności — na ustawionej 
frezarce.

7. F rezowanie zębów prostych lub skośnych kół zębatych walcowych, 
w 9— 10 klasie dokładności metodą promieniową lub styczną.

8. Zaokrąglanie różnych profilów zębów kół zębatych, sprzęgieł, przesu- 
wek skrzyni biegów —  na samodzielnie ustawionej zaokrąglarce,

9. Frezowanie zgrubne zębów łukowych kół zębatych stożkowych.

FREZER KÓŁ ZĘBATYCH — kat. 6

Powinien znać:

Rodzaje i własności technologiczne wszelkich materiałów konstrukcyjnych, 
obrabianych na frezarkach do kół zębatych.

Charak terystykę,  zasady działania, obsługi i konserwacji wszelkich ty­
pów i wielkości frezarek obwiedniowych oraz podstawowych typów fre­
zarek do frezowania kół stożkowych i łukowych. Budowę i zastosowanie 
wszelkiego rodzaju narzędzi skrawających, używanych do frezowania kół 
zębatych różnymi metodami. Budowę i zasady działania wszelkiego rodzaju



I

przyrządów ipomiarowo-kontrolnych używanych do sprawdzania w ykony­
wanych robót. Tablice pomocnicze i ich zastosowanie przy pomiarach kól 
zębatych.

Zasady czytania bardzo złożo.nych rysunków  technicznych części. Techno­
logię obróbki skrawaniem, w zakresie obróbki kół zębatych. W pływ  w a ­
runków — szybkości skraw ania  na  trwałość ostrza narzędzi oraz gładkość 
powierzchni obrabianej.  Podstawy trygonometrii.  Zasady określania te ch ­
nologicznej kolejności zabiegów obróbki kół zębatych z doborem narzędzi 
i parametrów skrawania oraz pomocy warsztatowych, w przypadkach braku 
instrukcji technologicznych. Zasady ustawiania frezarek obwiedniowych do 
frezowania różnych profilów zębów kół zębatych. Zasady frezowania kół 
zębatych o różnym zarysie .zębów. Zasady frezowania kół zębatych stoż­
kowych o zębach łukowych metodą: Oerlikona, Fiata-Mammano, Klingeln 
berga. Zasady korekcji kół zębatych. Stosowane sposoby, sprawdzania w y­
konania kół zębatych. Zasady organizacji pracy stanowiska wielowarszta- 

I towego.

Powinien umieć:

Obsługiwać i konserwować frezarki obwiedniowe wszelkich typów oraz 
najczęściej spotykane ty p y  frezarek do frezowania kół stożkowych i  o zĘ- 
bach łukowych. Posługiwać się tablicami pomocniczymi przy pomiarach kół 
zębatych.

Czytać bardzo złożone rysunki techniczne części. Ustalać technologiczną 
kolejność zabiegów frezowania kół zębatych z doborem narzędzi, param e­
trów skrawania a poimocy warsztatowych, w przypadkach braku instrukcji 
technologicznych. Mocować części oraz ustawiać samodzielnie wszelkie typy 
frezarek do wykonyw ania  kół zębatych wałcowych. Ustawiać — pod n ad ­
zorem — obrabiarki dó frezowania kół zębatych stożkowych o zębach łuko­
wych w ykonyw anych metodą: Oerlikona, Fiata-M amm anc, Klingelnberga. 
Frezować koła zębate o zębach prostych i skośnych, w 5—6 klasie dokład­
ności. Frezować ślimacznice w 1 k lasie  dokładności. Frezować koła zębate 
stożkowe o zębach łukowych, w 7—8 klasie dokładności. Sprawdzić jakość 
wykonania robót frezerskich. Organizować prace stanowiska wielowarszta- 
towego.

—  59 —

Przykłady robót:

1. Frezowanie zębów prostych kół zębatych wałcowych, w 5— 6 klasie do­
kładności.

2. Frezowanie ślimacznic w 1 klasie dokładności.
3. Frezowanie zębów łukowych kół zębatych stożkowych, w 7—8 klasie 

dokładności.



F rezow anie  zgrubne ś lim aków  o ksz ta ł tach  łukow o-w k lęs łych .  
F rezow anie  zębów 'prostych kól zębatych  s tożkow ych  przy  użyciu dwóch 
głowic m e to d ą  K lingelnberga, w 5—6 k la s ie  dokładnośc i .
F rezow anie  zębów skośnych  k ó l  zębatych  w alc o w an y c h ,  w 7—8 klasie 
dokładności.
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FREZER KÓŁ ZĘBATYCH —  kat.  7 

Powinien  znać:

C h a ra k te ry s ty k ę ,  zasady działania, obsługi i k o n se rw ac j i  w sze lk ich  typów 
i w ielkości freza rek  do kól zębatych  oraz ich  w yposażen ia .  Budowę głowic 
frezerskich do frezow ania  kól zębatych  s tożkow ych  o zębach lukowych 
sposoby  ich ustaw ian ia .

Z asady  dokonyw an ia  n iezbędnych  obliczeń —  prze liczeń  przy  ustawianiu 
frezarek  oraz sp raw dzan iu  kół zębatych norm alnych  i korygow anych . Ro" 
dzaje obróbki cieplnej i ich  w pływ  n a  obrab ia lność  metali.  Z asady  usta­
w ian ia  freza rek  do kół zębatych w y k o n y w an y ch  wszelkim i metodam i, łącz­
nie .z ustaw ien iem  noży w głow icy do uzębień  łu kow ych  i globoidalnych, 
W szelk ie  m etody  frezow ania  kół zębatych  i ślimacznic. P rzeb ieg  procesu 
obróbki kół zębatych  o różnym zarysie  zęba. W a ru n k i  techniczne wyko­
nan ia  i odbioru  robót oraz charak te r  p racy  w y k o n y w an y ch  kół zębatych. 
Z asady  organizac ji  p racy  zespołu roboczego.

Powinien umieć:

O bsług iw ać i k o n se rw o w ać  wszelkie ty p y  i w ielkości f reza rek  do kół 
zębatych w raz  z w yposażeniem . Posługiwać s ię  i  u s taw iać  g łow ice  frezar- 
sk ie  do f rezow ania  kół zębatych stożkow ych o zęba’ch łukow ych . Dokony­
wać obliczeń — przeliczeń niezbędnych przy u s taw ian iu  f reza rek  do kól 
zębatych .oraz spraw dzan iu  w ykonan ia  kół zębatych  n o rm alnych  i kory­
gow anych . U staw iać  frezarki do obróbki kó ł  zębatych s tożkow ych  wyko­
ny w an y ch  wszelkim i metodami, łącznie z us taw ien iem  noży  w  głowicy do 
uzębień łukow ych i globoidalnych. Frezować wszefkimi m etodam i koła zę­
ba te  s tożkowe, w 5—6 klasie  dokładności. O rganizow ać p race  zespołu ro­
boczego.

P rzyk łady  robót:

1. F rezow anie  ślimacznic nożem modułowym  z kckniecznością ręcznego 
podziału  w 1— 2 k lasie  dokładności.

2. F rezow anie  zębów łukowych kół zębatych s tożkow ych do przekładni 
hypoida lnych  metodą Glasson'a w 5—6 k la s ie  dokładności .



3. Frezowanie zębów daszkowych kól zębatych do przekładni skrzyni bie­
gów.

4. Frezowanie zębów skośnych kół zębatych wałcowych, w 5—6 kłasie do­
kładności.

5. Frezowanie na  gotowo śłimaków o kształtach łukowo-wkłęsłych.
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FREZER KÓŁ ZĘBATYCH — kat. 8 

Powinien znać:

Charakterystykę, zasady działania, obsługi i konserwacji frezarek uni­
ka lnych  do kó ł zębatych.

Sposoby ustałania baz wyjściowych, mocowania i obróbki kół zębatych 
najwyższej dokładności 4 specjalnego przeznaczenia. W arunk i techniczne 
wykonania i odbioru najbardzie j dokładnych kół zębatych lub specjalnego 
przeznaczenia.

Powinien umieć:

Obsługiwać i  konserw ow ać frezarki unikalne do kół zębatych.
Ustalać bazy wyjściowe mocowania kół zębatych o najwyższej dokładności 

lub specjalnego .przeznaczenia. Ustawiać, mocować i  obrabiać bardzo ■od­
powiedzialne, kosztowne koła zębate w najwyższych klasach dokładności. 
Sprawdzać jakość robót wykonyw anych  przez robotników o niższych kw ali­
fikacjach. Dokonywać odbioru technicznego o^brabianych kół zębatych o róż­
nych profilach zębów.

Odpowiada za:

Precyzję w ykonania  i  możliwość uszkodzenia lub zniszczenia kosztow­
nych, pracochłonnych łub materiałochłonnych kół zębatych oraz pracę ze­
społu robotników.

Przykłady robót:

1. Frezowanie kó ł  zębatych walcowych o zębach prostych i skośnych — 
szybkobieżnych d,o 50 m/sek. np. przekładnio turbinowe) .— za pomocą 
frezów specjalnych, w 5—6 .klasie dokładności.

2. Frezowanie bardzo odpowiedzialnych, dokładnych i kosztownych kół 
zębatych w produkcji jed.nostkowej i proto typowej, jak' np.: przekład­
nie na  zestawach kołowych lokomotyw spalinowych.



3. F iezow anie  kół zębatych  o m odule  w iększym  od 16 mm w 5— 6 klasie 
dołcładności, jak  np.: do dźw igów  tTakcyjnych w p rodukc j i  naprawczej.

4. P rzes taw iane  na różne m oduły  f rezark i  spec ja l is tyczne j  do kól zęba­
tych s tożkow ych  o zębach łukow ych ,  sp ira ln y ch  i h ipo ida lnych  typu 
G leasson Nr 118.
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GWINCIARZ —  kat.  2 

Powinien znać:

Z nazwy — podstaw ow e m a ter ia ły  k o n s tru k cy jn e ,  jak : stal,  żeliwo i 
ta le  nieżelazne.

Ogólne zasady obsługi i k onse rw ac j i  u rządzeń  .p rzystosow anych  do gwin­
towania, jak; wrzecienniki,  w ier ta rk i .  P u n k ty  sm a ro w a n ia  części obrotowych 
■obsługiwanego urządzenia do gw in tow an ia .  P rz y rz ąd y  pomiarowo-kontrolne, 
jak: suwmiarka, szablony i  sp raw dziany  do  gwintu.

Sposo-by m ocow ania  części gw in to w an y c h  w u c h w y ta c h  i gniazdach. Za­
sady  .nacinania gw in tów  na us taw ionych  w rzec ionach .

Powinien umieć:

O bsługiw ać i konse rw ow ać  po d s ta w o w e u rządzen ia  przystosowane 
gw intow ania,  jak: wrzecienniki,  w ie r ta rk i .  P os ług iw ać  się przyrządami P°" 
m iarowo-kontro lnym i,  jak; suwmia.rka, szab lony  i sp ra w d z ia n y  do gwintów.

Z ak ładać  i mocować, części do g w in to w an ia  w  u c h w y ta c h  i gniazdach. 
N acinać gw in ty  w  częściach (normaliach) na  n a s ta w io n y c h  wrzecionach.

P rzyk łady  robót:

1. N acinanie  gw in tu  zgrubnie w  częściach (normaliach) na  n a s ta w io n y c h  
wrzecionach.

GW INCIARZ —  kat.  3 

Powinien  znać:

S to sow ane  oznaczenia p o d s taw ow ych  m a te r ia łó w  k o n s tru k cy jn y ch ,  
stal,  żeliwo i m e ta le  nieżelazne. R odzaje ch łodziw  s to so w a n y ch  w czasie 
gw in tow ania .



Z asady obsługi i konserw acji gw inciarek wraz z urządzeniam i pom ocni­
czymi, P rzyrządy  m ocujące lub  podające półfabrykaty, jak : uchw yty  samo- 
cenLrujące, zaciski, tu le jk i, szczęki, popychacze. Rodzaje narzędzi do naci­
nania gwintów, jak : narzynki, głowice, gwintowniki. P rzyrządy pomiarowo- 
kontro lne, jak : spraw dziany do gw intów  — trzpieniow e i pierścieniow e.

Zasady czy tan ia prostych rysunków  technicznych części. Sposoby m ocowa­
n ia  pó łfabrykatów  w przyrządach. Z asady w ykonyw ania gw intów  zew nętrz­
nych i w ew nętrznych. Z asady spraw dzania gw intów  przy użyciu spraw dzia­
nów.
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Powinien umieć:

Rozróżniać podstaw ow e m ateria ły  konstrukcyjne, jak: stał, żeliwo i m e­
tale n ieżelazne. S tosow ać odpow iednie chłodziwa, używ ane w czasie gw in­
tow ania.

O bsługiw ać i konserw ow ać gw inciarki w raz z urządzeniam i pomocniczymi. 
Posługiw ać się przyrządam i mocującymd lub podającym i półfabrykaty. Po­
sługiw ać się narzędziam i do nacinania gwintów. Posługiw ać się spraw dzia­
nam i do gw intów  — trzpieniow ym i i  pierścieniow ym i.

C zytać p roste  rysunki techniczne części i in strukcje  technologiczne. Za­
kładać i m ocować pó łfab rykaty  w  przyrządach m ocujących, jak: uchw yty 
sam ocentru jące, zaciski. W ykonyw ać gw inty zew nętrzne i w ew nętrzne na 
gw inciarkach jedno i w ielow rzecionow ych. Sprawdzić w ykonany gwint przy­
rządam i pom iarow o-kontrolnym i. O ddzielać w yroby  dobre od w adliw ie w y­
konanych.

P rzykłady  robót;

1. N acinanie gw intów  w zakresie M2—M16 n a  nastawio^nych gw inciarkach 
jedno- lub  w ielow rzecionow ych.

GW INCIARZ — kat. 4 

Pow inien znać;

Sym bolikę i w łasności technologiczne podstaw ow ych m ateriałów  kon­
strukcy jnych , jak ; stal, żeliwo i m etale nieżelazne. W łasności chłodziw  
stosow anych przy gw intow aniu. N ajczęściej w ystępujące w ady gw intow a­
nych m ateriałów .



Z asady  działan ia , obsługi i k o n se rw a c ji g w in c ia re k  poziom ych  i piono­
w ych. Budow ę i zasto sow an ie  n a rzęd z i do g w in to w an ia . P rzy rządy  pomia­
row o-kon tro lne , jak : m ikrom ierz, sp raw d z ian  u n iw e rsa ln y  jedno - i dwugra- 
niczny.

Z asady  i zakres reg u la c ji o b s łu g iw an y ch  g w in c ia re k . Z asa d y  i sposoby 
m ocow ania, n as taw ian ia  i re g u la c ji n a rzęd z i d,o g w in to w an ia . Z asady  na­
cinan ia gw intów  zew nętrznych  i w ew n ę trz n y ch  p rze lo to w y ch , w 2—3 kla­
sie dokładności. Z asady  sp raw d zan ia  w y k o n a n y c h  g w in tó w  sprawdzianami 
dw ugran icznym i i  m ikrom ierzem . P rzy czy n y  p o w s ta w a n ia  b rak ó w  na stano­
w isku roboczym  — sp osoby  za p o b ie g an ia  im.
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Pow inien um ieć:

O b s łu g iw a ć  i k o n s e r w o w a ć  g w i n c i a r k i  d o  w y k o n a n i a  g w i n t ó w  zew n ętrz ­
n y c h  i  w e w n ę t r z n y c h  —  p r z e l o t o w y c h  w r a z  z  u r z ą d z e n ia m i  p o m o c n ic z y m i. 
P o s łu g iw a ć  s i ę  n a r z ę d z ia m i  r p o m ia r o w o -k o n t r o ln y m i ,  j a k :  m ik ro m ierzem  
i s p r a w d z ia n a m i u n iw e r s a ln y m i  j e d n o -  d d w u g r a n i c z n y m i .

Założyć, nastaw ić , zam ocow ać i  w y re g u lo w a ć  n a rz ę d z ia  do gwintowania. 
W yregu low ać p racę  obsług iw anej g w in c ia rk i. N a c in a ć  g w in ty  zewnętrzne 
i w ew nętrzne —  p rze lo tow e w  2— 3 k la s ie  d o k ła d n o śc i. S p raw dzać wyko­
n an e  gw in ty  sp raw dzianam i d w u g ran iczn y m i i m ik ro m ierzem . Przeciwdzia­
łać pow staw an iu  braków .

P rzyk łady  robót:

1. N acinan ie  gw in tów  pow yżej M 16 n a  u s ta w io n y c h  g w in c ia rk ach  karu­
zelow ych w delow rzecionow ych z sa m o d z ie ln ą  re g u la c ją .

2. N acinan ie  gw in tów  w  z a k re s ie  M 2— M l 6 n a  g w in c ia rk a c h  jedno- lub 
w ielow rzecionow ych  z sam o d zie ln y m  ustaw iieniem .

GW INCIARZ —  k at. 5 

Pow in ien  znać:

W pływ  obróbki c iep lne j na w łasn o śc i te c h n o lo g ic z n e  o b rab ia n y ch  mate­
riałów . W p ły w  ch łodziw a na ja k o ść  e k s p lo a ta c ji  n a rz ę d z i do gwintowania.

C h a ra k te ry s ty k ę , zasady  dz ia łan ia , obsług i i k o n se rw a c ji  różnych  typów 
g w inciarek  w raz z ich w yposażen iem . Z a s to so w a n ie  w sze lk ic h  narzędzi 
sk raw ający ch , p rzy rządów  p o m ia ro w o -k o n tro ln y ch  o raz  pom ocy  w arsztato­
w ych, uży w an y ch  p rzy  gw in tow an iu . S posoby  p rz e c h o w y w a n ia  n a  stano­
w isku  roboczym  narzędzi obró.bczych u p rzy rzą d ó w  pom iarow o-kontro lnych .



Z asady czytania rysunków  technicznych i in strukcji technologicznych w za- 
k resie  niezbędnym  na stanow isku  roboczym. U kłady pasow ań i to lerancji 
gw intów  oraz zasady oznaczania na rysunkach  k la s  dokładności i chropo­
w atości. W pływ  obróbki cieplnej n a  obrabialność m etali oraz n a  jakość 
gw intow anych części. Sposoby m ocowania i ustaw ian ia części na gw inciar­
kach różnych typów . Sposoby uzbrajan ia gw inciarek. Z asady spraw dzania 
praw idłow ości ustaw ien ia gwiinciarek i narzędzi do pracy. Z asady w ykony­
w ania w szelkich robót gw inciarskich. Z asady usuw ania drobnych  usterek  
w pracy  gw inciarek. Z asady organizacji p racy  stanow iska roboczego.
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Pow inien um ieć:

O bsługiw ać i konserw ow ać różne typy  gw inciarek  w raz z ich w yposaże­
niem  .Dobierać i stosow ać odpow iednie kom plety  narzędzi do gw intow ania. 
U staw iać gw inciarki i narzędzia do w ykonyw ania gwintów . Usuw ać bieżąco 
drobne usterk i w p racy  gwiinciarek.

C zytać rysunki techniczne części. Sprawdzić jakość p racy  ustaw ionych 
gw inciarek. Uzbroić gw inciarkę oraz ustaw ić i zam ocować części do gw in­
tow ania. Dobrać param etry  skraw ania narzędzi skraw ających . Sam odzielnie 
p rzezbrajać gwiinciarki o raz w ykonyw ać w szelkie robo ty  gw inciarskie. Spraw ­
dzać jakość w ykonania robót przez robotn ików  niżej kw alifikow anych. O r­
ganizow ać pracę n a  stanow isku  roboczym. N adzorow ać jprawidłowość w y­
konania robót przez pow ierzoną mu grupę robotników .

Przykłady  robót:

1. N acinanie gw intów  z sam odzielnym  ustaw ianiem  i p rzezbrajan iem  gwin­
ciarek.

k r a j a c z  m e t a l i  — kat. 2

Powinien znać:

Z nazw y — podstaw ow e m ateria ły  konstrukcy jne, jak : stal, żeliwo, m etale 
nieżelazne.

Z asady w łączania i w yłączania p ił ram ow ych oraz posług iw an ia się no ­
życam i ręcznym i. P rzyrządy pom iarow o-kontrolne, jak : przym iar, suw m iarka.

Sposoby m ocow ania m ateriałów  n a  pilach ram ow ych. Z asady  cięcia m a­
teriałów  przeznaczonych n a  złom. Z asady  cięcia n a  w ym iar d rutów , prętów  
i p łaskow ników  n a  p iłach  ram ow ych i  nożycach  ręcznych.

5 — Taryf ikator  Cz. I



P ow inien  um ieć:

W łączać i  w yłączać p iły  ram o w e o raz  p o s łu g iw a ć  się  nożycam i ręczny­
mi. P osług iw ać się  p rzy rządam i p o m ia ro w o -k o n tro ln y m i, ja k ; przym iar, suw­
m iarka.

M ocow ać po jedyncze p rę ty  —  p ia sk o w n ik i n a  p iła ch  ram ow ych . Ciąć nia- 
te ria ły  n a  złom. C iąć na w y m ia r z d o k ła d n o śc ią  do  ± 2  mm.
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P rzyk łady  robót:

1. P r z e c in a n ie  m a t e r ia łó w  o d p a d o w y c h  i  c z ę ś c i  z u ż y t y c h  p rzezn aczon ych  
n a  z ło m .

2. C ięcie d ru tu , i p ła sk o w n ik ó w  o g ru b o śc i d o  5 mm  n a  nożycach  ręcznych.

3. G ięcie m ateria łów  n a  u s ta w io n y ch  p iła ch  ra m o w y c h  z dokładnością do 
±2 mm.

4. Pom oc k ra ja cz o w i o w yższych  k w a lif ik a c ja c h  p rzy  za k ład an iu , mocowa­
n iu  i  zdejm ow aniu  m a te ria łó w  c ię ty c h  n a  p iła c h .

KRAJACZ METALI —  k a t. 3 

P o w in ie n  z n a ć :

Stosow ne oznaczenia p o d staw o w y ch  m a te r ia łó w  k o n s tru k c y jn y c h , jak: stal, 
żeliw o i m etale  n ieże lazne. R odzaje p ły n ó w  ch ło d zący ch .

Z a s a d y  d z ia ła n ia ,  o b s łu g i  i k o n s e r w a c j i  p i ł  r a m o w y c h  i  t a r c z o w y c h  oraz 
n o ż y c  d ź w ig n io w y c h .  R o d z a j e  i z a s t o s o w a n i e  n a r z ę d z i  t k n ą c y c h ,  ślusarskich 
o r a z  p r z y r z ą d ó w  p o m ia r o w o - k o n t r o ln y c h ,  u ż y w a n y c h  p r z y  k r a j a n iu  metali.

Z asady  czy tan ia  p ro sty ch  ry su n k ó w  te c h n ic z n y c h  części i  in stru k c ji tech­
nologicznych. Z asady  m ocow ania na rzęd z i sk ra w a ją c y c h  n a  p iłach  ramowych 
i tarczow ych. Z asady  jed n o czesn eg o  m o co w an ia  d w u  i w ięc e j prętów 
p iłach ram ow ych i ta rczo w y ch . Z asa d y  c ięc ia  m a te r ia łó w  po lin ii prostej 
n a  nożycach  dźw igniow ych. Z asad y  c ięc ia  m a te r ia łó w  n a  p iła ch  ramowych 
i  ta rczow ych  z dok ładnościę  do ±1 mm.

P ow inien  um ieć:

O dróżn iać  podstaw ow e m a te ria ły  k o n s tru k c y jn e , ja k : s ta l, że liw o i metale 
n ieżelazne. Sporządzić płyn ch łodzący , s to so w a n y  p rz y  c ięc iu  materiałów 
n a  p iłach .



O bsługiw ać piły ram ow e i tarczow e oraz nożyce dźw igniowe. Posługiw ać 
się  narzędziam i tnącym i i  narzędziam i ślusarskim i. K onserw ow ać proste 
urządzenia, narzędzia i przyrządy, używ ane przy cięciu metali.

C zytać p roste  rysunk i techniczne części i in strukcje technologiczne. Od­
różniać narzędzia ostre od stępionych. M ocować narzędzia tnące n a  piłach 
ram ow ych i tarczow ych. M ocować Jednocześnie dw a i  w ięcej prętów  do 
cięcia na pilach ram ow ych i tarczow ych. Ciąć m ateria ł na pilach ram o­
w ych i tarczow ych z dokładnością do ±1 mm. Ciąć m ateriał po linii prostej 
na nożycach dźw igniowych.
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P rzykłady robót:

1. C ięcie m ateria łu  na p iłach  ram ow ych z dokładnością do ±1 mm
2. Cięcie m ateria łu  o średnicy  do 100 mm na piłach tarczow ych.
3. C ięcie n a  nożycach ręcznych  drobnych części z arkusza blachy o gru­

bości do 1 mm, z dokładnością do ±2 mm.
4. C ięcie m ałych profili n a  nożycach dźw igniowych.
5. Pomoc k rajaczow i o w yższych kw alifikacjach  przy cięciu b lach na no­

życach gilotynow ych.

KRAJACZ METALI — kat. 4

Pow inien znać:

Sym bolikę d podstaw ow e w łasności technologiczne, m ateriałów  ciętych 
na stanow isku  roboczym . P odstaw ow e w ady ciętych m ateriałów . asnosci 
i zastosow anie płynów  ch łodzących używ anych przy cięciu  m etali.

Z asady działania, obsługi i konserw acji p rzecinarek  śc iernych oraz nożyc 
m echanicznych —  gilo tynow ych i krążkow ych. Zasadnicze rodzaje 
dzeń podających  — pom ocniczych. Z asady obsługi i konserw ac ji u rzą zen 
dźw igow ych, jak : dem ag, żuraw  obrotow y. • • 7 h

Zasady czytania średnio  złożonych rysunków  technicznych części. ^
ustaw ian ia i regu low ania pił ram ow ych i tarczow ych oraz nożyc uiec anicz 
nych do cięcia m etali. Z asady  ustaw ian ia i m ocowania narzędzi do cięcia. 
Sposoby m ocow ania m ateria łów  profilow ych podatnych n a  o sz ta  cenią. 
Sposoby ustaw ian ia  i m ocow ania blach do cięcia na nożycach. Zasa y us a 
w ian ia k ą ta  nachy len ia  noży w zależności od grubości ciętej blac y. po 
soby cięcia b lach  d ługich  na nożycach o krótkim  nożu. Z asady cięcia nia 
te ria łów  n a  nożycach gilo tynow ych i krążkow ych. Z asady cięcia 
blach o grubości do 3 mm przy użyciu ręcznych nożyc e lek trycznyc . 
sady obcinan ia odkuw ek z kuźniarek . Z asady segregac ji złomu nie a i n 
żelaznych (kolorow ych) oraz m etali w ysokostopow ych.
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P ow inien  um ieć:

R ozróżniać, na podstaw ie oznaczeń, podstaw ow e gatunk i b lach stalow ych 
i z m etali n ieżelaznych '(kolorowych) o^raz innych m ateria łów  ciętych  na 
s tan o w isk u  roboczym , jak ; stal, żeliwo, m etale n ieże lazne, azbest, k lingery t, 
tek tu ra . D obierać w łaściw y rodzaj chłodziw a w zależności od ciętego  ma­
te ria łu .

O bsługiw ać i konserw ow ać przecinark i śc ierne .oraz nożyce m echaniczne. 
P osług iw ać się urządzeniam i podającym i — pom ocniczym i, używ anym i przy 
c ięciu  m ateria łów . O bsługiw ać i konserw ow ać urządzenia dźw igow e, jak: 
dem ag, żu raw  obrotow y.

C zytać średnio  złożone ry sunk i techniczne części. P rzygotow ać do • c ię ­
c ia  —■ przezbrajać , ustaw iać, regulow ać —  piły  ram ow e, tarczow e oraz 
n o ży ce  do cięcia m etali. U staw iać, w yregulow ać i m ocow ać narzędzia  tnące 
obsług iw anych  urządzeń  do cięcia m ateriałów . M ocow ać m a teria ły  profilo­
w e .podatne n a  trw ałe  odkształcenia. U staw iać k ą t n ach y len ia  noży  n a  no ­
życach do 'Cięcia b lach w zależności od grubości m ateria łu . Giąć blachy 
n a  nożycach  g ilo tynow ych  wg ustaw ionych  zderzaków . Ciąć m a te ria ły  i ob­
cinać w lew ki n a  p rzecinarkach  ściernych . Giąć m ateria ły  P'rofilowe podatne 
na 'Odkształcenia. O bcinać odkuw ki z  kuźniarek .

Przykłady robót:

1. C ięcie m ateria łów  n a  p rzec in ark ach  ściernych.

2. O bcinanie w lew ków  n a  p rzecinarkach  ściernych.

3. C ięoia m ateria łów  na p iłach  tarczow ych i .ramowych o śred n icy  i k w a­
dracie pow yżej 100 mm.

4. O ięcie m ateria łó w  ,p.rofilowych podatnych  n a  odkształcenia.

5. O bcinanie odkuw ek z kuźniark i.

6. C ięcie na nożycach  g ilo tynow ych — wg ustaw ionego zderzaka blach 
o grubości 2 mm i 'długości c ię te j k raw ędz i do 1.500 mm, z dok ład­
nością do ±0,5 mm.

7. C ięcie na nożycach  m echanicznych bed n a rk i i p rętów  o grubości 5 do 
10 mm.

8. Oięcie na nożycach  profilow ych  k sz ta łtow ników  o w ym iarze do 90 mm.

9. G ięcie na nożycach  k rążkow ych  części o średnio złożonych kształtach , 
z m ateria łów  sta low ych , azbestow ych, k lingery tu , tek tu ry .

li
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KRAJACZ METALI — kat. 5

Powinien znać:

C harak terystykę, zasady działania, obsługi i konserw acji obrabiarek 
i urządzeń do cięcia m ateriałów . Zastosow anie różnego rodzaju narzędzi 
tnących, przyrządów  pom iarow o-kontrolnych i pom ocy w arsztatow ych (po­
dających  — pomocniczych), używ anych przy cięciu  m ateriałów .

Z asady czytania wszelkich rysunków  technicznych części i instrukcji 
technologicznych w zakresie niezbędnym przy cięciu m ateriałów . Ozna­
czenia trasersk ie. Zasady obliczania pow ierzchni figur geom etrycznych. Pod- ' 
staw y układu pasow-ań i tolerancji. Sposoby mocowania ściernic o w iąza­
niu gumowym i bakelitowym . Zasady określania stoipnia zużywania narzędzi 
tnących. Sposoby wylkunywania cięć w ielozabiegow ych na pilach tarczow ych. 
Ssposoby cięcia blach o długich kraw ędziach. Sposoby w ykryw ania wad 
cięcia.

Powinien umieć:

O bsługiw ać i konserw ow ać obrabiarki i urządzenia do oięcia m ateriałów . 
Piosługiwać się różnego rodzaju narzędziam i tnącym i, przyriządami pom ia­
row o-kontrolnym i i pom ocam i w arsztatow ym i, używanym i przy cięciu ma­
teriałów .

C zytać w szelkie rysunk i techniczne części i instrukcje technologiczne, 
w zakresie niezbędnym  przy cięciu m ateriałów . Dokonywać obliczeń pro­
stych figur geom etrycznych. M ocować ściernice o w iązaniu gum owym  lub 
bakelitow ym . O kreślać stopień zużycia narzędzi tnących. W ykonyw ać wie- 
lozabiegow e cięcia imateriałów na piłach. Ciąć m ateriał wg w yznaczonej 
trasy  i dokładności. Rozpoznawać w ady cięcia oraz zapobiegać ich  pow sta­
waniu.

P rzykłady  robót:

1. W ieloza,biegowe cięcie na piłach, np. w yjęć w w ałach w ykorbionych.

2. C ięcie blachy o grubości powyżej 3 mm n a  nożycach gilotynow ych róż­
nych typów.

3. Cięcie kształtow ników  o wym iarach powyżej 90 mm na nożycach pro­
filowych.

4. C ięcie z arkusza blachy wszelkiego rodzaju części o różnych kształtach  
na nożycach skokow ych.



1
5. W y c in an ie  z b lach  k rążków  o średn icy  ponad 1000 mm na nożycach 

g ilo tynow ych .
6 . C i ę c i e  c z ę ś c i  o z ło ż o n y c h  k s z t a ł t a c h  n a  n o ż y c a c h  k r ą ż k o w y c h .

7. C ięcie 'pasów  z dok ładnością  ± 0 ^ 5  mm.
8 . U s t a w i e n ie  n o ż y c  g i lo t y n o w y c h  d o  c ię c ia  b la c h  o  k r a w ę d z ia c h  do 

1500 mm.
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KRAJACZ METALI —  kat. 6 

Pow in ien  znać:

Z asady  d zia łan ia , obsług i i konserw ac ji w szelkich m aszyn i u rządzeń  spe­
cja lnych , używ anych  w p rocesach  cięcia m etali.

Z asady  i sposoby  krzyw olin iow ego cięcia b lach o długich kraw ędziach. 
T em p era tu ry  n ag rzew an ia  m ateria łów  stopow ych do cięcia  z podgrzew a­
niem . T echno log ię  cięcia m ateria łów  stopow ych. W arunk i techn iczne w yko­
nan ia  i odbioru  robót w ykonyw anych  na w szelkiego rodza ju  m aszynach 
i u rządzen iach  do cięcia m etali. Z asady organizacji p racy  zespołu  robo­
czego.

P ow inien  um ieć:

O b s łu g iw a ć  i  k o n s e r w o w a ć  w s z e l k i e  m a s z y n y  i u r z ą d z e n ia  s p e c j a ln e ,  u ż y ­
w a n e  w  p r o c e s a c h  c ię c ia  m e ta l i .  U s t a w ia ć  i  m o c o w a ć  w s z e l k i e g o  r o d z a ju  
n a r z ę d z ia  i  p r z y r z ą d y ,  u ż y w a n e  w  p r o c e s a c h  c ię c ia  m e ta l i .

'D okonyw ać obliczeń różnych figur geom etrycznych w zak resie  n iezbęd­
nym  przy  cięciu  b lach. W ykonyw ać krzyw olin iow e cięcia b lach  o długich 
k raw ęd z iach  cięcia. O kreślić  tem pera tu rę  nagrzew an ia  sta li stopow ych  do 
cięc ia  z podgrzew aniem . C iąć m ateria ły  stopow e i b lachy  na gorąco. W y ­
k ry w ać  b rak i o raz usuw ać rprzyczyny ich pow staw ania . D okonać odbioru 
robót zgodnie z w arunkam i technicznym i w ykonania i odbioru  robót na s ta ­
now isku  roboczym . O rganizow ać p race  zespołu roboczego.

Przykłady robót:

1. C ięcie na nożycach  g ilo tynow ych b lach z m ateria łów  stopow ych  z pod- 
grzew aniem .

2. U staw ien ie  nożyc g ilo tynow ych o d ługości cięcia  pow yżej 1500 mm.
3. C ięc ie  n a  no ży cach  g ilo tynow ych blach z podgrzew an iem  o długości 

c ię te j k raw ęd z i pow yżej 1500 min.

i



POLEROWACZ —  Rat. 3 

Powinien znać:

Z nazwy — podstaw ow e m ateriały  konstrukcyjne, jak: stal, żeliwo, m etale 
m eżelazne.

Zasady w łączania i w yłączania obsługiw anych urządzeń do czyszczenia 
i polerow ania.

Sposoby ładow ania i rozładow yw ania bębnów  i urządzeń do sam oczyn­
nego czyszczenia i polerow ania. Zasady określania jakości czyszczonej lub 
po lerow anej powierzchni wg przedm iotu wzorcowego.
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Powinien umieć:

O kreślić z nazw y podstaw ow e m ateriały  konstrukcyjne, jak: stal, żeliwo, 
m etale nieżelazne.

U rucham iać i zatrzym yw ać urządzenia obsługiwane w procesie czysz­
czenia i polerow ania części.

Załadow yw ać i rozładow yw ać bębny oraz urządzenia do sam oczynnego 
czyszczenia i polerow ania. N adzorow ać proces bębnow ania oraz określać 
jakość czyszczonej lub polerow anej powiierzchni wg przedm iotu w zorco­
wego. U stalać — pod nadzorem  — w ielkość w sadu oraz rodzaj m ateriałów  
ściernych w procesie czyszczenia lub polerow ania części.

P rzykłady  robót:

1. G ratow anie w bębnach części odpornych na odkształcenia.
2. Bębnow anie drobnych części żeliwnych i staliw nych, jak: nak ładek , 

podkładek, części łańcuchów „Galla".
3. Polerow anie m iejsc do m ierzenia tw ardości na częściach obrobionych 

cieplnie.
4. Pom aganie przy czyszczeniu i polerow aniu długich i ciężkich części.

POLEROWACZ —  kat. 4 

Pow inien znać:

Rodzaje i oznaczenia podstaw ow ych m ateriałów  konstrukcyjnych, jak: 
stal, żeliwo, m etale nieżelazne. Rodzaje płynów  i em ulsji stosow anych do 
polerow ania. Zasady przygotow ania m ateriałów  ścierających.



Zasady działania, obsługi i k o n se rw ac ji u rząd zeń  do czy szczen ia  i pole­
rowania, jak; oczyszczarki m echaniczne, bębny , p o le rk i, sz lif ie rk i z wałkiem 
giętkim .i szlifierki bezkłow e. R odzaje i z a s to so w a n ie  u c h w y tó w  i przy­
rządów stosow anych do m ocow ania części p rzezn aczo n y ch  do czyszczenia 
lub polerowania. Rodzaje i zasto sow an ie  szczo tek  o raz  ta rc z  polerskich, 
używanych przy czyszczeniu i po lerow an iu  m eta li n a  stanow iisku  roboczym.

Zasady w ym iany szczotek do czyszczenia m etali. Z a sa d y  m ocow an ia  tarcz 
polerskich. Zasady m ocow ania części odpornych  n a  o d k sz ta łc e n ia  w uchwy­
tach. Zasady czyszczenia i po le row an ia  części o d p o rn y ch  n a  odkształcenia 
szczotkami na w rzecionach obro tow ych  o raz sz lif ie rk am i z g ię tk im  wałkiem. 
Zasady określania chropow atości o b rab iane j p o w ierzch n i p rzez  porównanie 
z wzorcem.
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Powinien umieć:

Sporządzać p łyny śc iera jące  wg in stru k c ji.
Obsługiwać i  konserw ow ać u rządzen ia do czy szczen ia  i p o le ro w an ia  n'®' 

tali, jak: oczyszczarki m echaniczne, p o le rk i, b ęb n y , sz lif ie rk i z wałkiem 
giętkim, szlifierki bezkłow e. P osług iw ać się  u ch w y ta m i i p rzy rządam i do 
mocowania części przew idzianych do czyszczen ia lub  p o le ro w a n ia . Posłu­
giwać się szczotkam i drucianym i i  ta rczam i .po lersk im i, w łaściw ym i dla 
czyszczonej lub polerow anej pow ierzchn i części na s ta n o w isk u  roboczym.

M ocować, w skazane ta rcze  n a  po le rkach  do p o le ro w a n ia  zgrubnego . Wy­
mieniać zużyte szczotki. M ocow ać w  u ch w y ta ch  lub  p rz y rz ą d a c h  części 
odporne n a  odkształcenia, przeznaczone do czy szczen ia  lub  polerowania. 
Czyścić częśoi odporne na odkształcerria szczo tkam i n a  w rz ec io n ac h  obro­
towych łub szlifierkam i z giętkim  w ałkiem . P o le ro w ać  z g ru b n ie  powierzchnie 
części odpornych na odkształcenia, z za sto so w an iem  o d p o w ied n ie j ilości 
pasty do obrabianej pow ierzchni. O k reślać  ch ro p o w a to ść  o b rab ian e j po* 
wierzchni przez porów nanie z wzorcem .

Przykłady robót:

1. M echaniczne czyszczenie szczo tkam i d ru c ian y m i części o k sz ta łtac h  
stych i łatw o uchw ytnych, np.: d robne części m ech an izm ó w , uchwytów, 
okuć itp.

2. Czyszczenie zgrubne pow ierzchni w ew n ę trz n y ch  w y tło o z ek  z metali 
o ciężarze do 5 kg.

3. Polerow anie częśoi o Ciężarze do  5 kg  —  bez w y m ag a ń  wymiaTOwych.
4. Polerow anie w stępne części z tw orzyw  sz tucznych .
5. Czyszczenie tarcz, pasów  itp . p rzeznaczonych  do re g e n e ra c ji .
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6. Polerow anie łbów śrub i w krętów  z łbami prostym i pod powłoki gal­
waniczne.

7. Polerow anie powierzchni części pod powłoki galwaniczne na szlifier­
kach bezkłowych z tarczam i polerskimi, jak: ru ry  pomp, ru rk i ochron­
ne, w sporniki i pręty  okrągłe.

POLEROWACZ — kat. 5 

Powinien znać:

Sym bolikę i w łasności technologiczne podstaw ow ych m ateriałów  fcon- 
■ stTukcyjnych. Podstaw ow e m ateriały  używ ane do w yrobu ta rcz  i pasów  po­
lerskich. G atunki proszków  ściernych i past używ anych do polerow ania. 
W łasności i zastosow anie płynów  i em ulsji stosow anych do polerow ania. 
G atunki k lejów  oraz zasady przygotow^ania k le ju  do nak lejan ia proszków 
i łączenia pasów  polerskich.

C harak terystykę, zasady działania, obsługi i konserw acji różnych u rzą­
dzeń do czyszczenia, polerow ania i bębnow ania. N arzędzia pomocnicze do 
w ykonyw ania i regulacji tarcz oraz pasów  polerskich. Rodzaje i zastosow a­
nie tarcz ściernych. W pływ  jakości szczotek na chropow atość po lerow a­
nych  pow ierzchni.

Z asady czytania rysunków  technicznych części 1 instrukcji technologicz­
nych w zakresie w ykonyw anych robót. K lasy chropow atości powierzchni 
oraz sposoby oznaczania ich  n a  rysunkach. Z asady oklejania ta rcz  proszka­
mi ściernym i. Z asady zszyw ania ta rcz  i pasów  polerskich. Z asady w ycina­
nia segm entów  tarcz i pasów  polerskich. Zasady doboru odpowiednich szczo­
tek w zależności od rodza ju  zanieczyszczeń i rodzaju  m ateriału  czyszozo- 
nego-polerow anego. Sposoby w łaściw ego m ocowania szczotek oraz tarcz po­
lerskich . Z asady  m ocow ania oraz czyszczenia śzczotkam i części cienkościen­
nych, skłonnych do odkształceń. Zasady polerow ania pow ierzchni ksz ta ł­
tow ych wg rysunku  i  określonej k lasy  chropow atości. Zasady regulacji 
i kontro li procesów  bębnow ania.

Powinien umieć:

Sporządzać — wg instrukcji — roztw ory  do bębnow ania. S tosow ać w łaś­
ciwe m ateria ły  śc ierne w zależności od w ym aganej chropow atości obrabia­
nej pow ierzchni. P rzygotow ać klej do k le jen ia proszków  i łączenia pasów 
polerskich.

O bsługiw ać i konserw ow ać różne oczyszczarki m echaniczne, bębny, po­
lerki, k ie lichy  oraz urządzenia pom ocnicze do przygotow ania tarcz i p a­
sów polerskich .



1
Czytać lysunlci tecliniczne części i in s tru k c je  tech n o lo g iczn e  w  zakresie 

w ykonyw anych robót. O kreślać k la sę  ch ropow atości w y k o n an e j powierzchni. 
O klejać tarcze proszkam i ściernym i. W ycinać segm en ty  ta rc z  i pasów  po­
lerskich oraz zszywać tarcze i pasy  po lersk ie. D obierać odpow iedn ie  szczot­
ki w zależności od rodzaju zanieczyszczeń i g a tu n k u  m etali. W ykonyw ać 
prace polerskie części kształtow ych wg ry su n k u  i k la s  ch ro p o w ato śc i. Czyś­
cić szczotkami części cienkościenne, sk łonne do odksz ta łceń . K ontrolow ać 
i regulow ać proces bębnow ania.
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Przykłady robót:

9otow o pow ierzchni w ew nętrznych  w y tło czek , np.; glę- 
nych o ciężarze do 3 kg, ze s ta li i m etali nieżelaz-

mor.nw Powierzchni trudno  dostępnych , p rzy  użyciu  szczo tk i za- 
an e j na szlifierce z giętkim  walloieni, w zg lędn ie  zaczyszczenie 

spoin itp. na elem entach spaw anych.
w stępne pow ierzchni w ew nętrznych  w y tło czek  o ciężarze 

o 10 kg, ze stali i m etali n ieżelaznych.

■ o b i r c r g i ! w a S 2 i e r ‘" ' ‘° " '^ ' ' '  " "  sp e c ja ln y ch  p rzed  i Po
Pcderowanie części kształtow ych pod różnym i k ą ta m i p rzed  lakierow a-

6. Polerow anie w urządzeniach obrotow ych d robnych  części o specja lnych  
podwyższonych w ym aganiach gładkości.

7. Polerow anie pow ierzchni odlewów alum iniow ych.

POLEROWACZ — kat. 6 

Pow inien znać:

R odzaje i w łasności m ateriałów  stosow anych  do sp o rząd zan ia  p as t, ta 
i pasów  polerskich. Rodzaje i w łasności p a s t po lersk ich . O znaczen ia  
mery) proszków  i tnikroproszków. W pływ  rodza ju  m a te ria łu  śc ie rn eg o  
uzyskanie odpow iedniej gładkości obrab ianej pow ierzchni. Z asady  sporza 
■dzania past polerskich wg recep tury . , .

Z asady obsługi i k o n se rw ac ji. półautom atów  po lersk ich . R odzaje 
polersk ich  do obróbki różnych części. P rzyrządy  pom iarow o-kon tro lne , ja' 
suw m iarka, szablony.

Z asady regenerow ania ta rcz  i pasów  polerskich. Z asady  w yk o n y w an ia  
p rac polerskich z doborem  tarcz o odpow iedniej g rubości ziarna. Z asa d y  P ° ' 
Zerowania płaszczyzn bez szkodliwego nagrzew ania części.
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P o w in ie n  u m ieć :

Dobrać odpowiednie mater.iaiy do w ykonania lub regeneracji tarcz i pa­
sów polerskich. Dobrać odpowiednie m ateriały do wykonania wg receptury 
żądanych past i płynów  polerskich.

Obsługiwać i konserw ow ać półautom aty polerskie. Posługiwać się różnego 
rodzaju narzędziami polerskimi. Posługiwać się suwmiarką, szabłonem itp.

Sporządzać pasty i płyny połerskie wg receptury. Regenerować tarcze 
i pasy polersikie z doborem odpowiedniej grubości ziarna materiałów  ścier­
nych. W ykonyw ać prace połerskie z doborem właściwych urządzeń, tarcz 
i pasów o odpowiedniej grubości ziarna. Polerować płaszczyzny bez szko­
dliwego nagrzew ania części.

P rzykłady robót:

1. Centrowanie, obcinanie, okłejanie i regenerow anie tarcz polerskich.
2. Sporządzanie past i  płynów połerskich wg receptury.
3. Polerow anie czopów części zegarowych o średnicy ,1 do 4 mm, jak np.: 

do sam ochodowych przyrządów  wskaźnikowych.
4. Polerow anie przed i po obróbce galwanicznej części, jak: zderzaki sa­

mochodowe, pancerze chłodnicy, listw y ozdobne, nakładki samochodo­
we, dźwignie, osłony sprężyn.

5. W ykonyw anie tarcz polerskich z fiłcu i płó tna o kształcie profilowym.
6. Czyszczenie na gotowo powierzchni w ew nętrznych wytłoczeik cienko­

ściennych, jak np.: głęboko ciągnione tu leje o  ciężarze powyżej 3 kg, 
ze słali i metali nieżelaznych.

POLEROWACZ — kat. 7 

Powinien znać:

W s z e lk ie g o  r o d z a ju  m a te r ia ły  p o le r o w n ic z e ,  ich  w ła s n o ś c i  i z a s to s o w a ­
n ie .  W .aru n k i o d b io r u  m a te r ia łó w  p o le r o w n ic z y c h .

Charaikterystykę, zasady działania, obsŁugi i  konserw acji wszelkich ty ­
pów i w ielkości urządzeń d półautom atów połerskich. Sprawdziany i wzor­
ce stosow ane przy obróbce połerowniczej. Sposoby polerow ania części kształ­
towych, cienkościennych i łatwo odkształcainych, w ykonyw anych z różnych 
m etali i tw orzyw  sztucznych. Przeznaczenie polerow anych części oraz w a­
runki techniczne w ykonania i odbioru robót polerowniczych. Zasady orga­
n izacji pracy zespołu roboczego.
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P o w in ie n  u m ie ć :

O bsługiw ać i konserw ow ać w szelkie typy  i w ielkości u rządzeń  a półau­
tom atów  polerskiich. Posługiw ać się w szelkiego rodza ju  narzędziam i poler­
skim i, sprawdziianaml i  wzorcami używ anym i przy po lerow an iu .

C zytać w szelkie rysunki techniczne części i in stru k c je  technologiczne 
w zakresie  niezbędnym  dla w ykonyw ania robót. N astaw iać i regu low ać po­
lerk i i pó łau tom aty  polerskie. W ykonyw ać w szelkiego rodza ju  pas ty , tarcze 
i pasy polerow nicze. Polerow ać na gotowo części ksz ta łtow e, c ienkośc ien ­
ne i  łatw o odkształcalne, w ykonane z m etali i tw orzyw  sztucznych . O kre­
ślać i sprawfdzać jaikość w ykonania obrabianej pow ierzchni zgodnie z wa­
runkam i technicznym i odbioru robót polerow niczych. O rgan izow ać pracę 
zespołu roboczego.

Przykłady robót;

I. P o lerow anie części podatnych na odkształcenie w 12 k la sie  chropow a- 
tosci.

w an T m '"" '"  ° ‘cylindrycznym i prom ieniow ym  z zacho­
w aniem  w społosiowosci. '

3. Polerow anie części ograniczonych wymiarami.

me^a^r^^kn/n ‘̂ drobce galw anicznej części z b lach  cienkich
w szelkieo »‘opów  w rażliw ych na o d k sz ta łcen ia  jak , "P.:
w szelkiego rodzaju lustra reflektorów .

PRZECIĄGACZ — kat. 3 

Powinien znać:

sta l, żeliwo,' n ° ia i r n " e ż e la ^ z n a '^ '^ ° '^ ''‘'  m ateria łów  k o n stru k cy jn y ch , jak ;

rzędzia*^^ przyrządy  u°żyw Ine 'do  ' " w ^ n T '" '  k o n stru k c ji. Na-

przeciągania. P rzyrządy  P - i a r o w o - k I n t r o L r ” i / ; “ S T I ? a ;^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^  

Z asady czytania prositych rysunków  technicznych części i in s tru k c ii tech- 
oznaczania n a  rysunkach k la s  d iS lad n o śc i i chropo- 

w atosci. Z asady  m ocow ania narzędzi a przyrządów  do w yk o n y w an ia  jedno- 
zab eg o w y ch  operacji przeciągania. Z asady m ocow ania części p ro s te j kon- 

rukcji. Z asady  p rzeciągania otw orów  okrągłych, k w a d L o w y c h  p ro ­
stokątnych  —  n a  ustaw ionej p rzeciągarce.  ̂ ^

i
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P o w in ie n  u m ie ć :

O bsługiw ać i  Jconserwow-ać przeciągarki najprostszej konstrukcji. Posłu­
giw ać się narzędziam i i przyrządam i używanym i przy w ykonyw aniu jedno- 
zabiegow ych operacji. Posługiwać się przyrządam i pomdarowo-kontrołnymi, 
jak : suw m iarka, spraw dziany tłoczkow e i łopatkow e.

C zytać proste rysunk i techniczne części i instrukcje technologiczne. Mo­
cow ać — pod nadzorem  — narzędzia tnące — skraw ające oraz części do 
przeciągania i przepychania. Przeciągać otwory okrągłe, kw adratow e i p ro­
stokątne — n a  ustaw ionej przeciągarce.

P rzykłady  robót:

W ykonu je pod nadzorem  na ustaw ionej przeciągarce:
1. P rzeciąganie — przepychanie jednozabiegowe otworów ogiągłych, kw a­

dratow ych łub p rostokątnych  o długości do 40 mm.
2. P rzeciąganie — przepychanie kanałów  na w pusty o długości do 40 mm.
3. P rzeciąganie otwiorów w kluczach Oczkowych.

PRZECIĄGACZ — kat. 4 

Pow inien znać:

Sym bolikę i w łasności technołogiczne podstaw owych m ateriałów  konstruk ­
cyjnych. W łasności i  zastosow anie płynów chłodzących.

Z asady  obsługi d konserw acji przeciągarek pionowych i poziomych. Ro­
dza je stosow anych narzędzi i przyrządów przy w ykonyw aniu operacji p rze­
ciągania i przepychania. Przyrządy pom iarowo-kontrolne, jak: mikromierz.

Z asady czytania średnio złożonych rysunków technicznych części. Podsta­
w y układu pasow ań i  tolerancji. Geometrię ostrza przepychaczy i  przecią- 
gaczy. P odstaw y technologii w zakresie przeciągania d przepychania. Za­
sady m ocowania części. Zasady przeciągania lub przepychania otworów 
o raz kanałów  w pustow ych i wielorowkowych. Zasady określania chropo­
w atości pow ierzchni obrabianych przez porównanie z wzorcem. Zasady sk ła­
dow ania części w rażliw ych na odkształcenia.

Powinien umieć:

R o z r ó ż n ia ć  w e d łu g  s y m b o li  p o d s ta w o w e  m a te r ia ły  k o n s tr u k c y jn e ,  ja k : s ta l,  
ż e l iw o ,  m e ta le  n ie ż e la z n e .

O b s łu g iw a ć  i  k o n s e r w o w a ć  p r z e c ią g a r k i p io n o w e  i p o z io m e .



Posługiw ać się narzędziam i i p rzy rządam i używ anym i p rzy  wykonywaniu 
operacji przeciągania i p rzepychan ia . P o słu g iw ać  się  m ikrom ierzem  ora> 
spraw dzianam i.

C zytać średnio  złożone ry su n k i tech n iczn e  częśoi. M ocow ać części oraz 
przeciągać o tw ory ksz ta łtow e i  .w ielow pustow e —  n a  u s ta w io n y ch  przecią­
garkach. O kreślać w zrokow o ch ropow atość  o b rab ia n e j pow ierzchn i przez 
porów nanie z wzorcem . W łaśc iw ie  sk ład o w ać  części w ra ż liw e  n a  odkształ­
cenia.
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Przykłady robót:

d ł u -

W ykonuje na ustaw ionych  p rzec iągarkach :

1. P rzeciąganie o tw orów  w ie lo io w k o w y ch  o ś re d n ic y  do 60 mm i 
gości do  50 mm.

2. P rzeciąganie o tw orów  cy lind rycznych , k w a d ra to w y c h  i prostokątnych 
o długości pow yżej 40 mm.

3. P rzeciąganie row ków  na w pusty  o d ługośc i p o w y że j 40 m m .

4. P rzeciąganie i p rzepychan ie  .prostych k sz ta łtó w  zew n ętrzn y ch .

PRZECIĄGACZ —  kat. 5

P o w in ie n  z n a ć :

Rodzaje i  w łasności technologiczne ró żnych  m a te r ia łó w  obrabianych ria 
stanow isku roboczym .

C harak te ry stykę , zasady  działan ia , obsług i i k o n se rw a c ji  ró żn y c h  typow 
przeciągarek . W szelk ie rodza je  s to so w an y ch  n arz ęd z i i p rzy rzą d ó w  do P̂ ^®' 
ciągan ia i  przepychania, ich sym bole, sp osoby  p o s łu g iw a n ia  się, przecho­
w yw ania i ikonserwacj.i.

Z asady czy tan ia złożonych ry sunków  te ch n ic zn y c h  części o raz  wykony­
w ania odręcznie prostych  szkiców  w arsz ta to w y c h . U k ład y  to le ra n c ji i P®- 
sow ań. Z asady  doboru param etrów  sk ra w a n ia  w  za leżn o śc i od  rodzajów 
obrabianego m ateria łu  i użytego narzędzia . Z a sa d y  o d ró ż n ia n ia  przeciąga- 
czy i przepychaczy  o stry ch  od stęp ionych . Z a sa d y  m o c o w a n ia  obrabianych 
części w rażliw ych n a  odksz ta łcen ia . T ech n o lo g ię  p rz e c ią g a n ia  najczęściej 
ob rab ianych  m ateriałów . Z asady  w y k o n y w an ia  o p e ra c ji w ielozabiegow ych 
przeciągan ia i p rzepychan ia  o tw orów  w ie ło ro w k o w y ch  i  k sz ta łto w y ch . Wa­
runki techn iczne  w ykonan ia  i odbioru  robót.



—  79 —

P o w in ie n  u m ie ć :

O bsługiw ać i konserw ow ać różne typy przeciągarek. Posługiw ać się w szel­
kimi narzędziam i tnącym i — skraw ającym i, przyrządam i pomiarowio-kontrol- 
nym i oraz pomocami w arsztatow ym i stosow anym i przy w ykonyw aniu  ope­
racji przeciągania i przepychania.

Czytać złożone rysunki techniczne części oraz w ykonyw ać odręcznie pro­
ste szkice w arsztatow e. U staw iać do przeciągania — przepychania różne typy  
obrab iarek  —  przeciągarek poziom ych i pionowych. Odróżniać przeciąga- 
cze i iprzepychacze ostre od stępionych. Doibierać— wg instrukcji technolo­
gicznych — odpow iednie param etry  skraw ania w zależności od rodzaju obra­
bianego m ateria łu  i użytego narzędzia. M ocować obrabiane części wrażliwe 
na odkształcenia. W ykonyw ać w ielozabiegow e operacje przeciągania — 
przepychania. Przeciągać i przepychać w ielorow kow e otw ory  na przeciągar­
kach różnych typów. Sprawdzać jakość w ykonania operacji przeciągania 
i przepychania.

P rzykłady  robót;

1. P rzeciąganie otw orów  w ielorow kow ych o średnicy  pow yżej 60 mm 
i długości pow yżej 50 m m '

2. P rzepychanie ■otw'orów w ielorow kow ych nieprzelotow ych.

3. P r z e c ią g a n ie  o tw o r ó w  k s z t a ł t o w y c h  w  s k o m p lik o w a n y c h  c z ę ś c ia c h ,  ja k  
■np.: k o r p u s a c h  o r a z  c z ę ś c ia c h  c ie n k o ś c ie im y c h  i  ła tw o  o d k s z ta łc a ln y c h .

4. P r z e c ią g a n ie  i p r z e p y c h a n ie  k r ó tk ic h  k a n a łó w  w ie lo r o w k o w y c h  sp ir a l­
n y c h ,  ja k  n p .;  w  t u le j a c h  w łą c z a j ą c y c h  r o z r u sz n ik .

5. P r z e c ią g a n ie  lu b  p r z e p y c h a n ie  o tw o r ó w  c y l in d r y c z n y c h  w  k o ła c h  z m ia ­
n o w y c h  s k r z y n i  b ie g ó w .

PRZECIĄGACZ — kat. 6 

Pow inien znać:

W pływ  obróbki cieplnej n a  w łasności technologiczne obrabianych m ate­
riałów .

C harak te ry stykę , zasady  działania, obsługi i konserw acji p rzeciągarek  do 
p rzeciągan ia  w ieloprofilow ych kształtów  .zewnętrznych, w ew nętrznych i sp i­
ralnych. Z asady  budow y przepychaczy  i  przeciągaczy.

Z asady czy tan ia bardzo złożonych rysunków  technicznych części. Zasady 
m ocow ania części długich do przeciągania o .specjalnych w ym aganiach ja-



kościow ych  w yk o n an ia . Z asad y  u s ta la n ia  techno log icz .nej ko lejności zabie­
gów  p rzy  w y k o n y w an iu  o p e ra c ji w ie lo za b ieg o w y c h  p rze c ią g an ia  lub prze­
p y chan ia  z doborem  o dpow iedn ich  narzędz.1, p rz y rz ą d ó w  .i param etrów  skra­
w ania, w p rzypadku  b rak u  in s tru k c ji te ch n o lo g icz n y ch . Z asa d y  przeciąga­
n ia o tw orów  d ług ich  n a  sp e c ja ln y c h  p rz e c ią g a rk a c h  poziom ych  i pionowych.

—  8 0  —

Pow inien um ieć;

O b s łu g iw a ć  i  k o n s e r w o w a ć  p r z e c ią g a r k i  p o z i o m e  i  p i o n o w e ,  d o  przecią­
g a n ia  w ie lo p r o f i l o w y c h  k s z t a ł t ó w  z e w n ę t r z n y c h ,  w e w n ę t r z n y c h  i spiralnych.

C z y t a ć  b a r d z o  z ło ż o n e  r y s u n k i  t e c h n i c z n e  c z ę ś c i .  M o c o w a ć  c z ę ś c i  długie 
d o  p r z e c ią g a n ia  o  s p e c j a l n y c h  w y m a g a n i a c h  J a k o ś c i o w y c h  w y k o n a n ia .  Usid­
la ć  t e c h n o lo g ic z n ą  k o l e j n o ś ć  z a b i e g ó w  p r z y  w y k o n y w a n i u  o p e r a c j i  wieloza­
b ie g o w y c h ,  z  d o b o r e m  o d p o w i e d n i c h  n a r z ą d z i  t n ą c y c h  —  s k r a w a j ą c y c h ,  przy­
r z ą d ó w  o r a z  p a r a m e tr ó w  s k r a w a n ia ,  w  p r z y p a d k a c h  b r a k u  in s tr u k c j i  tech­
n o l o g ic z n y c h .  B r ze cr ią g a ć  o t w o r y  d ł u g ie  n a  p r z e c ią g a r k a c h  s p e c ja ln y c h .

Przykłady robót:

1. P r z e c ią g a n ie  —  p r z e p y c h a n i e  r o w k ó w  s p ir a l n y c h  w  o t w o r a c h  długich 
•o s p e c j a l n y c h  w a r u n k a c h  o d b io r u .

2. W i e l o z a b i e g o w e  p r z e c ią g a n d o  d ł u g ic h  i  g ł ę b o k i c h  k a n a ł ó w  profilowych.
3. P r z e c ią g a n ie  p r o f i lo w e  k s z t a ł t ó w  z e w n ę ir z n y ic h .

4. P r z e c ią g a n ie  w i e l o z a b i e g o w e  o t w o r ó w  w i e l o r o w k o w y c h  w  p ia sta c h  
z ę b a t y c h  s k r z y n i  b i e g ó w .

.PRZECIĄGACZ —  k a t. 7 

Pow in ien  znać:

Budowę, zasady  d zia łan ia , obsług i i  k o n se rw a c ji  n a jb a rd z ie j skompli^®' 
w anych  i un ika lnych  p rze c ią g arek . Z a sa d y  k o n s tru k c j i ,  d z ia łan ia  i zasto­
so w an ia  n a jb a rd z ie j sk o m p lik o w an y ch  p rze c ią g ac zy .

Sposoby u s taw ian ia  d m ocow an ia  w sze lk ic h  k sz ta ł to w y c h  części, trudnych 
do  m ocow ania n a  p rze p y ch a rk ac h  i  p rz e c ią g a rk a c h  ró żn y c h  typów . Zasady 
doboru  p aram etró w  sk ra w a n ia  p rzy  p rz e c ią g a n iu  w ie lo zab ieg o w y m  profilo­
w ych  k sz ta łtó w  zew nętrznych  i  w ew n ę trz n y ch . W a ru n k i te ch n ic zn e  wykona­
n ia  i o d b io ru  robo t p rzec iąg an ia  lub  p rz e p y c h a n ia . Z a sa d y  u ja w n ian ia  
czyn  w y s tę p u jąc y ch  b rak ó w  o raz  z a p o b ie g a n ia  ic h  p o w sta w a n iu . Zasady 
o rg an izac ji p ra c y  zespołu  roboczego .
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P o w in ie n  u m ie ć :

N astaw iać, kontro low ać i regulow ać urządzenia do przeciągania wervnętrz- 
nego i zew nętrznego skom plikow anych i odpow iedzialnych części. P rzecią­
gać o tw ory  i  k sz ta łty  zew nętrzne z zachow aniem  w ysokiej gładkości po­
w ierzchni i prostopadłości do czoła w częściach podlegających  specjalnym  
w arunkom  odbioru. W ykryw ać brak i oraz usuw ać przyczyny ich pow sta­
w ania. Dokonać odbioru robó t w ykonyw anych na stanow isku roboczym  
zgodnie z w arunkam i technicznym i w ykonania i odbioru robót p rzecią­
gan ia  i p rzepychan ia części o różnych kształtach . O rganizow ać prace ze­
społu roboczego.

P rzyk łady  robót:

1. P rzec iągan ie  pro filow e —  wdelozabiegowe kształtów  zew nętrznych i w e­
w nętrznych , z utrzym aniem  prostopadłości w odpow iedzialnych częś­
ciach o podw yższonych w arunkach  odbioru.

2. P rzeciąganie i p rzepychan ie na specja lnych  m aszynach row ków  sp iral­
nych w d ługich  o tw orach  o podw yższonych w arunkach  odbioru;

STRUGACZ —  k a t. 2 

Pow inien znać:

Z nazw y — podstaw ow e m ateria ły  konstrukcy jne, jak: stal, żeliwo, me­
ta le  n ieżelazne.

Z asady  w łączania i  w yłączania s tru g arek  poprzecznych. N arzędzia i  p rzy ­
rządy, jak ; noże, im adła, uchw yty . P rzyrządy  pom iarow o-kontrolne, jak: 
przym iar, suw m iarka, kątow nik .

N ajp rostsze  sposoby m ocow ania części w im adle. Z asady w ykonyw ania 
pod nadzorem  — robót strugarsk ich  n a  ustaw ionej strugarce.

Pow inien  um ieć:

W łączać i w y łączać obsługiw aną strugarkę. Posługiw ać się  narzędziam i 
i przyrządam i, jak : nożyce, uchw yty , im adła. Posługiw ać się p rzyrzą ami po 
m larow o-kontrolnym i, jak : p rzym iar, kątow n ik , suw m iarka.

W ykonyw ać —  pod nadzorem  — najp rostsze robo ty  strugarsk ie  na usta 
w innej strugarce.

6 — Taryfikator Cz. I



W yikonuje pod  nadzorem  na u staw io n y ch  s tru g a rk a c h  poprzecznych:
1. R ó w n an ie  p łaszczyzn  czo łow ych  w  k lin ach , lis tw ach  itp.
2. Z a łam y w an ie  —  u k o so w an ie  k raw ęd z i pod  sp aw an ie ,
3. S tru g a n ie  zg rubn ie  — zab ie lan ie  płaszczyzn.
4. O b cin an ie  nad lew ów  oporow ych.
5. P o m ag an ie  stru g aczo w i o w yższych  k w alifik ac jac h  p rzy  zakładaniu, 

u staw ian iu , m ocow aniu  i zde jm ow an iu  w iększych  części.
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P r z y k ł a d y  r o b ó t :

STRUGACZ — kat. 3 

Powinien znać;

O znaczen ia  p o d staw o w y ch  rodzajów  m a te ria łó w  k o n stru k cy jn y ch , jak : stal, 
żeliw o, m e ta le  n ieże lazne.

Z a sa d y  o b słu g i i k o n se rw ac ji s tru g a re k  poprzecznych  lub  do k ó ł zęba­
ty c h . R odzaje  i zasto so w an ie  na rzęd z i s trugarsk ich .

Z a sa d y  czy tan ia  p ro s ty ch  ry su n k ó w  techn icznych  części i in s tru k c ji tech­
n o log icznych . Z asad y  oznaczania na ry su n k ach  k las dok ładności i chropo­
w atośc i. E lem en ta rn e  p o d staw y  o sk raw an iu  i p a ra m e tra ch  sk raw an ia . Za­
sa d y  m ocow an ia  n arzędzi sk raw a jąc y ch . Z asady  m ocow ania części krótkich 
i sz ty w n y ch  n a  s to le  o b rab ia rk i lub  w  im adle. Z asad y  m ocow ania otoczek 
k ó ł zęb aty ch . Z asa d y  w y k o n y w an ia  p ro sty ch  robót s tru g arsk ich . Zasady 
s tru g a n ia  —  zg rubn ie  p o d  nadzorem  —  zębów  p ro sty ch  lub skośnych  kół 
zę b a ty ch  s tożkow ych  — na u staw ionej strugarce.

Pow inien  um ieć:
. n r c z e ń - podstaw ow e rodzaje m ateriałów konstrukcyj. 

O dróżniać —  wg o zn aczeń  p  • ,
n y ch , jak ; s ta l, żeliw o, m e ta  e poprzeczne lub do kól zębatych. P q.

części n a  s tru g a rk a ch . . ; „g części i in stru k c je  technologiczne. Mo-
c . y „ ć  „ , lre  od ś lep ionych . Mo.

cow ac noże st g . sztyw ne) n a  s to le  s tru g ark i lub w  imadle,
cow ać części —  na u staw io n ej s tru g a rc e . S trugać  zgrub-
M ocow ać o toczk i ' °  k sz ta łty  geom etryczne części p ro s te j kon­
n ie  pow ierzc  m e  ̂ l^rótkie. S trugać zgrubnie zęby proste

i r s S ś n e  kół zęb a;y ch  stożkow ych  -  na ustaw ionej ob rab iarce , pod nad­

zorem .



I. S trugark i poprzeczne:

1. S truganie wg trasy  płaszczyzn pomocniczych, jak: bazy ustaw cze — 
obróbcze części przew idzianych do dalszej obróbki, jak  np. korpusy 
pomp w odnych.

2. S truganie — pod nadzorem — powierzchni płaskich w 3 k lasie  chro­
pow atości.

3. S truganie — pod nadzorem  — kostek , p łytek, listew  krótkich, w 3 k la­
sie chropow atości.
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P rz y k ła d y  ro b ó t :

II. S trugark i do kół zębatych:

4. S truganie — pod nadzorem  — zgrubnie zębów prostych łub skośnych 
kół zębatych stożkow ych — n a  ustaw ionej strugarce.

STRUGACZ —  kat. 4

Pow inien znać:

Sym bolikę i w łasności technologiczne podstaw ow ych m ateriałów  k o n stru k ­
cyjnych, jak: stal, żeliwo, m etale nieżelazne. N ajczęściej w ystępu jące  w ady 
obrabianych m ateriałów . W łasności i zastosow anie płynów  chłodzących.

Z asady obsługi i  koinserwacji s tru g arek  poprzecznych, strugarek  do stoż­
kow ych kół zębatych oraz strugarek  podłużnych prostej konstrukcji. P rzy ­
rządy i pomoce w arsztatow e w chodzące w  skład w yposażenia obsługiw a­
nych  obrabiarek. Przyrządy pomiarowio-kontrolne, jak: konik  trasersk i, mi- 
krom ierz, sziablony, suw m iarka modułowa, .sprawdziany.

Z asady czytania średnio złożonych rysunków  technicznych części. Pod­
staw y  układu pasow ań i tolerancji. Podstaw y technologii robót strugarskich . 
Sposoby m ocowania części w im adłach oraz n a  stole obsługiw anych s tru ­
garek. Z asady ustaw iania strugarek oraz stosow ania param etrów  sk raw a­
nia wg instrukcji technologicznych. Zasady obliczania przekładni kół zę­
batych. G eom etrię ostrza noży strugarsłkich. Zasady zgrubnego strugania 
zębów prostych lub skośnych kół zębatych stożkow ych na ustaw ionej s tru ­
garce. S truganie płaszczyzn części w 3 k lasie chropow atości. S.posoby spraw ­
dzania w ykonyw anych robót. Podstaw ow e przyczyny pow staw ania braków  
oraz sposoby zapobiegania im.
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P o w in ie n  u m ie ć :

R ozróżniać — w g sym boli —  p odstaw ow e rodzaje m ateria łów  konstrukcy j­
n y ch , jaTc; sta l, żeliw o, m etale n ieżelazne. S tosow ać przy obsłudze struga­
re k  odpow iedn ie p łyny  ch łodzące w zależności od obrab ianych  materiałów.

O bsług iw ać i ko n serw o w ać s tru g ark i poprzeczne, s tru g ark i do stożko­
w ych kó ł zębatych  oraz s tru g ark i podłużne p ro ste j k o nstrukcji. Konserwo­
w ać oraz posług iw ać się przyrządam i i pom ocam i w arsz ta tow ym i w chodzą­
cym i w sk ład  w yposażen ia  obsług iw anych  obrab iarek . P osług iw ać się przy­
rządam i pom iarow o-kontro lnym i, jak : konik  trase rsk i, m ikrom ierz, szablo­
ny, suw m iarka  m odułow a, spraw dziany . i

C zytać średn io  złożone rysunk i techn iczne części. U staw iać i mocować 
części n a  s tru g ark a ch  poprzecznych, do kół zębatych oraz strugarkach  
w zdłużnych. S am odzieln ie ustaw iać stru g ark i poprzeczne i \vzdłużne oraz 
stosow ać p a ra m e try  sk raw an ia  w g in stru k c ji technologicznych. S trugać płasz­
czyzny w 3 k la sie  chropow atości. S trugać zgrubnie —  na ustaw ionej strugar­
c e —  zęby p roste  i skośne kó ł zębatych stożkow ych. U stalać ko le jność  wy­
k o n y w an ia  zab iegów  d la  w ielozabiegow ych operacji st.rugarskich. O kreślać 
w zrokow o k la sę  chropow atości ob rab ianej pow ierzchni przez porów nanie 
z w zorcem .

P rzy k ład y  robót:

I —  S tru g a rk i poprzeczne:

1.

2.

3.
4.
5.

6. 

7.

blach zam ocow anych w pa- 
elem enty  segm entów  chłod-

S tru g an ie  zg rubne k ilku  p łaszczyzn stopniow anych  w różnych położe­
n ia ch  w  3 k la s ie  chropow atości, jak  np.: haki oięgiowe, wieszaka sprzę­
gów  w agonow ych, w ahacze sprężyn  nośnych 
S tru g an ie  zg rubne płaszczyzn ksz tałtow ych  
k ie c ie , w 3 k la sie  chropow atości, jak  np.: 
n ic  o le jow ych  lokom otyw  spa linow ych .
S tru g an ie  zg rubne k linów  zbieżnych.
S tru g an ie  k lin ó w  p  długości do 250 mm.
S tru g an ie  p łaszczyzn części o w ym iarach  w to lerancji w arsztatow ej 
w  3 k la s ie  ichropow atości.
S tru g an ie  p łaszczyzn stykow ych  nie w ym agających  szczelności np.: p łasz­
czyzn ok ien  w ziernych , drzw iczek piecow ych, pokryw  kadłuba silnika. 
S tru g an ie  pod kątem  suportem  nożowym  przy .posuwie ręcznym , jak 
np.: p ły ty  zderzakow e.

II —  S tru g a rk i do kół zębatych:

8. S tru g an ie  zg rubne — n a  ustaw ionej stru g arce  — zębów  prostych  kół zę­
ba tych  stożkow ych .

9. S tru g an ie  zg ru b n e  —  na ustaw ionej s trugarce  — zębów skośnych kół zę­
ba tych  stożkow ych.

i
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III —  S tru g a rk i w zdłużne:

10. Z ałam yw anie  kraw ędzi (ukoscw anie) pod spaw anie o długości 500— 
3000 mm.

11. S tru g an ie  — wg tra sy  — płaszczyzn pom ocniczych (baz ustawczych) 
w  częściach ła tw ych  do m ocow ania, jak  np.: rozpory ostoi.

12. S tru g an ie  zgrubne p łaszczyzn stykow ych o prostych kształtach  geom e­
trycznych  w 3 k lasie  chropow atości.

13. S tru g an ie  zgrubne ,płyt trasersk ich .
14. S tru g an ie  zgrubne 'obrzeży części o ksz ta łtach  P'rostych, jak  np.: belki 

b u jak o w e do w ózków  lokom otyw  i w agonów  spalinow ych.
15. S trugan ie  zgrubne płaszczyzn stykow ych o długości ponad 1000 mm.
16. S trugan ie  zgrubne płaszczyzn p ły t podm odelow ych do form ow ania m a­

szynow ego.
17. S trugan ie  zgrubne płaszczyzn sk rzynek  form ierskich w 3 k lasie  chro­

pow atości.

STRUGACZ — kat. 5

Pow inien znać:

R odzaje i w łasności technologiczne m ateriałów  lam inow ych itp. ob ra­
bianych n a  obsługiw anych strugarkach .

C harak te ry stykę , zasady działania, obsługi i konserw acji podstaw ow ych 
typów  strugarek  .poprzecznych, s trugarek  do kół zębatych, s trugarek  w zdłuż­
nych  i ich w yposażenia. W szelkiego rodza ju  narzędzia sk raw ające, p rzy rzą­
d y  pom iarow o-kontrolne oraz przyrządy  i  pom oce w arsztatow e, używ ane 
przy w ykonyw aniu  robót strugarsk ich , ich sym bole oraz sposoby posłu­
g iw ania się nim i, p rzechow yw ania i konserw acji.

Z asady czytania złożonych rysunków  technicznych  części. Z asady w yko­
nyw ania odręczniie prostych  szkiców  w arsztatow ych  części. Z asady w ym ia­
row ania rysunków  konstru k cy jn y ch  z uw zględnieniem  oznaczania odchyleń 
od kształtu  geom etrycznego obrabianych części. Z asady  korelacji zębów. 
P odstaw y obróbki skraw aniem . Z asady  uzb ra jan ia  i ustaw ian ia  s trugarek  
dla w ykonania w ielozabiegow ych operacji. Z asady m ocow ania części ksz ta ł­
tow ych w uchw ytach, p rzyrządach i na sto le obsługiw anych strugarek . 
W szelkie sposoby m ocow ania kół do nacinania zębów. Z asady ekonom icz­
nego w ykorzystyw ania pow ierzchni sto łu  s trugarek  w zdłużnych oraz sto ­
sow ania pracy  2-ma suportam i. Z asady strugan ia m ateriałów  lam inatow ych. 
Z asady strugania stożkow ych kó ł zębatych, w U — 12 k lasie  dokładności. Za­
sady  obróbki części kształtow ych  w kilku  p łaszczyznach Ua s tru g ark ach  
poprzecznych i wzdłużnych. Z asady ostrzenia narzędzi strugarsk ich .
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P o w in ie n  u m ie ć :

O b słu g iw ać  i k o n se rw o w ać  k ilk a  różnych  ty p ó w  s tru g a re k  poprzecznych, 
s tru g a re k  do kó ł zęb aty ch , s tru g a re k  w zdłużnych .

P o słu g iw ać  się  w szelk im i n arzędziam i sk raw ającym i, p rzy rządam i pomła- 
row o-ikontr.olnym i oraz przyrządam .i i pom ocam i w arsz ta tow ym i, używany­
m i p rzy  w y k o n y w an iu  ro b ó t n a  s tru g a rk a ch  oraz p rzech o w y w ać je  i konser­
w ow ać. P osług iw ać się tab łicam i uk ład u  .pasow ań i to le ranc ji.

C zy tać  złożone ry su n k i techn iczne  części. W y k o n y w ać odręczn ie  proste 
szk ice  w arsz ta to w e  części. U zb rajać  i u staw iać  s tru g ark i d la  w ykonyw ania 
w ie lo zab ieg o w y ch  operacji. M ocow ać w szelkim i sposobam i k o ła  do naci­
n a n ia  zębów . M ocow ać i ob rab iać  części k sz ta łto w e w k ilk u  płaszczyznach 
n a  s tru g a rk a c h  pop rzecznych  i w zdłużnych. S trugać zęby p roste  i skośne 
k ó ł zę b a ty ch  stożkow ych , w  U — 12 k la sie  dokładności —  na ustaw ionej 
s tru g a rc e . E konom icznie w y k o rzy sty w ać  pow ierzchn ie  sto łu  s tru g are k  wzdłuż­
nych  o raz sto sow ać p racę  2-ma suportam i. O kreślać w zrokow o k lasę  chro­
p o w ato śc i w y k o n an e j p o w ierzchn i przez porów nan ie  z wzorcem .

P rz y k ład y  robó t:

I —  S tru g a rk i poprzeczne:

1. S tru g a n ie  p łaszczyzn  s tykow ych  z naddatk iem  pod szlifow anie (skroba­
nie) w to le ran c ji ±0,15 mm np.: pokryw  sztyw nych, pó łpanew ek __ łat­
w y ch  d o  m ocow ania itp.

2. S tru g a n ie  zg rubne ksz ta łtów , profili, skosów  pryzm ow ych, rowików ja s­
kó łczych  i w y jęć  w toIe.rancji ±0,25 mm oraz 4—5 k lasie  chropow a­
tości.

3. S tru g an ie  row ków  w pustow ych  w tu le jach  i kolach zębatych, w 7—s 
k ie s ie  dok ładności.

II —  S tru g a rk i do kół zębatych :

4. S tru g an ie  zg rubne zębów  p rostych  lub skośnych kół zębatych stożko­
w y c h  z u staw ien iem  strugark i.

5. S tru g a n ie  zębów  p rostych  lub skośnych  kół zębatych stożkow ych po­
w yże j m odułu  3, w  11—-12 k lasie  dokładności — .na ustaw ionej stru ­
garce.
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HI —  S tru g a rk i w zdłużne:

6. S tru g an ie  w g tra sy  .płaszczyzn pom ocniczych (baz ustaw czych) w częś­
ciach tru d n y ch  do m ocow ania.

7. S tru g a n ie  k ilku  p łaszczyzn  w różnych po łożeniach z nadda tk iem  na 
sz lifow anie lub sk roban ie , o d ługości 500— 3000 mm.

8. S tru g an ie  zg rubne p łaszczyzn zbieżnych w 3 k lasie  chropow atości.
9. S tru g an ie  p ro sty ch  p łaszczyzn  .sztywnych kon stru k cji uprzednio  sp a ­

w anych .
10. S tru g an ie  k ry z  ru r  żeberkow ych.

STRUGACZ —  k at. 6 

P ow in ien  znać:

R odzaje i w łasności technologiczne w szelkiego rodzaju  m ateria łów  k o n ­
s tru k cy jn y ch , lam ina tow ych  i tw orzyw  sztucznych obrab ianych  na s tru g a r­
k ach . W pływ  obróbki ciep lnej n a  w łasności obrab ianych  m ateria łów .

C h a ra k te ry s ty k ę , zasady  działania, obsług i i konserw acji s tru g arek  w szel­
k ich  ty p ó w  i  w ielkości. T ablice do pom iaru grubości zębów ko ry g o w an y ch .

Z asady  czy tan ia  bardzo  złożonych rysunków  technicznych  części. P o d s ta ­
w y  trygonom etrii. W pływ  w arunków  sk raw an ia  na długość ob rab ianej p o ­
w ierzchni. Z asady  u sta lan ia  technologicznej ko le jnośc i zabiegów  o p erac ji 
w ielozabiegow ych, bez in s tru k c ji technologicznych. Z asady m ocow ania i o b ra ­
b ian ia  łatw o odksz ta łca lnych  części w /g  rysunków  i  oznaczeń tra se ra . Z a­
sad y  w ykonyw an ia  kół zębatych  o zębach korygow anych . Z asady  u s ta w ia ­
n ia  i obrób.ki kół zębatych  stożkow ych .w 9—‘10 .klasie dO'kładności. Z asady  
ob rab ian ia  w szelk iego  ro<dzaju pow ierzchni ksz ta łtow ych  wg szab lonu  z du ­
żą ilością  p rze jść  i u staw ień  i p rzy  zastotsowaniiu k ilku  suportów . W a ru n k i 
techn iczne w y k o n an ia  i odbioru  robót struganskich.

Pow inien  um ieć:

‘O bsługiw ać i konserw ow iać stru g ark i w szelkich  typów  i  w ielkości. P osłu ­
g iw ać s ię  tab licam i .do .pomiaru g rubośc i zębów  korygotw anych.

C zytać bardzo złożone rysunk i techniczne części. O kreślać techno log iczną 
■kolejność zabiegów  o p erac ji w ielozabiegow ych, w p rzy p ad k ach  b rak u  in ­
s tru k c ji technologicznych. M ocow ać i obrab iać łatw.o odksz ta łca lne  części 
wg oznaczeń trase rsk ich  i rysunku . W y k onyw ać sam odzieln ie w sze lk ie  p ra ­
c e  zw iązane z ustaw ien iem  i obróbką stożkow ych kó ł zębatych  w 9—‘10 
k la s ie  dokładności. W ykonyw ać ko ła zębate stożkow e o zębach  k o ry g o w a­
nych . O brab iać w szelkiego ro d za ju  powierzchnlie k sz ta łto w e wg szablonu 
z dużą ilością p rzejść i u staw ień  przy  zastosow an iu  k ilk u  suportów . S praw ­
dzać jakość  w ykonan ia  robót strugarsk ich , zgodnie z w arunkam i techrticz- 
nym i w ykonan ia  i odbioru  robót.
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I —  S tru g a rk i poprzeczne:

1. S tru g an ie  na gotow o płaszczyzn zbieżnych w 6 'k la s ie  chropowatości.
2. S trugan ie  na gotow o kilku  prostych  płaszczyzn stopn iow anych  w róż­

n y ch  po łożeniach, z dołkładnością do i0 ,1 5  mm,
3. S tru g an ie  w ykańcza jące  płaszczyzn prostych  z dok ładnością  ±  0,l mm 

w 6 k la sie  chropow atości.
4. S tru g an ie  w yjąć i row ków  w pustow ych  w tu le jkach  i kołach zębatych, 

w 7—8 k la s ie  dokładności.
5. S trugan ie  w y k ań cza jące  kształtów , profili, row ków  teow ych i wyjęć, 

w  7 k la s ie  dokładności i  6 k lasie  chro'powatości.

II —  Stru.garki do kół zębatych:

6. S trugairie zębów  p rostych  łub skośnych k ó ł zębatych stożkow ych w 9— 
10 k la sie  dokładności.

7. S trugan ie  n a  gotow o —  bez obróbki zgrubnej — zębów p rostych  i skoś­
nych  k ó ł zębatych , w 9— 10 klasie  dokładności.

III —  S tru g ark i w zdłużne:

8. S trugan ie  płaszczyzn zbieżnych pod szlifow anie (skrobanie) o długości 
500— 3000 mm.

9. S trugan ie  p łaszczyzn  geom etrycznych prostych, w 9— 10 klasie dokład­
nośc i i w 6 k la sie  chropow atości.

10. S trugan ie  zgrubne płaszczyzn prow adnic i płaskich w yjęć jaskółczych 
w częściach  średnio  skom iplikowanych, w 6 k lasie  chroipowatoścj.

11. S tru g an ie  p łaszczyzn p rostych  odlew ów  cienkościennych a konstrukcji 
sp aw an y ch  średn io  sztyw nych.

12. S tru g an ie  na gotow o płaszczyzn podziału korpusów  m aszyn.
13. S tru g an ie  w  k ilku  p łaszczyznach na gotowo czopów i w kładników  

o  skam iplikaw anych ksz ta łtach  do rozjazdów  skrzyżow ań i połączeń to­
row ych.

P r z y k ła d y  ro b ó t :

STRUGACZ —  kat. 7

Pow inien  znać:

Z asady  dokonyw ania  obliczeń niezbędnych przy ustaw ianiu, obróbce 
i sp raw dzan iu  części. T echnologię obróbki skraw aniem . Rodzaje obróbki 
ciep lne j i je j w pływ  n a  obrabialność m etali. Sposoby usta lan ia obróbczych



baz w yjściow ych  przy obróbce złożonych części. Z asady ustaw iania i mo­
cow ania ła tw o odkształcalnych  części i ciężkich korpusów  na strugarkach 
w zdłużnych, z uw zględnieniem  m aksym alnego w ykorzystan ia stołu i ilości 
narzędzi jednocześn ie .pracujących z kilku  suportów . Z asady obróbki po­
w ierzchni IW k ilku  płaszczyznach w 8 k la sie  dokładności i 6 k lasie chro­
pow atości. Z asady  ustaw ian ia, rnocowania i  obrabiania prostych i skośnych 
zębów  kół zębatych  stożkow ych, pow yżej m odułu 3, w 7—8 k lasie  dokład­
ności. P rzenaczenie i charak te r pracy  oraz w arunki techniczne odbioru 
w ykonyw anych  części.

Pow inien um ieć:

D okonyw ać obliczeń n iezbędnych przy ustaw ianiu, obróbce i spraw dza­
n iu  części. U staw iać i m ocow ać łatw o odkształcalne części oraz ciężkie k o r­
pusy  n a  s trugarkach  w zdłużnych, z uw zględnieniem  m aksym alnego w yko­
rzy stan ia  pow ierzchni sto łu  i ilości narzędzi. Ustawiać, m ocować i  obrabiać 
zęby p roste  i skośne kół zębatych stożkow ych, pow yżej m odułu 3, w 7—8 
k la sie  dokładności. U stalać bazy w yjściow e przy obróbce złożonych części. 
O brab iać pow ierzchnie w k ilk u  'p łaszczyznach, w  8 k lasie dokładności i 6 
k lasie  chropow atości.
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P rzyk łady  robót:

I — S trugark i poprzeczne:

1. S truganie w ykańczające  płaszczyzn zbieżnych (klinów dystansow ych) 
wg w skazów ek m ontażu.

2. S trugan ie lis tew  i klinów  zbieżnych w kształcie  rom boidu w 8 k lasie 
dokładności.

II — S trugark i do kó ł zębatych:

3. S truganie po obróbce zgrubnej zębów prostych i skośnych kół zęba­
tych pow yżej m odułu 3, w 7—8 klasie dokładności.

4. U staw ianie — przezbrajan ie na różne m oduły strugarek  typu G leasson'a 
Nr 24 do zębów prostych  kół zębatych stożkowych.

III. S trugark i wzdłużne:

5. S truganie w ykańczające  płaszczyzn w 7—8 klasie dokładności i 6 k la ­
sie chropow atości.

6. S truganie skom plikow anych profilów  iglic rozjazdów  kolejow ych — 
norm alnotorow ych i przyrządów  w yrów naw czych oraz prześw itów



w  krzyżow Tiicach p o jed y n czy ch  i p odw ójnych , w 7— 8 k la s ie  dokład­
ności.

7. StTuganiie pow ierzchn i m atryc  kuziennych  z podzia łem  profilow ym .
8. S tru g a n ie  w y k a ń c z a ją c e  w  6 k la s ie  ch ro p o w ato śc i p łaszczyzn  prowad­

n ic  p łask ich , p ryzm ow ych i w y jęć  ja sk ó łczy ch  o d łu g o śc i do 600 mni.
9. Strugaimie w y k ań c za jąc e  p łaszczyzn podziału  k a r ie ru  g ó rnego  i dolnego 

siln ik ó w  w y so k o p rężn y ch  w p ro d u k c ji je d n o stk o w ej.
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STRUGACZ —  k a t. 8 

P ow in ien  znać:

R odzaje p rocesów  obm^bki ciep lne j i je j w pływ  na ja k o ść  obrab ianych  
części. T ech n o io g .ę  obrobki zębów  w szelk ich  kó ł zębatych  z uw zględnie­
niem  k ó ł zęb a ty ch  o sp ec ja  nych w ym agan iach  ,i p rzezn aczen iu  jak - koła 
z ę b a te  k o ry g o w a n e  o sp ec ja ln y ch  podbiałach. S posoby  u s ta la n ia  baz w yjś­
ciow ych  do umocowania i obróbki ciężkich, ia tw o  o d k sz ta łca ln y ch  ’ części 
w p ro d u k c ji je d n o stk o w e j. Z asady  u s ta la n ia  k o le jnośc i tech n o lo g iczn ej za­
b iegów  d la  o p e ra c ji w ielozab iegow ych  w p rzy p ad k ach  b rak u  in s tru k c ji tech ­
no log icznych . Z asady  odbioru  w ykonanych  robót s tru g arsk ic h  zgodnie z wa- 
ru n k am i techn icznym i w y k o n an ia  i  odbioru. Z asady  o rg an izac ji p rac y  ze- 
.społu roboczego . '

P ow in ien  um ieć:

U sta lić  k o le jn o ść  obróbk i k ó ł zębatych , p łaszczyzn  p row adn ic  p łask ich  
p ry zm o w y ch  i w y jęć  ja skó łczych , w y k o n y w an y ch  w o p erac jach  wiieioza. 
b ieg o w y ch , w p ro d u k c ji je d n o stk o w ej lub p ro to ty p o w ej. U staw iać, m oco. 
w ać i o b rab iać  częśc i k sz ta łto w e. C ienkościenne w p ro d u k cji jednostkow ej 
,i p ro to ty p o w e j. U staw iać, m ocow ać i ob rab iać  bardzo  złożone ko ła zębate 
s to żk o w e o sp ec ja ln y ch  w ym agan iach  i .przeznaczeniu. D okonać odbioru  w y­
k o n a n y c h  TOibót strugaTskiich zgodnie z w airunkam i techn icznym i w ykonania 
i odb io ru  robót. O rgan izow ać p race  zespołu  roboczego.

O d p o w iad a  za:

P re cy z ję  .w ykonania o raz m.ożliwość uszkodzen ia  lub zn iszczenia bardzo 
p raco ch ło n n y ch  lub m ateria łoch ło .nnych  części m aszyn  i u rządzeń  o raz za 
p racę  zespołu  roboczego .

li



I. S trugark i do kół zębatych:

1. S trugan ie  zębów prostych  i skośnych kół zębatych stożkow ych o spe­
cja lnych  w ym aganiach i dokładności w ykonania, jak: kola zębate kory- 
gcfwane o specja lnych  podziiatach, np.: do .przeikiadni głów nych na ze­
staw ach  kołow ych.

2. S trugan ie zębów prostych lub skośnych kół zębatych stożkow ych w 6—7 
k lasie  dokładności, ze spraw dzeniem  na w spółpracę i tuszow anie w 100i9ó 
na d ługości zęba.

3. S trugan ie w zorcow ych kól zębatych stożkow ych na gotowo.
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P r z y k ła d y  ro b ń t :

II. S trugark i w zdłużne:

4. S trugan ie w ykańczające w 6 k lasie dokładności płaszczyzn prow adnic 
p łaskich, pryzm ow ych i w y jęć jaskółczych w częściach odpow iedział- 
nych, p racochłonnych i m aterialochłonnych z ew. zastosow aniem  przy­
staw ek frezerskich  lub szlifierskich.

SZLIFIERZ KÓŁ ZĘBATYCH — kat. 4

Powinien znać: '

Sym bolikę i w iasnośoi technologiczne podstaw ow ych rodzajów  m ateriałów  
konstrukcyjnych . N ajczęściej w ystępujące w ady obrabianych m ateriałów . 
W łasności i zastosow anie płynów  chłodzących.

Z asady obsługi i konserw acji szlifierki do kół zębatych. O znaczenia i za- 
stow anie podstaw ow ych rodzajów  ściernic, używ anych do szlifowania kół 
zębatych. Rodzaje i zastosow anie przyrządów  i pom ocy w arsztatow ych. P rzy­
rządy poimiarowo-kontrolne, jak: mikromierz, czujnik, suw m iarka m oduło­
wa, passam etr, p ły tk i wzorcowe.

Zasady czytania średnio złożonych rysunków  technicznych częśói. Pod­
staw y układu pasow ań i to lerancji. Podstaw y technologii szlifowania kół 
zębatych. Podstaw ow e zasady m ocowania tarcz ściernych. Zasady moco­
w ania kół zębatych na ustaw ionej szlifieurce. Zasady szlifowania zębó.w 
'prostych ,i sikośnych kó ł zębatych w alcow anych, w 9— 10 klasie dokład­
ności. P roste sposoby spraw dzania kół zębatych.



1
Rozróżniać w g sym boli podstawowe rodzaje m ateria łów  konstrukcyjnych. 

Sporządzać i stosow ać odpowiednie płyny chłodzące, w załeżności od ro- 
dzaju obrabianego materiału.

O bsługiw ać i konserw ow ać szlifierkę do k ół zębatych. Posługiwać się 
podstaw owym i rodzajami tarcz ściernych do szłifowania kół zębatych. Po­
sługiw ać się  przyrządami i pomocami warsztatowym i do m ocowania części. 
Posługiw ać się  przyrządami pomiaroiwo-kontrolnymi, jak: mikromierz, czuj­
nik, suwmiarka modułowa, passametr, płytki wzorcowe.

C zytać średn io  złożone rysunk i techniczne części. M ocow ać i diam ento­
w ać pod  nadzorem  —  ta rcze  ścierne. M ocować koła zębate  do szlifowa­
n ia na ustaw ionej sz lifierce — zębów  prostych  lub skośnych  kó l zęba­
tych  w alcow ych , w 9— iO k la sie  dokładności.

Przykłady robót:

1. Szlifow anie na ustawionej szlifierce — zębów prostych lub skoś­
nych k ó ł zębatych w alcow ych, w 9— 10 klasie dokładności.
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P o w in ie n  u m ieć :

SZLIFIERZ KÓŁ ZĘBATYCH —  kat. .5

Powinien znać:

R dzaje i w łasności technologiczne materiałów konstrukcyjnych, obrabia-
,rh na obsługiwanych szlifierkach do kól zębatych.

"^ 7  sadv dżialania, obstugi i  konserwacji podstawowych typów szlifierek
.  r ót zębatych oraz ich wyposażenia. Rodzaje tarcz ściernych i ich po-

t n o d  względem  ziarnistości i twardości oraz zasady ich doboru w za-
V od o b L ia n e o o  materiału i  wymaganej chropowatości powierzchni leznosci uu

obrabianej jak: aparat do sprawdzania podziaiki.
^ 7 lp n tv  oraz do badania kół zębatych na współpracę.

" T  ? d v  czytania złożonych rysunków technicznych części. Zasady wyko- 
Zasady prostych szkiców warsztatowych. Sposoby wymmrowa-

"""'"C unków  konstrukcyjnych z uwzględnieniem oznaczania odchcyleń od 
j r z t a i r  geom etrycznego obrabianych części. Zasady obliczania przekiadn. 
kształtu y parametrów skrawania w zaleznosci od obra-
w  ‘ ' S  matertału w g instrukcji technologicznych. Sposoby mocowania kól 

C v c h  o różnych bazach w yjściow ych. Zasady centrowania i mocowa- 
f  k tł zębatych wg czujnika. Zasady diamentowania tarcz ściernych. Za- 

nych koi ę y ^ szlifowania kół zębatych o zębach prostych

yf 7__8 k lasie dokładności.
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P o w in ie n  o m ie ć :

O bsługiw ać i konserw ow ać ipodstawowe typy  szlifierek do kół zębatych 
z uw zględnien iem  ekonom icznej ich  eksp loatacji. D obierać i stosow ać od­
pow iedn ie  rodzaije ta rcz  śc iernych  w zależności od obrabianego m ateriału  
oraz w ym aganej chropow atości obrabianej pow ierzchni. Posługiw ać się p rzy ­
rządam i pom iarcw o-kontroLnym i, jak: apara t do spraw dzania podziałki, 
ew o lw en ty  oraz do badania kół zębatych na w spółpracę.

C zytać złożone rysunk i techniczne części. U zbrajać i  .ustaw iać obsługi- 
wiane szlifierici do kół zębatych. D iam entow ać tarcze ścierne. M ocować koła 
zębate  o różnych, trudnych  do ustaw ien ia bazach w yjściow ych z dokładnym  
w ycen trow an iem  wg czujnika. Szlifować zęby proste  i skośne kó ł zębatych, 
w 7— 8 k la sie  dokładności. O kreślić k lasę chropow atości obrabianej po­
w ierzchni p rzez  porów nanie z wzorcem.

P rzyk łady  robót:

1. Szlifow anie zębów  prostych  lub skośnych kó ł zębatych w alcow ych, 
w 7— 8 k lasie  dokładności.

SZLIFIERZ KÓŁ ZĘBATYCH — kat. 6 

Pow inien znać:

R odzaje i w łasności technologiczne w szelkich m ateriałów  obrab ianych  na 
sz lifierkach  do kół zębatych. W pływ  obróbki cieplnej na w łasności techno­
logiczne obrab ianych  m etali.

C harak te ry sty k ę , zasady  działania, obsługi i konserw acji różnych typów  
i w ielkości szlifierek  do  kół zębatych oraz ich w yposażenia. Sym bolikę 
i  w laściwośca stosow anych  tarcz ściernych. W szelkie narzędzia i p rzyrządy 
pom iarow io-kontrolne używ ane przy  pom iarach kół zębatych. T ablice pom oc­
nicze używ ane przy pom iarach kó ł zębatych.

Z asady  czy tan ia bardzo złożonych rysunków  technicznych  części. Pod­
staw y  trygonom etrii. Z asady usta lan ia technoolgicznej ko le jnośc i zabiegów  
dla operacji w ielozabiegow ych szlifow ania kół zębatych w przypadkach 
b rak u  in strukc ji technologicznych. W pływ  szybkości sk raw an ia  na chro­
pow atość pow ierzchni obrabianej. Z asady sam odzielnego uzbrajan ia i u s ta ­
w ian ia szlifierek z obliczenliem i ustaw ieniem  przek ładni kół zębatych. Za­
sady  k o rek c ji kó ł zębatych. Sposoby m ocow ania i w yw ażania ta rcz  śc ier­
nych . Z asady regu lacji .pracy obsługiw anych szlifierek  do kół zębatych 
o raz usuw ania drobnych  usterek  w czasie pracy. Z asady szlifowania zębów 
p ro sty ch  i  skośnych kół zębatych, w 6— 7 klasie  dokładności.
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O bsługiw ać i konserw ow ać szlifierki do kół zębatych  różnych typów 

i w ielkości w raz z ich w yposażeniem . D obierać i stosow ać ta rcze  ścierne 
z uw zględnien iem  rodzaju  m ateria łu , w iązania, grubości i tw ardości ziarna 
P osług iw ać się w szelkiego rodza ju  przyrządam i pomiarowo-ikontrolnymi, 
używanymd przy  pom iarach  kół zębatych. Posługiw ać się tab licam i pomoc­
niczym i przy  pom iarach  ikół zębatych.

C zytać bardzo złożone ry sunk i techniczne częśai. W ykonyw ać wiszelkie 
ob liczenia n iezbędne przy ustaw ian iu , szlifow aniu i sp raw dzaniu  w ykona­
n ia kół zębatych . U sta lać technologiczną ko le jność  zabiegów  szlifow ania kół 
zębatych  z podaniem  niezbędnych  pom ocy w arsztatow ych  oraz param etrów  
sk raw an ia  w p rzypadkach  b rak u  in s tru k c ji technologicznych. Samodzielnie 
uzS rajać i u s taw iać  szlifierk i do kół zębatych. M ocować i w yw ażać tarcze 
śc ierne. R egulow ać działan ie obsługiw anych szlifierek  do kół zębatych  oraz 
usuw ać d robne u ste rk i pow sta łe  w czasie pracy. Szlifować zęby proste  i skoś­
ne k ó ł zębatych  w 5— 6 k la s ie  dokładności.

P o w in ie n  u m ie ć :

P rzy k ład y  robót:

1. S zlifow anie zębów  prostych  lub skośnych kół zębatych walcow ych, 
w  6— 7 k la s ie  dokładności.

2. Szlifow anie zębów  w zębatkach  w 7— 10 k la s ie  dokładności.
3. S zlifow anie zębów  w kołach  zębatych reduk to ra  ty lnego m ostu pojaz­

dów  sam ochodow ych.

SZLIFIERZ KÓŁ ZĘBATYCH kat.7 

Pow in ien  znać:

, .  , . V .  *.!ady działania, obslagi 1 konserwacji wszelkich ly.
p e .? r w S S e l d" k61 zębatych wraz z ich wypcsazenlem, l,cz-

“ lo ^ ^ d z a j^ ^ o ^ b S  T ieplneT ”oraz jej wpływ na obraWalność metali. Tech- 
r .  P obróbki skrawaniem  wszelkiego rodzaju kol zębatych. Zasady uzbra- 

” ‘ r  " l a J a  wszelkich iypcw  1 wielkości sz.mezek do kol zębatych. 
S a d y  ustawiania i mocowania ws.zelkiego rodzaju ko l zębatych o roz- 

!  \  t,rndnvch do ustawienia bazach wyjscLOwych. Zasady szlifo-
nych, a  v r„„ow anych i wzorcowych kół zębatych bardzo złożonych, 
w ania ' specjalnych wymaganiach i przeznaczeniu. W arunki

O” “ “ “ - “ " i-sady organteacji pracy zespołu roboczego.
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P o w in ie n  u m ie ć :

O bsług iw ać i ikonserw ow ać w szelkie typy  i w ielkości sz lifierek  do kói 
zębatych  w raz z w yposażeniem  w łącznie ze szlifierkam i unikalnym i.

U zbrajać  i u staw iać wsizelkie ty p y  i w ielkości szliifierek do k ó ł zębatych. 
Ust-awiiać i m ocow ać w szelkiego ro d za ju  ko ła .zębate o różnych, bardzo zło­
żonych i tru d n y ch  do ustaw ien ia bazach w yjściow ych. Szlifować zęby ko ­
rygow ane i w zorcow e kół zębatych bardzo złożo'nych i odpowiiedzialnych, 
o .specjalnych w ym aganiach  .i przeznaczeiniu. Sprawdzić jakość w ykonania 
w szelk iego  rodza ju  kół zębatych po obróbce szlifierskiej zgodnie z w aru n ­
kam i technicznym i w ykonania i odbioru robót. O rganizow ać pracę zespołu 
roboczego.

P rzyk łady  robót:

1. Szlifow anie noży F6llow s'a i wióirkowników.
2. Szlifow anie dużych k ó ł zębatych specja lnego  przeznaczenia w  p rodukcji 

jednostkow ej i pro to typow ej jak  rtp.; do przek ładni g łów nych n a  ze­
staw ach  kołow ych lokomiotyw.

3. Szlifow anie kół .zębatych o zębach korygow anych.
4. Szlifow anie kół zębatych w zoraow ych w 5— 6 k lasie  dokładności, jak  

np. do stanow iska b ad an ia  k ó ł zębatych w ykonyw anych  m etodą Klin- 
gelnberka.

5. Szlifow anie zę.bów prostych  łub sikośnych kół zębatych w alcow ych, 
w  5—6 k lasie  dokładności.

SZLIFIERZ KÓŁ ZĘBATYCH — kat. 8 

Powinien znać:

T echnologię obróbki kół zębatych ,o specjalnych, podw yższonych Wyma­
ganiach  jakościow ych. Sposoby pom iaru  kół zębatych o  podw yższonych 
w ym aganiach jakościow ych, a szczególnie k sz ta łtu  ew olw enty, linii zęba
i podziałki.

Powinien umieć:

U staw iać unfea lne o,brablarki do szlifowania dokładnych  kół zębatych 
o specjalnym  przeznaczeniu.

U staw iać, moioować i obrabiać ko ła zębate i zębatki o podw yższonych 
w ym aganiach dokładności. Obra.biać dokładne k o ła  zębate prototy,pow,e przy



n iepełnym  opizyrządow aniu. M ierzyć ddkladnie kola zębate n a  ew o lw en to - 
m ierzu  oraz specja lnych  przyrządach do pom iaru podziałki i  w sp ó łp rac y  
obustronnej. K ierow ać 'p racam i zespołu roboczego.

O dpow iada za:

P recyz ję  w ykonania i m ożliwości uszkodzenia lub zniszczenia bardzo  k o ­
sztow nych , p racoch łannych  lub m aterialochlonnych części m aszyn i u rz ą ­
dzeń  o raz za p racę  zespołu roboczego.

Przykłady robót:

1. Szlifowanie k ó ł zębatych wzorcowych w 4 - 5  klasie dokładności i 9 kla-
siie chropowatości.

2 Szlifowanie w zorcow ych kół zębatych stożkowych o zębach p ro s ty c h  
f l u k o w y c h  z zachow aniem  specjalnych warunków odbioru n a  w spó l-

3. Szlifowanie kó ł zębatych o korekcji ciągłej poniżej 5 d o k ła d ­

ności.4 S zlifow anie .zębatek wzorcowych.
5 Szlifow anie noży  F ellow s'a  -  w ykanraakow .
6 L lifo w a n ie  bardzo dużych, odpowiedzialnych i kosztow nych  k ó ł z ę b a ­

ty ch  w  p ro d u k cji pro to typow ej.
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SZLIFIERZ-OSTRZARZ — kat. 3 

Powinien znać:

Rodzaje i  oznaczenia podstawowych materiałów t. 
nych narzędzi. Rodzaje stosowanych płynów chłodzących^^‘^'^'kcyjnych ostrzo

Zasady obsługi i konserwacji szlifiereik  tarcz ' 
ostrzenia narzędzi na stanowisku roboczym
rypravńni. tulejki. Przyrządy pomiarowo-kontroln „ s^^^^anych do
n dom ieiz, s za b lo n y , s p r a w d z ia n y  n a s ta lw n e  kai

^ ‘Ohiierz, promie-

Zasady c z y ta n ia  in s tru k c ji tech n o lo g iczn ych  
dzi. Zasady o zn a c za n ia  na  rysunkach k la ssad y  j sposoby m o co w a n ia  o s trzo n ych  n j . ^''zenia n a r z ą .

o .„czach ściernych. Zaa.dyTśSeń, f® '
nalawlonaj azl«I„ca. ^  “ 'j,"
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P o w in ie n  u m ie ć :

P rzygotow ać płyn chłodzący stosow any przy ostrzeniu narzędzi. O bsługi­
w ać i konserw ow ać sz lifierkę  do ostrzenia w ierte ł i noży tokarsk ich . Po­
sług iw ać się opraw kam i i tu lejkam i zaciskowym i, mocującymii narzędzia do 
ostrzen ia . P osługiw ać się przyrządam i pom farow o-kontrolnym i, jak: szablo­
ny i sp raw dziany  nastaw ne.

C zytać in stru k c je  technologiczne w zakresie ostrzenia narzędzi. M ocować 
(proste narzędzia do ostrzenia na szlifierkach do w ierteł łub noży tokarskich. 
O strzyć — pod nadzorem  — p roste  narzędzia na ustaw ionej szlifierce.

P rzyk łady  robót:

W yk o n u je  pod nadzorem , na ustaw ionej szlifierce.
1. O strzen ie w ierteł, rozwiiertaków cylindrycznych i stożkowych.
2. O strzen ie przecinaków  ślusarskich.
3. O strzenie zgrubne noży tokarskich.
4. O strzenie zgrubne noży  do m echanicznych strugarek  stolarskich.

SZLIFIERZ-OSTRZARZ —  kat. 4 

Pow inien znać:

Sym bolikę i podstaw ow e w łasności technologiczne m ateriałów  konstruk- 
cyjnych i narzędziowych. W łasności i  zastosow anie płynów  chłodzących.

Z asady obsługi i konseirwacji podstaw ow ych typów  szlifierek do ostrze­
n ia narzędzi. O znaczenia i zastosow anie podstaw ow ych rodzajów  ściernic, 
używ anych do ostrzenia narzędzi. Rodzaje i zastosow anie urządzeń m ocu­
jących  narzędzia do ostrzen ia . Przyrządy pom iarowo-ikontrolne jak: mikro- 
miarz, czujnik.

Podstaw y układu pasow ań i to lerancji. Podstaw y technologii robót szli­
fiersk ich  w  zakresie ostrzenia narzędzi. G eom etrię ostrza narzędzi, jak : noży 
tokarskich , w ierteł, frezów  itp . Z asady ustaw ian ia szlifierki do ostrzenia na­
rzędzi. Zasady m ocowania tarcz ściernych. Zasady i sposoby m ocowania 
narzędzi ostrzonych na stanow isku roboczym. Z asady ostrzenia narzędzi 
p rostej konstrukcji.

Pow inien um ieć:

O bsługiw ać i konserw ow ać szlifierki podstaw ow ych typów , do ostrzenia 
narzędzi. P.osługiwać się podstaw ow ym i rodzajam i ściernic, używ anych do 
ostrzenia narzędzi. Posługiw ać się  przyrządam i m ocującym i narzędzia do
7 — Taryfikator Cz. I



ostrzen ia . Posługiw ać się przyrządam i pom iarow o-kontrolnym i, jak : m ikro- 
m ierzem , czujnikiem .

U staw iać — pod nadzorem  — obrabiarkę do ostrzenia narzędzi. M ocow ać 
ta rcze  śc ierne. M ocować narzędzia do ostrzenia w przyrządach i op raw kach , 
używ anych  na stanow isku roboczym. W ykonyw ać ostrzenie narzędzi p ro ­
ste j konstruck ji, jak : noże tokarskie, gwintowniki, frezy w alcow e trzp ien io ­
w e, tarczow e o prostym  uzębieniu.
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P rzyk łady  robót:

1. O strzenie na gotow o noży tokarsk ich  o prostych kształtach .
2. O puszczanie fazy na średnicy  przy ostrzeniu frezów trzpieniow ych.
3. Z abielan ie pow ierzchni natarcia  narzędzi cylindrycznych o prostym  

uzępiieniu, jak : frezy  walcowe, trzpieniow e i tarczowe.
4. O strzen ie na gotow o nioży do m echanicznych strugarek  do drew na.
5. O strzenie d łu t do obróbki drewna.
6. O strzenie narzędzi „czarnych", jak: przecinaki, nożyce, obcęgi.
7. Szlifow anie kanałków  odpow ietrzających w spraw dzianach tłoczkow ych.
8. Szlifow anie pow ierzchni na tarc ia  gw intow ników  ręcznych.
9. W stępne ostrzenie noży  do strugów  stolarskich.

SZLIFIERZ-OSTRZARZ — kat. 5

Pow inien znać:

R odzaje i podstaw ow e własności technologiczne m ateriałów  konstrukcy j. 
nych  i narzędziow ych.

Z asady działania, obsługi i konserw acji podstaw ow ych typów szlifiereję^ 
do ostrzen ia narzędzi oraz ich wyposażenia. Rodzaje tarcz ściernych, uży. 
w anych do ostrzenia narzędzi, ich podział pod względem Ziarnistości i tw ar­
dości, sym bole oraz zasady ich doboru w  zależności od obrabianego m a­
teria łu . W szelkiego rodzaju przyrządy pom iarowo-kontrolne, ich sym bole 
oraz sposoby posługiw ania się, przechow yw ania i konserwacj'!.

Zasady czytania rysunków  technicznych. Zasady w ykonyw ania odręcz­
n ie  prostych  szkiców  w arsztatow ych. Sposoby w ym iarow ania rysunków  kon­
stru k cy jn y ch  z uw zględnieniem  oznaczania odchyleń od kształtu  geom etrycz­
nego  obrabianych narzędzi. Zasady diam entow ania tarcz ściernych. Z asady 
uzb ra jan ia  i ustaw ian ia szUfierek do ostrzenia narzędzi. Podstaw y obróbki 
w ió row ej w zakresie  ostrzenia narzędzi. Zasady ostrzenia narzędzi ze sta li 
szybkotnącej, narzędziow ej i węglików spiekanych.
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P o w in ie n  u m ie ć :

O bsługiw ać i konserw ow ać podstaw owe typy szlifierek do ostrzenia na­
rzędzi w raz z ich w yposażeniem . Dobierać a stosować odpowiednie rodzaje 
ta rcz  śc iernych  w zależności od rodzaju m ateriału  ostrzonego narzędzia. 
P osług iw ać się przyrządam i pomiarowo-kontrolnymii, jak: p ły tk i wzorcowe, 
passam etT itip.

C zytać rysunk i techniczne. W ykonyw ać odręcznie proste szkice w arszta­
tow e. U zbrajać i ustaw iać obsługiwane szlifierki do ostrzenia narzędzi. Dia­
m entow ać tarcze ścierne. Ostrzyć narzędzia ze stali szybkotnącej, narzę­
dziow ej i w ęglików  spiekanych, jak: noże, gwintowniki, rozw iertaki, po- 
głębiacze, frezy, piły itp.

P rzyk łady  robót:

1. Szlifow anie pow ierzchni n a  obwodzie frezów trzpieniow ych.
2. Pogłębianie i szlifowanie pow ierzchni natarcia  (ostrzenie pod zębem) 

narzędziam i cylindrycznym i, jak: rozw iertaki cylindryczne, frezy w al­
cowe, trzpieniow e, tarczowe o prostym  uzębieniu.

3. O strzenie na gotowo narzędzi do drewna.
4. O strzenie pogłębiaczy cylindrycznych i stożkow ych (z prowadzeniem )
5. Szlifow anie powierzchni natarcia  frezów i lin ii śrubow ej.
6. Zakończenie końców  uzwojeń w ślim akach i śrubach utw ardzonych.
7. O strzenie noży krążkow ych.
8. O strzenie na gotowo noży tokarskich , dlutow niczych oraz kształtow ych 

wycinaków  ślusarskich.

SZLIFIERZ-OSTRZARZ — kat. 6 

P ow inien  znać:

Rodzaje ,i w łasności technologiczne w szelkich stali narzędziow ych, obra­
bianych na stanow isku roboczym. W pływ obróbki cieplnej na w łasności 
m ateriałów.

Zasady działania, obsługi i konserw acji różnych typów  i w ielkości szli­
fierek do ostrzeńia narzędzi o raz ich, wyposażenia. Rodzaje i zastosow anie 
szablonów do sprawdzanda profilów i kątów  ostrzonych narzędzi.

Zasady ustalania technologicznej kolejności zabiegów dla w ielozabiego- 
w ych operacji ostrzenia narzędzi w przypadku braku instrukcji technolo­
gicznych. Zasady uzbrajania i ustaw iania wszelkiego rodzaj.u szlifierek — 
ostrzalek. Sposoby wyważania tarcz ściernych. Sposoby diam entow ania wie-
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loprofilowych tarcz ściernych. Z asady doboru  ta rcz  śc ie rn y c h  p o d  w zględem  
rodzaju m ateriału, w iązania, g rubości i tw ardośc i z ia rn a . W p ły w  geom etrii 
•ostrza narzędzi na dokładność obróbki i chrcipow atość p o w ie rz c h n i o b rab ia ­
nego materiału. Zasady ostrzenia narzędzi sp e c ja ln y ch . P o d z ia ł i zasady 
budowy narzędzi skraw ających. Sposoby sp raw d zan ia  w y k o n a n y c h  robót.

Powinien umieć.

Obsługiwać i konserwiować różne typy  sz lifierek  do o s trz e n ia  narzędzi. 
Posługiwać się sam odzielnie diam entem  do d ia m en to w a n ia  ta rc z  śc iernych . 
Posługiwać się wszelkiego rodzaju tarczam i śc ie rn y m i i  p o m o cam i w a r ­
sztatowymi oraz szablonami do spraw dzania p ro filów  i k ą tó w  ostrzonych  
narzędzi.

Określić technologiczną kolejność zabiegów  o strzen ia  n a rz ę d z i w  o p era­
cjach wielozahiegofwych z doborem odpow iednich ta rc z  śc ie rn y c h  w p rzy ­
padkach braku instrukcji technologicznych. Z ak ładać , m o co w ać i w yw ażać 
wszelkiego rodzaju tarcze ścierne. D obierać odpow iedn ie  ta rc z e  śc ie rn e  pod 
względem rodzaju m ateriału, w iązania, grubości i tw a rd o śc i z ia rn a . Sam o­
dzielnie uzbrajać i ustawiać różnego rodzaju  szlifienki —  o s trza łk i. Z ap ra ­
wiać i profilować dowolne kształty  w ta rczach  sz lif ie rsk ich . O s trzy ć  n a ­
rzędzia specjalne oraz 'Czoła stempli do w yknojników . S p raw d zać  ja k o ść  w y ­
konania robót.

Przykłady robót:

1. Ostrzenie powierzchni natarcia gw intow ników  m aszy n o w y ch  o k an a łach  
prostych.

2. Ostrzenie frezów trzpieniowych o średn icy  pow yżej 10 mm.
3. Szlifowanie części skraw ającej (nafcroju) na g w in to w n ik a ch  ręcznych  

i  maszynowych o  kanałach prostych.
4. Ostrzenie rozwiertaków cyliridrycznych — doclnan ie  ze w n ę trzn e  do n it­

ki (łysinki) do 0,1—0,5 mm,
5. Ostrzenie powierzchni natarcia  (pod zębem) narzyneOc o k rąg ły ch .
6. Nacinanie nowych zębów na piłach tarczow ych.
7. Szlifowanie .powierzchni natarcia frezów  ślim akow ych (m oduł 0,5—7) 

n a  automatach.
8. W ykonyw anie docięć w tulejach zaciskow ych (rozcinan ie części sp rę­

żynujących).
9. Ostrzenie gwintowników do kalibrow ania narzynek .

10. Ostrzenie pił segmentowych.



SZLIFIERZ-OSTRZARZ — kat. 7 

Pow in ien  znać;

C harak terysty ikę, zasady działaiiia, obsługi i konserw acji różnych typów 
i w ielkości sz lifierek  do ostrzenia narzędzi w raz z ich wyposażeniem, 
sto sow an ie  miikroskopn wamsztatowego.

Z asady  w ykonyw an ia  obliczeń niiezbędnych przy szlifowaniu i ostrzeniu 
narzędzi. T echnologię złożonych i w ielozabiegow ych .operacji sz i owania 
i  o strzen ia  różnego rodzaju  narzędzi. Zasady stosowania, moco^A. ania i 
w ażan ia  w szelk iego  rodza ju  ta rcz  ściernych. Zasady mocowania i s ® 
n ia  części ła tw o odfcształcalnych. Zasady ostrzenia wg rysun 
blonów  —  narzędzi oraz części tnących przyrządów  o złożonyc sz 
i  różnych  .profilach z pom iarem  w ykonania operacji przy 
®kopu w arsztatow ego. W arunk i techniczne w ykonania i odbioru ro o .
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Pow inien  um ieć:

O bsługiw ać i konserw ow ać różne typy szlifierek do ™
nia narzędżi w raz z ich wyposażeniem . Posługiwać się mt 
sztart‘owym iprzy pom iaracli w ykonyw anych rPbót.  ̂ b 'ego

U stalać technologiczną kolejność zabiegów dla aoborem
w ych o p erac l, o s J e M .  a . r ^ d a ,  w  P-od»*c). " “ w l . f  w l l -
pom ocy w arszta tow ych  i param etrów  skraw ania. i składow ać
k ie  ty p y  i W ielkości szliifierdk do ostrzenia rodzaju  tarcze
części ła tw o  odkśztałcalne. M ocować i wyważać w sze j e g  ^
szlifierskie. D okonyw ać niezbędnych obliczeń przy „ -h lo n ó w  — narzędzia 
Ci tnących  przyrządów . O s t r z y ć - w g  mi-
o raz części tnące przyrządów  o różnych profilach 
kroskopem  w arsztatow ym .

Przykłady robót:

1. O strzenie frezów  tarczowych-ścinowych.
2 . O strzenie frezów walcowych i walcowo-czołowych.
3. Szlifow anie na gotoiwo (z pełnego) kanałów  na małych gw intow nikach.
4. O strzenie frezów kątowych-kształtow ych.
5. O strzenie w szelkiego rodzaju noży do gwintu.
6. O strzenie noży Fellow s'a do nacinania kół zębatych.
7. O strzanie pow ierzchni natarcia (pod zębem) na sta lkę i czujnik fre­

zów  ślim akow ych o module 0,5—7.



8. O strzenie kanałów  po linii śrubow ej z prowadzeniem  na podpórce (na 
stalkę) w gw intow nikach powyżej M3.

9. O strzen ie rozw iertaków  nastaw nych.
10. O strzenie profilow ych czół stempli ■wyknojników.
M. Szlifow anie części skraw ającej (nakroju zeskoku) narzynek.
12. O strzen ie pow ierzchni natarcia  z prowadzeniem na podpórce (na sta lkę) 

i czujnik frezów  krążkow ych.
13. O strzenie frezów  trzpieniow ych o  średnicy poniżej 10 mm.
14. O strzenie p ły tek  skraw ających  do głowic frezerskich.
15. O strzenie frezów  kształtow ych.
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SZLIFIERZ-OSTRZARZ — kat. 8 •r

Pow inien znać:

C h arak te ry sty k ę  budowy, zasady działania, obsługi i konserw acji w sze l­
kich typów  szlifierek-ostrzałek w raz z ich wyposażeniem. C harak te ry sty k ę  
i zastosow anie w szelkiego rodzaju tarcz ściernych.

T echnologię szlifowania i ostrzenia wszelkich narzędzi wraz z ręcznym  
w ykończeniem  żądanych profili wg rysunków  lub szablonów. W arunki te ch ­
niczne w ykonania i odbioru robót w zakresie iszlifowanlia i ostrzenia n a ­
rzędzi. Z asady organizacji pracy  zesjpolu roboczego.

Pow inien um ieć:

O bsługiw ać w szelkie typy i w ielkości szMfierek-osŁrzałek. Dobierać, w y ­
w ażać a m ocować w szelkiego rodzaju  tarcze ścierne.

D okonyw ać niezbędnych przeliozeń trygonom etrycznych w procesie o strze­
nia narzędzi. O strzyć i ręcznie wykańczać narzędzia i części o złożonych 
profilach wg rysurnkn lub szablonu. Ustalać kolejność zabiegów dla wie- 
lozabiagow ych operacji ostrzenia i szMfokania narzędzi i części. Spraw dzić 
jakość w ykonyw anych  robót zgodnie z warunkam i tęchniicznymi w ykonania 
i .odbioru robót. Organizowiać ipraice zespołu roboczego.

O dpow iada za:

P recyzję w ykonania i możliwości uszkodzenia luib zniszczenia bardzo k o ­
sztow nych, praoochłonnyich lub materiałochlorunych wyrobów.
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P rzyk łady  robót:

1. O strzen ie rozw iertaków  stożkowych.

2. O strzen ie rozw iertaków  wielostoipraiowych.

3. O strzenie frezów zataczanych, zwykłych wraz ze wstawianym i p ły tka­
mi z węgliików spiekanych.

4. O strzenie frezów zespotowrych z utrzym aniem  tolerancji rozstaw ienia.

5. O strzenie frezów  ślim akow ych ze wstawianym i zębami.

6. Zak.ończenie n itek  drobnoz^wojcfwych spraw dzianów  gwintowych, trzpie­
niow ych i pierścieniow ych.

7. O strzen ie frezów  kątowych z zachowaniem prom ienia 1—7 mm.

8. W ykonyw anie narzędzi do nacinania kół zębatych stożkow ych o zębach 
lulkowych.

9. O strzenie na gotowio przeciągaczy o średnicy do 30 mm i długości po­
w yżej 650 mm.

10. O strzenie płytek  tnących w głowicach frezarskich.

14. O strzenie i nacinanie łamaczy wiórów naprzem ianległych na zębach 
'pr.zeciągaczy i .przepychaczy.

SZLIFIERZ PŁASZCZYZN — kat. 3 

Pow inien znać:

Stosow ane oznaczenia podstaw ow ych rodzajów  m ateriałów  k o n stru k cy j­
nych, jak. stal, żeliwo, m etale nieżelazne. Rodzaje płynów  chłodzących, sto ­
sow anych p rzy  w ykonyw aniu robót szlifierskich.

Zasadi o te lug i i konserw acji szlifierek do płaszczyzn najprostszej kon ­
strukcji. o zaje po staw ow ych pomocy w arsztatow ych, jak: pryzm y, pod­
staw ki. Podstaw ow e rodzaje ściernic. Przyrządy pom iarow o-kontrolne, jak: 
przym iar, m w m iarka, kątomierz, poziomice, mikromierz, spraw dziany szczę­
kowe.

Zasady czytania prostych rysunków  technicznych części i instrukcji tech ­
no ogicznyc w za resie w ykonyw anych robót na stanow isku roboczym. 
Sposo y oznaczania na rysunkach klas dokładności i chropow atości. Elem en­
tarne po staw y o skraw aniu i param etrach skraw ania m etali. Sposoby m o­
cow ania części' na sto le elektrom agnetycznym  przy użyciu pryzm  i pod­
staw ek. Zasady szlifowania zgrubnego części prostej konstrukcji, w ope­
racjach  jednozabiegow ych.
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P o w in ie n , u m ie ć :

O dróżniać wg oznaczeń podstawowe rodzaje materiałów k o n stru k cy jn y ch , 
jak : stal, żeliwo, m etale nieżelazne. Sporządzić płyn chłodzący, s to sow any  
przy w ykonyw aniu  robót szlifierskich na szlifierkach do płaszczyzn.

O bsługiw ać i konserw ow ać szlifierki do .płaszczyzn najprostszej k o n stru k c ji. 
Posługiw ać się podstawowym i pomocami warsztatowymi, jak : pryzm y, p o d ­
staw ki. Posługiw ać się przyrządami pomiarowo-kontrolnymi, jak : przymiar*, 
suw m iarka, ustaw iony kątomierz i mikromierz, spraw dziany szczękow e.

C zytać proste  rysunki techniczne części i instrukcje technologiczne. M oco­
w a ć — pod nadzorem —-części sztywne na stole elaktroenergetyczinym  przy 
użyciu pryzm i podstawek. W ykonywać jednozabiegow e o p erac je  sz lifow ania 
zgrubnego na ustawionej szlifierce do płaszczyzn, w 10— 11 k la s ie  do­
kładności.

Przykłady robót:

W ykonuje na ustawionej szlifierce:
1. Szlifowanie płaszczyzn części maszyn i przyrządów  w 10— 11 k la sie  do­

kładności.
2. Szlifowanie czół tu le jek  — pierścieni dystansow ych na sto le  m agnetycz­

nym, w 10—ill klasie dokładności.
3. Szlifowanie płaszczyzn pierścieni łożysk tocznych o średn icy  do 200 mm 

przed hartowaniem.
4. Szlifowanie rękojeści sprawdzianów pod znakow anie.

SZLIFIERZ PŁASZCZYZN — kat. 4 

Powinien znać:

Symbolikę i własności technologiczne podstaw ow ych m ateria łó w  kon­
strukcyjnych. Najczęściej w ystępujące w ady obrabianych m ateria łów . W łas­
ności i zastosow anie płynów chłodzących.

Zasady działania, obsługi i konserw acji szlifierek do płaszczyzn. R odzaje 
.i zastosowanie przyrządów i pomocy w arsztatow ych do m ocow ania części 
obrabianych. Oznaczenia i zastosowanie podstaw ow ych rodzajów  śc iern ic  
używanych na stanowisku roboczym. Przyrządy .pom iarow o-kontrolne, jak : 
czujnik, passam etr, płytki wzorcowe, wzorzec chropow atości (gładkości), lin ia ł 
włosowy.

Zasady czytania średnio złożonych rysunków  technicznych części. P odsta­
wy układu pasowań i tolerancji. Podstawy technologii robót sz lifiersk ich  
w zakresie szlifowania płaszczyzn. Zasady ustaw iania obrab iarek  do szlifo-



Wania zgrubnego. Z asady m ocowania ta rcz  ściernych. Zasady mocowań' 
części sz tyw nych  na stole elektrom agnetycznym  z zastosowaniem  przyrządów 
i pom ocy w arsztatow ych . Zasady w ykonyw ania prostych, jednoza legowyc 
operacji szlifow ania płaszczyzn, w S—9 k lasie  dokładności. Zasa y sp 
dzania i dokonyw ania pom iarów  przy użyciu mikromierza, ,
ziomicy, w zakresie  części obrabianych na stanow isku ro 
określan ia  w zrokow o k lasy  chropow atości przez porównanie

Pow inien um ieć:

R ozróżniać — wg symboli —  podstaw owe m ateriały p/aszczyzn
żeliwo, m etale  nieżelazne. Stosować przy J  " “ „ f c f L t e .
odpow iednie p ły n y  chłodzące, w zależności od rodzaju obrąb,anyc
riałów . p^_

O bsług iw ać i konserw ow ać podstaw ow e typy szlifierek ^  części
sługiw ać się przyrządam i i pomocami w arsztatowynii °  ̂ używanymi
obrab ianych . Posługiw ać się podstawowym i rodzajami „boczym. Po-
do szlifow ania p ła s L y z n  części obrabianych na stanowisku roboczy
sługiw ać się m ikrom ierzem , kątom ierzem  i poziomicą.

. • ćri Ustawiać samodzielnie
C zytać średnio  złożone rysunki techniczne czę • . samodzielnie

szlifierkę do płaszczyzn do szlifowania zgrubnego. g ścierne. Wy-
części sz tyw ne na stole elektrom agnetycznym . w 8—9 kla-
konyw ać p roste  operacje jednozabiegowe szlifowania roboczym.
Sie dokładności. Sprawdzić operacje kątom ierza, po-
Doikonać sam odzielnie po^miaru przy użyciu m •' g.^yierzchni przez
ziomicy. O kreślić wzrokowo klasę chropowatości obrabianej p

porów nanie z wzorcem.
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Przykłady robót:

1. Szlifow anie płaszczyzn w płytkach, pierścieniach, podkładkach, w pus­
tach , w 8—9 klasie dokładności.

2. Szlifow anie czół rolek, sprawdzianów pierścieniowych, pierścieni łożys­
kow ych, mało w rażliwych na odkształcenia, w 8—,9 klasie dokładności.

3. Z abielanie i szlifowanie podstaw  przyrządów i p ły t tnących.

4. Szlifow anie pow ierzchni bazowych w częściach przyrządów  i maszyn.

5. Z abielanie płaszczyzn sprawdzianów.
6. Szlifowanie czoła stempli po osadzeniu w płycie z zachowaniem  prosto­

padłości.
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SZLIFIERZ PŁASZCZYZN — kat. 5 

Powinien znać:

Rodzaje i własności technologiczne materiałów konstrukcyjnych. 
C harakterystykę, zasady działania, obsługi i konserw acji podstaw ow ych 

typów  szlifierek do płaszczyzn oraz ich wyposażenia. Rodzaje tarcz ściernych, 
używanych do szlifowania płaszczyzn, ich podział pod względem ziarnistości 
i twardości, symbole oraz zasady doboru w zależności od obrabianego m a­
teriału  i wym aganej chropowatości powierzchni obrabianej. W szelkiego ro­
dzaju przyrządy pomiarowo-kontrolne, ich symbole oraz sposoby posług iw a­
nia się, przechowywania i konserwacji.

Zasady złożonych rysunków technicznych części. Zasady w ykonyw ania od­
ręcznie prostych szkiców warsztatowych części. Sposoby w ym iarow ania ry ­
sunków konstrukcyjnych z uwzględnieniem oznaczania odchyleń od kształtu  
geom etrycznego obrabianych części. Zasady diam entowania tarcz ściernych. 
Zasady uzbrajania i ustaw iania szlifierek do płaszczyzn, z uw zględnieniem  ra-. 
cjonalnego w ykorzystania powierzchni stołu szlifierskiego oraz szlifow ania 
płaszczyzn pod kątem. Podstawy obróbki wiórowej w zakresie szlifow ania 
płaszczyzn. Zasady diamentowania i profilowania tarcz ściernych. Zasady 
w ykonyw ania robót szlifierskich w 7— 10 klasie dokładności. Z asady  sp raw ­
dzania w ykonania operacji przy użyciu czujnika, sinuśnicy, passam etru , p ły ­
tek wzorcowych, liniału włosowego.

Powinien umieć:

Obsługiwać i konserwować podstawowe typy szlifierek do p łaszczyzn w raz 
z ich wyposażeniem  oraz uwzględnieniem właściwej — ekonom icznej ekplo- 
atacji. Dobierać i stosować odpowiednie rodzaje tarcz śc iernych  w  zależ­
ności od rodzaju obrabianego m ateriału oraz wymaganej chropow atości po­
wierzchni szlifowanej. Posługiwać się, przechowywać i konserw ow ać p rzy ­
rządy pom iarowo-kontrolne, jak: czujnik, sinuśmica, passam etr, p ły tk i w zor­
cowe, lirual włosowy.

Czytać złożone rysunki techniczne części. W ykonywać odręcznie proste 
szkice w arsztatow e części. Uzbrajać i ustawiać szlifierki do płaszczyzn z ra ­
cjonalnym  w ykorzystaniem  powierzchni stołu oraz z uw zględnieniem  szlifo­
w ania płaszczyzn pod kątem. Diamentować tarcze ścierne. W ykonyw ać ro­
boty szlifierskie w 7m 10 klasie dokładności. Sprawdzić jakość w ykonan ia  
operacji na stanow isku roboczym.

Przykłady  robót;

1. Szlifowanie na gotowo w 7—8 klasie dokładności płaszczyzn szaiblonów 
o w ym iarach powyżej 150x 150 mm, z zachowaniem rów noległości.

2. Szlifow anie rowków przelotowych i wyjęć prostych, w 8_9 k la sie  do­
kładności.



%
3. Szlifow anie klinów  w pustow ych, w kładek i krótkich listew z zachowa­

niem  rów noległości i prostopadłości, w 7—8 klasie dokładności.
4. Szlifow anie płaszczyzn pierścieni łożysk tocznych wrażliwych na od­

k sz ta łcen ia  po hartow aniu , w  7—8 klasie dokładności.
5. Szlifow anie płaszczyzn korbowodćw parowozowych, w 8 9 klasie d.,

k ładności.
6. Szlifow anie pierścieni ustawczych, selekcyjnych w 9 ilO klasie dokład­

ności z zachow aniem  równoległości w granicach do 0,02 mm.
7. Szlifow anie m atryc i stempli wykrojników po hartowaniu, w 7 8 klas.e 

dokładności.
8. Szlifow anie płaszczyzn noży wymiennych do głowic frezerskich.
9. Szlifow anie płaszczyzn kół zębatych w 7—8 klasie dokładności, z za­

chow aniem  równoległości i prostopadłości.
10. Szlifow anie w ielowpustów  przelotowych na wałkach sztywnych w 9 10

k lasie  dokładności i 8 klasie chropowatości.

SZLIFIERZ PŁASZCZYZN — kat. 6 

Powinien znać:

Rodzaje i w łasności technologiczne wszelkiego rodzaju m ateriałów  kon­
strukcy jnych  obrabianych na szlifierkach do płaszczyzn. W ypływ  obróbki 
cieplnej na w łasności technologiczne obrabianych m ateriałów .

C harak terystykę, zasady działania, obsługi i konserw acji różnych typów 
i w ielkości szlifierek do płaszczyzn wraz z ich wyposażeniem.

Z asady czytania bardzo złożonych rysunków  technicznych części. Podstaw y 
trygonom etrii. Zasady ustalania technologicznej kolejności zabiegów dla ope­
racji w ielozabiegowych, w ykonyw anych na szlifierkach do płaszczyzn w przy­
padkach braku instrukcji technologicznych. Zasady uzbrajania i ustaw iania 
różnego rodzaju szlifierek do płaszczyzn. Sposoby mocowania i w yw aża­
nia tarcz ściernych. Sposoby diam entowania profilow ych tarcz ściernych. 
Zasady doboru tarcz ściernych pod względem m ateriału, w iązania, grubości 
i tw ardości ziarna. Zasady szlifowania w oiperacjach w ielozabiegow ych p ła­
szczyzn części o długości do 1000 mm, w 6—8 'k la s ie  dokładności. Zasady 
szlifowania w ielow ypustów  na w atkach sztyw nych i w iotkich, w 7— 10 klasie 
dokładności i 8—9 klasie chropowatości. Sposoby spraw dzania w ykonyw a­
nych robót.
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Powinien umieć:

Obsługiwać i konserw ow ać różne typy  szlifierek do płaszczyzn. Posłu­
giwać się sam odzielnie diamentem do diam entow ania i profilowania tarcz 
ściernych. Posługiwać się wszelkiego rodzaju tarczam i ściernym i, pomocami



•

w arsztatow ym i oraz przyrządam i pom iarow o-kontrolnym i, u ży w an y m i przy 
szlifowaniu płaszczyzn.

Czytać bardzo złożone rysunki techniczne części. O kreślić  techno log iczną  
kolejność zabiegów szlifowania płaszczyzn w operacjach  w ielozab iegow ycn , 
z doborem odpowiednich narzędzi (tarcz śc iernych), pom ocy w arsz ta to w y c h  
oraz param etrów  skraw ania w przypadku b raku  in stru k c ji techno log icznych . 
Zakładać, mocować i w yw ażać w szelkiego rodzaju  ta rcze  śc ie rn e . D obierać 
odpowiednie ta rcze ścierne pcd względem  rodzaju  m ateria łu , w iązan ia , g ru ­
bości i tw ardości ziarna. Samodzielnie uzbrajać i u staw iać różnego  rodzaju  
szlifierki do płaszczyzn. Diam entować i profilow ać ta rcze  śc ie rn e  k sz ta łto w e. 
M ocować części wrażliwe na odkształcenia. W ykonyw ać w ie lozab iegow e 
operacje szlifierskie, w 6—8 klasie dokładności, przy  sz lifow aniu  p łaszczyzn  
części o długości do lOCOmm, z utrzym aniem  rów noległości i p ro sto p ad ło śc i. 
Szlifować, w ielow ypusty na w ałkach sztyw nych i w iotkich  w 7— 10 k lasie  
dokładności i 8—9 klasie  chropowatości. Spraw dzić jakość  w y k o n an ia  robót 
na stanow isku roboczym.
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Przykłady robót:

1. Szlifowanie części o płaszczyznach kątow ych w 6—7 k lasie  dok ładności.
2. Szlifowanie rowków nieprzelotowych w 6—7 klasie  d ok ładnośc i z za­

chowaniem kąta 90“.
3. Szlifowanie klinów zbieżnych w 6—7 klasie dokładności.
4. Szlifowanie w iotkich listew szablonowych w 6—7 k lasie  dok ładności, 

jak: listwy do pomiarów krzyżowych ostojnic lokom otyw.
5. Szlifov/anie płaszczyzn noży gilotynowych.
6. Szlifowanie m atryc, stempli i tłoczników kształtow ych po harto w an iu , 

w 7—8 klasie dokładności.
7. Szlifowanie — po hartow aniu — czół spraw dzianów  w rażliw ych  na od­

kształcenia, z zachowaniem prostopadłości do osi gw intu, w 6̂—7 k la sie  
dokładności.

8. Szlifowanie dwóch środkowych w ybrań zamka w korbow odach  siln ika 
w ysokoprężnego, w 10—<11 klasie dokładności.

9. Szlifowanie na gotowo płaszczyzn czołowych .pierścieni tłokow ych.
10. Szlifowanie kw adratów  na walkach z utrzym aniem  prostopad łości i rów ­

noległości w stosunku do osi.
11. Szlifowanie kątów  sprawdzianów i przyrządów kontrolnych.
12. Szlifowanie na gotowo płaszczyzn płytek sprzęgłow ych w 6—8 k la sie  

dokładności, z zachowaniem równoległości.
13. Szlifowanie płaszczyzn głowic silników spalinow ych w Q—7 k la sie  do­

kładności, w produkcji naprawczej.



14. S zlifow anie w ielow ypustów  na w ałkach sztyw nych, w 7—9 klasie do­
k ład n o śc i i 9 k lasie  chropow atości.

15. Szlif owianie w.ielowypns'tów w w ałkach w iotkich, w 9— 10 klasfe dokład- 
dności i 8 k lasie  chropow atości.

16. Szlifow anie p łaszczyzn pok ryw  skrzynek i korpusów  urządzeń sygna­
lizac ji ko le jow ej, kopaln iane j i ulicznej — podlegających odbiorowi na

szczelność.
17. Szlifow anie w ielow ypustów  na w ałkach sztyw nych wielostopniowych, 

w 9—'10 k la s ie  dokładności i 8 k lasie chropow atości.
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SZLIFIERZ PŁASZCZYZN — kat. 7

Powinien znać:

C h a ra k te ry s ty k ę , zasady działania, obsługi i konserw acji 
i w ielkości sz lifierek  do  płaszczyzn w raz z ich wyposażeniem, 
zasady  obsług i m ikroskopu .

Z asady  dokonyw ania niezbędnych obliczeń przy o.pe-
i sp raw dzan iu  szlifow anych płaszczyzn. Technologie wie oza i . 
rac ji szlifow ania płaszczyzn. W pływ  szybkości skraw ania jj
obrab iane. Z asady  m ocow ania i składow ania części ® odkształcal-
Z asady  szlifow ania płaszczyzn części jednowym iarow yc ^  ^ ^
nych Lub w ielow ym iarow ych, sztyw nych o robót szli-
k lasie  dokładności. W arunki techniczne w ykonania i 
fierskich .

Powinien umieć:

O bsługiw ać i konserw ow ać wszelkie typy i w ielkości szlifierek do p ła­
szczyzn w raz z ich wyposażeniem . Posługiwać się wszelkiego rodzaju ta rcza­
mi ściernym i w zależności od rodzaju obrabianego m ateriału, zastosow anych 
param etrów  skraw ania i w ym agań jakościowych w ykonania robót.

D okonyw ać obliczeń niezbędnych przy ustaw ianiu, obróbce i spraw dzaniu 
szlifow anych płaszczyzn. M ocować i składow ać części łatw o odkształcalne. 
Szlifować płaszczyzny części jcdnowymiiarowe, łatwo odkształcalne lub w ie­
low ym iarow e — sztywne o długości ponad 1000 mm, w 6—7 klasie  do­
kładności. Szlifować w ielow ypusty w 6— 9 klaiśie dokładności i  9— 10 klasie 
chropow atości.
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P rz y k ła d y  ro b ó t:

2.

3.

1. Szlifowanie wielo w ypustów  na w alkach  sz ty w n y ch  w 6-—7 k la s ie  do­
kładności i 9— 10 klasie chropow atości.
Szlifowanie wielo'wy|pustów na w alkach w iolkich , w 7— 9 k la s ie  d o k ła d ­
ności i 9 klasie chropow atości, jak  np.: nap ęd o w e w ały  g łó w n e  lo k o ­
motyw spalinowych.
Szlifowanie w ielowypustów  na w ałkach  sz ty w n y ch  o p rz e su n ię ty ch  
osiach, w 7—9 klasie dokładności i 9 k la s ie  ch ro p o w ato śc i, jak  np.: 
w ały skrzyń biegów silników  spalinow ych.

4. Szlifowanie na gotowo Siprawdzianów kątow ych .
5. Szlifowanie prowadnic w ierzchnich i spodnich sań  su p o rto w y ch , w 6— 7 

klasie dokładności, z utrzym aniem  w ym iarów  n a  k rzy ż  z d o k ła d n o śc ią  
do ±  0,01 na całej długości.

6. Szlifowanie płaszczyzn podziału pótpanew ek oporow ych, g łó w n y ch  i k o r- 
bowodowych silników spalinow ych w S—7 k la sie  d o k ła d n o śc i .i 8 — 10 
klasie chroipowatości, przy zachowaniu rów noległości do osi p ó łp an ew ek , 
maksym alnie do 0,011 mm.

7. Szlifowanie kanałów  pod kam ienie ślizgow e w dług ich  w io tk ich  w alk ach , 
jak np.: jarzm a staw łdla parowozu.

8. Szlifowanie na gotowo pryzm ustaw czych pod k o rp u sy  s iln ik ó w  sp a li­
nowych, w 5—6 klasie dokładności.

9. Szlifowanie płaszczyzn w 5—6 klasie dokładności pod dow olnym i k ą ­
tami wzajem nie od siebie zależnymi w produkcji jed n o stk o w ej.

SZLIFIERZ PŁASZCZYZN — kat. 8

Powinien znać:

Budowę i zasady działania wszelkiego rodzaju  p rzyrządów  pom iarow o- 
kontrolnych włącznie z mikroskopem, używ anych do, sp raw dzan ia  ro b ó t w y ­
konyw anych w zakresie szlifowania płaszczyzn.

Rodzaje obróbki cieplnej i jej wpływ na obrabialność m ateria łów . Z asady  
i sposoby ustalania baz wyjściowych przy obróbce, m ocow aniu  i sp raw d za­
niu wielozabiegowych operacji, w ykonyw anych na częściach ' p ro filow ych  
o powiązanych wymiarach i w najwyższych k lasach  dok ładności. Z asady  
szlifowania płaszczyzn części łatwo odkształcalnych, w ielow ym iarow ych  i p ro ­
filowych w 5—7 klasie dokładności i w 9—(11 klasie  chropow atości. Z asady  
organizacji .pracy zespołu roboczegio.



P o w i n i e n  u m i e ć :

P o s ł u g i w a ć  s i ę  w s z e l k i e g o  r o d z a j u  p r z y r z ą d a m i  p o m i a r o w o - k o n t r o l n y m i .

O k r e ś l i ć  w p ł y w  o b r ó b k i  c i e p l n e j  n a  o b r a b i a l n o ś ć  m a t e r i a ł ó w .  D o  o n a c  

w s z e l k i c h  o b l i c z e ń  n i e z b ę d n y c h  p r z y  w y k o n y w a n i u ,  m o c o w a n i u  

n i u  s z l i f o w a n y c h  p ł a s z c z y z n .  U s t a l a ć  b a z y  w y j ś c i o w e  p r z y  °  ,

w a n i u  i  s p r a w d z a n i u  w i e l o z a b i e g o w y c h  o p e r a c j i ,  w y t k o n y w a n y c  . A

p r o f i l o w y c h  o  p o w i ą z a n y c h  w y m i a r a c h  w  n a j w y ż s z y c h  a s a c  

S z l i f o w a ć  n a  s z l i f i e r k a c h  d o  p ł a s z c z y z n  c z ę ś c i  ł a t w o  Z ' ® '  ^ ^ ^ i

m i a r o w e  i  p r o f i l o w e  w  5 — 7  k l a s i e  d o k ł a d n o ś c i  i  9 — ' M  k l a s i e  c  P 
O r g a n i z o w a ć  p r a c e  z e s p o ł u  r o b o c z e g o .

—  M l —

O d p o w i a d a  z a ;

■ P r e c y z j ą  w y k o n a n i a  i  m o ż l i w o ś ć  z n i s z c z e n i a  l u b  u s z k o d z e n i a  

s z t o w n y c h  p r a c o c h ł o n n y c h  i  m a t e r i a l o c h ł o n n y c h  c z ę ś c i  m a s z y n  

o r a z  z a  . p r a c ę  z e s p o ł u  r o b o c z e g o .

P rzyk łady  robót:

1 .  S z l i f o w a n i e  c z ę ś c i  ł a t w o  o d k s z t a ł c a l n y c h  o  d ł u g o ś c i  p o w y  i
w 6—7

■klasie dokładności.
2. S z l i f o w a n i e  p r o w a d n i c  ł ó ż  o b r a b ia r e k  o d ł u g o ś c i  d o  6  m, w  6  7  k l a s i e  

d o k ł a d n o ś c i .
'3. S z l i f o w a n i e  s t o ł ó w  o b r a b ia r e k  o d ł u g o ś c i  3—'6 m ,  w  6  7  k l a s i e  d o ­

k ł a d n o ś c i .
4. S z l i f o w a n i e  n a  g o t o w o  p r z e c i ą g a c z y  

Sie c h r o p o w a t o ś c i .
5. S z l i f o w a n i e  p ł a s z c z y z n  z w i ą z a n y c h  z e  s o b ą  w y m i a r o w o  d o  ±  0 ,006 m m ,

6 — 7 k l a s i e  d o k ł a d n o ś c i ,  j a k  np.;  k o r p u s y  s k r z y n e k  r o z d z i e l c z y c h  d o

s t e r o w a n i a  o b r a b ia r e k .

w tolerancji ±  0,015 mm i 9— 11 k la -

SZLIFIERZ PŁASZCZYZN — kat. 9 

Pow inien znać:

C h arak te ry stk ę  pracy szlifowanych części. Zasady usta lan ia technologu szli­
fow ania p łaszczyzn ‘ części w operacjach w ielozabiegow ych w ykonyw anych 
w  system ie produkcji jednostkow ej lub prototypow ej, z rów noczesnym  do­
borem  niezbędnych narzędzi, przyrządów, urządzeń, param etrów  skraw ania 
itp. Z asady  i sposoby szlifowania plaśzczyzn części łatw o odkształcalnych,



profilowych i w ielowym iarow ych w najw yższych  k la sac h  d o k ła d n o śc i i chro­
powatości, jak; spraw dziany, m atryce, p ryzm y itp. W a ru n k i te ch n ic zn e  w y­
konania i odbioru robót szlifierskich. Z asady  d o k o n y w a n ia  o d b io ru  robót 
w ykonyw anych przez podległy zespól p racow ników . Z a sa d y  k ie ro w a n ia  p ra ­
cami oraz instruow ania szlifierzy o niższych k w a lifik ac jac h .

Powinien umieć:

Ustalić technologię szlifowania płaszczyzn części w o p e ra c ja c h  w ielozab ie- 
gowych w ykonyw anych w system ie p rodukcji je d n o s tk o w e j lub  p ro to ty p o ­
wej, z doborem narzędzi, przyrządów, urządzeń, p a ra m e tró w  sk ra w a n ia  itp. 
Szlifować płaszczyzny części łatw o odksztalcalne, p ro filo w e i w ie lo w y m ia ­
rowe, w ykonyw ane w najwyższych k lasach  do k ład n o śc i i ch ro p o w ato śc i. 
Dokonać odbioru robót szlifierskich zgodnie z w aru n k am i te ch n ic zn y m i w y­
konania i odbioru robót. Kierować pracam i i in s tru o w ać  sz lif ie rzy  o n iższych  
kwalifikacjach.

—  112 —

Odpowiada za:

Stan 'techniczny unikalnych m aszyn oraz za p rec y z ję  w y k o n a n ia  i m ożli­
wość uszkodzenia lub zniszczenia bardzo kosz tow nych  części o b rab ia n y ch  na 
stanowisku roboczym oraz za pracę podległych m u 'p racow ników .

Przykłady robót;

1. Szlifowanie na gotowo w ielowym iarow ych p łaszczyzn  k sz ta łto w y c h  sp raw ­
dzianów, w S—,6 klasie dokładności i 10—'11 k la s ie  ch ro p o w ato śc i.

2. Szlifowanie na gotowo w ielow ym iarow ych p łaszczyzn  k sz ta łto w y c h  m a­
tryc, w 5—6 klasie dokładności i 10—(11 k la s ie  ch ro p o w ato śc i.

3. Szlifowanie w ielowym iarowych i k sz ta łtow ych  p łaszczyzn  części tru d ­
nych do m ocowania (łatwo odkształcalnych), w  5!—6 k la s ie  dok ładności 
i 10— 1'1 k lasie chropowatości, w ykonyw anych  w  sy s tem ie  p ro d u k c ji 
jednostkow ej i prototypow ej.

SZLIFIERZ WAŁKÓW I OTWORÓW — kat. 3 

Powinien znać:

Stosowane oznaczenia podstawowych rodzajów  m a te ria łó w  k o n s tru k c y j­
nych, jak- stal, żeliwo, m etale nieżelazne. R odzaje p łynów  ch łodzących , s to ­
sowanych przy w ykonyw aniu robót szlifierskich.



Z asady obsługi i konserw acji szlifierek bezklow ych oraz szlifierek do 
w ałków  i otw orów  najiprostszej konstrukcji. Rodzaje podstaw owych pomocy 
w arsztatow ych, jak; zabieraki, sercówki, uchw yty trzyszczękowe. Podsta­
wowe rodzaje ściernic. P rzyrządy pom iarowo-kontrolne, jak; przymiar, suw­
m iarka, spraw dziany tłoczkowe, nastaw ne, kątom ierz, mikromierz.

■Zasady czytania prostych  rysunków  technicznych części i instrukcji tech­
nologicznych, w zakresie w ykonyw anych robót szlifierskich. Sposoby ozna­
czania na rysunkach klas dokładności i chropowatości. Elem entarne podstawy
0 skraw aniu  i param etrach skraw ania metali. E lem entarne podstaw y o tar­
czach ściernych. Sposoby m ocowania części w kłach przy pomocy zabie- 
raka oraz w uchw ycie trzyszczękowym . Zasady szlifowania zgrubnego części 
w operacjach jednozabiegow ych — na ustaw ionej obfabiarce.

Powinien umieć:

Odróżniać wg oznaczeń podstaw ow e rodzaje m ateriałów  konstrukcyjnych, 
jak; żeliwo, stal, m etale nieżelazne. Sporządzić p łyn  chłodzący, stosowany 
przy w ykonyw aniu robót szlifierskich.

O bsługiw ać i konserw ow ać szlifierki berkłow e oraz szlifierki do wałków
1 otworów najprostszej konstriukcji. Posługiwać się podstawowym i pomocami 
warsztatow ym i, jak; zabieraki, sercówki, uchw yty  trzyszczękowe. Posługiwać 
się przyrządam i pomiarowo-ik-ontrolnymi, jak; przymiar, suwmiarka, spraw ­
dziany szczękowe i tłoczkowe, kątom ierz i mikromierz.

Czytać proste rysunki techniczne części i instrukcje technologiczne. Moco­
wać — pod nadzorem  — części sztywne w kłach przy pomocy ząbieraka 
oraz w uchw ycie trzyszczękowym, do obróbki zgrubnej. W ykonyw ać zgrub­
nie — na ustaw ionej obrabiarce — jednozabiegow e operacje szlifowania 
części w  12— 13 klasie dokładności.
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Przykłady robót:

'1, Szlifowanie na ustawionej szlifierce — wałków o średnicy od 
10—30 mm i długości do 100 mm, w 121—13' klasie dokładności.

2. Szlifowanie zgrubne tu le jek  grubościennych na trzpieniu, o średnicy  do 
50 mm i długości do 50 mm, w 12— 13 klasie dokładności.

3. Szlifowanie — na ustaw ionej szlifierce bezkłowej — kołków  cylindrycz­
nych i stożlkowych w 12— 13 klasie dokładności.

4. Szlifowanie zgrubne — pod nadzorem i na ustaw ionej szlifierce — otw o­
rów  w tu le jach  grubościennych o długości otworu nie p rzekraczającej 
średnicy, w 121—13 klasie dokładności.

5; Szlifowanie zgrubne prętów  i wałków na szlifierkach bezklowych.

8 — Taryfikator Cz. I



SZLIFIERZ WAŁKÓW I OTW ORÓW  —  k a t. 4 

Powinien znać:

Symbolikę i własności technologiczne p o d staw o w y ch  m a te r ia łó w  k o n stru k ­
cyjnych. Najczęściej w ystępu jące  w ady o b rab ian y ch  m a te r ia łó w . W łasnośc i 
i zastosowanie płynów chłodzących.

Zasady obsługi i konserw acji sz lifierek  b ezk łow ych  o raz  sz lif ie re k  do w ąt­
ków i otworów. O znaczenia i zastosow an ie  p o d s ta w o w y c h  ro d z a jó w  śc ier­
nic, używanych na stanow isku roboczym . R odzaje i z a s to so w a n ie  p rzy rządów  
i pomocy w arsztatow ych do m ocow ania o b rab ian y ch  części. P rz y rz ą d y  po­
miarowo-kontrolne, ja k : 'c z u jn ik  i średn iców ka czu jn ik o w a , w zo rzec  ch ropo­
watości (gładkości).

Zasady czytania średnio złożonych ry sunków  te ch n ic z n y c h  części. P odsta­
wy układu pasowań i to lerancji. P odstaw y  te ch n o lo g ii ro b ó t sz lifie rsk ich  
w zakresie szlifowania w ałków  i otw orów . Z asad y  u s ta w ia n ia  sz lif ie rek  do 
szlifowania zgrubnego. Zasady m ocow ania ta rcz  śc ie rn y c h . Z a sa d y  m oco­
wania obrabianych części. Z asady sam odzielnego  w y k o n y w a n ia  jednozab ie- 
gowych operacji szlifierskich czołem  i bokiem  ta rczy , w  £>-h 10 k la s ie  do­
kładności. Zasady spraw dzania i dokonyw ania p o m ia ró w  p rz y  u ży c iu  spravr- 
dzianów tłoczkowych, szczękow ych, m ikrom ierza, cz u jn ik a , ś re d n ic ó w k i czu j­
nikowej, w zakresie w ykonyw anych robó t sz lif ie rsk ich . P o d s taw o w e  p rzy ­
czyny powstawania braków  oraz sposoby zap o b ieg an ia  im.
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Powinien umieć:

Rozróżniać wg symboli podstaw ow e rodza je  m a te ria łó w  k o n stru k cy jn y ch , 
jak; ątal, żeliwo, m etale nieżelazne. S tosow ać p rzy  obsłudze  sz lif ie rek  odpo­
wiednie płyny chłodzące w zależności od ob rab ianego  m a te r ia łu .

Obsługiwać i konserwować podstaw ow e ty p y  sz lif ie rek  b ezk ło w y ch  oraz 
do wałkó^v i otworów. Posługiw ać się pom ocam i w a rsz ta to w y m i do m oco­
wania części obrabianych. Poslrg iw ać s.ię p odstaw ow ym i ro d za jam i ściernic, 
używanymi do szlifowania wałkóv/ i otwmrów. P o słu g iw ać  się  p rzy rząd a­
mi pomiarowo-kontrolnymi, jak; spraw dziany  tło‘czkow e i szczękow e, nii- 
kromierz, czujnik, średniców ka czujnikow a.

Czytać średnio złożone rysunki techn iczne części. S am o d z ie ln ie  u staw iać  
obsługiwaną szlifierkę do zgrubnego ob rab ian ia  części. S zlifow ać części 
w jednozabiegow ych operacjach czołem i bokiem  ta rc zy  śc ie rn e j, w 9— 10 
klasie dokładności. Dokonać sam odzielnie pom iaru  p rz y  u ży c iu  sp raw d z ia ­
nów tłoczkowych i szczękowych, m ikrom ierza, czu jn ika , ś re d n ic ó w k i czu j­
nikowej.
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P rz y k ła d y  ro b ó t;

10.

- kołków  cylindrycz- 
7—8 k lasie  doklad-

1. Szlifowanie zgrubne wałków jednoslopniow ych, sztyw nych, o średnicy  
powyżej 20 ram j długości do 500 ram, na szlifierkach kłow ych i bezkło- 
wych, w 9—(10 klasie dokładności.

2. Szlifowanie obwodu i czół kół zębatych, w 9— 10 klasie  dokładności, jak  
np.: do porap olejowych.

3. Szłifov.-anie na gotowo tu le jek  grubościennych o średnicy  i d ługości do 
100 mm, w 9— 10 klasie dokładności.

4. Szlifowanie — na ustaw ionej szlifierce bezkłow ej — 
nych — stożkowych, rolek, igieł łożyskow ych, w 
ności.

5. Szlifowanie rur na ustaw ionej szlifierce bezkłow ej.
6. Szlifowanie zgrubne średnicy zew nętrznej (do 150 mm) p ierścien i łożysk 

tocznych klasy norm alnej — przed obróbką cieplną.
7. Szlifowanie czoła krzyy^ek, jak np.t wału rozrządczego siln ika spali­

nowego.
8. Szlifowanie otworów przelotow ych o długości m niejszej od średnicy  

otworu w grubościennych i sztywnych tu le jkach  i kolach zębatych, 
w 9 k lasie dokładności.

9. Szlifowanie krótkich otworów w pierścieniach, podkładkach  ślizgow ych, 
pierścieniach łożysk tocznych, w 8—9 klasie dokładności.
Szlifowanie na gotowo — na ustaw ionych autom atach — otw orów  prze­
lotow ych krótkich, w 7—8 klasie dokładności.

11. Szlifowanie kołnierzy łożysk stożkow o-rolkow ych i cylindrycznych.
12. Szlifowanie między operacyjne trzonków zaworów w 9—‘10 k lasie  do­

kładności.

SZLIFIERZ WAŁKÓW I OTWORÓW —- kat. 5

Powinien znać:

Rodzaje i w łasności technologiczne m ateriałów  konstrukcyjnych.
Zasady działania, obsługi i konserw acji różnych typów  szlifierek, jak: 

szlifierek bezkłow ych, szlifierek do w ałków  i otworów oraz szlifierek do 
gwintów. Rodzaje tarcz ściernych, używ anych do szlifowania w ałków  i otw o­
rów, ich podział pod względem ziarnistości i tw ardości, sym bole oraz za­
sady ich doboru, w zależności od obrabianego m ateria łu  i w ym aganej chro­
pow atości pow ierzchni obrabianej. P rzyrządy pom iarow o-kontrolne, jak: p łytki 
wzorcowe, passam etr, m ikrom ierz do gwintów, wałeczki.

Z asady czytania złożonych rysunków  technicznych części. Zasady w yko­
nyw ania odręcznie prostych szkiców w arsztatow ych części. Sposoby wym ia-



]
row ania rysunków  konstrukcyjnych  z uw zg lądn ien iem  o zn a cz an ia  odchy leń  
od kształtu  geom etrycznego obrab ianych  części. Z asad y  d o b o ru  —  w g in­
strukcji technologicznych—■parametrów sk raw an ia , w za leżnośc i od rodzaju  
obrabianego m ateriału. Podstaw y technologii obróbki w ió row ej. Z asa d y  uzbra­
jania i ustaw iania szlifierek bezkfowych, sz lifierek  do w ałk ó w  i otw orów  
oraz szlifierek do gwintów, z w yprow adzeniem  ró 'w noleglości ta rc z  śc ie rn y ch  
i nastaw ieniem  do szlifowania. Z asady d iam en tow an ia  ta rcz  śc ie rn y ch . Z asa­
dy szlifowania części sztyw nych, w lelowym laTow ych, w 7— 8 k la s ie  d o k ład ­
ności oraz szlifowania zgrubnie stożków  z dok ładnością  do ±0,02 mm. Za­
sady szlifowania gwintów. Zasady u jaw nian ia i u su w an ia  p rzy czy n  p o w odu­
jących drgania oraz braki i niew łaściw ą chroipowatość p o w ierzch n i o b rab ia ­
nych. Zasady określania k lasy chropow atości sz lifow anej p o w ierzch n i przez 
porównanie z wzorcem.
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P o w i n i e n  u m ie ć :

O b s ł u g iw a ć  i k o n s e r w o w a ć  r ó ż n e  t y p y  s z l i f i e r e k  w r a z  z  i c h  w y p o s a ż e n i e m .  
S t o s o w a ć  o d p o w i e d n i e  r o d z a j e  ta r c z  ś c i e r n y c h ,  w  z a l e ż n o ś c i  o d  r o d z a j u  
o b r a b i a n e g o  m a t e r i a łu  o r a z  w y m a g a n e j  c h r o p o w a t o ś c i  p o w i e r z c h n i  s z l i f o ­
w a n e j .  P o s ł u g i w a ć  s ię ,  p r z e c h o w y w a ć  i k o n s e r w o w a ć  p r z y r z ą d y  p o m i a r o w o -  
k o n t r o ln e  ja k :  s p r a w d z ia n y  t ł o c z k o w e  i s z c z ę k o w e ,  m i k r o m i e r z ,  c z u j n i k ,  
ś r e d n i c ó w k a  c z u j n i k o w a ,  p ł y t k i  w z o r c o w e ,  p a s s a m e t r ,  m i k r o m i e r z  d o  g w i n ­
t ó w ,  w a ł e c z k i .

Czytać złożone rysunki techniczne części. W y k o n y w ać o d ręczn ie  p ro ste  
szkice w arsztatow e części. U zbrajać i ustaw iać obsług iw ane sz lifierk i, z w y­
prowadzeniem  równoległości tarczy śc iernej oraz n as taw ie n iem  do sz lifow a­
nia. Diam entować i profilować tarcze ścierne. Szlifow ać części sz tyw ne, w ielo ­
wym iarowe w 7—8 klasie doikładności. Szlifować zg rubn ie  s to żk i z pom ia­
rem  na spraw dzian z dokładnością do ±  0,02 mm. Szlifow ać zg ru b n ie  gw in ty  
m etryczne i calowe. -Ujawniać i usuw ać przyczyny p o w o d u jące  d rg an ia  oraz 
braki i niew łaściw ą chropow atość pow ierzchni ob rab ianych . O k reś lić  k lasę  
chropow atości obrabianej pow ierzchni przez porów nanie z w zorcem .

Przykłady robót;

2 .

Szlifowanie na gotowo wałków w ielostopniow ych — sz ty w n y ch  o d ługoś­
ci do 500 mm, w 7—8 klasie dokładności, jak  np.: w irn ik i m aszyn  e lek ­
trycznych.
Szlifowanie na gotowo obwodu i płaszczyzn czołow ych tu le je k  c ienko ­
ściennych o średnicy do 100 mm i długości do 100 mm, w 7—6 k la s ie  
dokładności, jak np.; tulejki w alka rozrządczego.



3. Szlifowanie stożków znorm alizowanych w S—10 k lasie  dokładności.

4. Szlifowanie w ieloklinów  po obwodzie na w ałkach sztyw nych, w 9—>10 
klasie dokładności.

5. Szlifowanie kołków  cylindrycznych i stożkow ych, w 1—8 k lasie  do­
kładności — na sam odzielnie ustaw ionych szlifierkach bezkłow ych.

6. Szlifowanie zgrubno-wgłębne otw orów  stożkow ych w kołach zębatych 
silników trakcyjnych.

7. Szlifowanie otworów przelotow ych w częściach sztyw nych i grubościen- 
nych przy długości w iększej od średnicy  otw oru, w 8 k lasie  dokładności, 
jak np.: krzyżakach i pochw ach w ału C ardana lokom otyw  spalinow ych.

8. Szlifowanie otworów w pierścieniach, podkładkach ślizgow ych, p ie rśc ie­
niach łożysk tocznych, o średnicy powyżej GO-nini i długości pow yżej 
50 mrn, w 7 klasie dokładności.

9. Szlifowanie otworów nieprzelotowych w tu le jkach  i dźw igniach, w 8—9 
k lasie  dokładności.

10. Szlifowanie zgrubne gwintów m etrycznych i calow ych w produkcji jed ­
nostkow ej, jak n.p.; gw intow niki ręczne i m aszynowe — specjalne.

11. Szlifowanie otworu bieżni i czoła w ew nątrz korpusu łożyska, w 7—8 
klasie dokładności.

12. Szlifowanie w ałków  sztyw nych o długości do 1500 mm, w 7—8 klasie  do­
kładności, jak np.: w ały napędow e w agonów  spalinow ych.

13. Szlifowanie w ałków  i kołków  stożkowych — w 7>—8 klasie  dokład­
ności — na sam odzielnie ustaw ionej szlifierce bezkłow ej.

14. Szlifowanie w ykańczające na szlifierce bezkłow ej pierścieni łożysko­
wych — zew nętrznych o średnicy  do 120 mm.

15. Szlifowanie po obwodzie cienkich części m ocowanych w pakiecie, w 7—8 
klasie dokładności.

16. Szlifowanie trzonków  zaworów w 8 k lasie  dokładności.

17. Szlifowanie w głębne kanałów  na średnicach zew nętrznych w 9— 10 klasie  
dokładności.
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SZLIFIERZ WAŁKÓW I OTW ORÓW  — kat. 6 

Powinien znać:

R o d z a j e  i w ł a s n o ś c i  t e c h n o l o g i c z n e  w s z e l k i e g o  r o d z a j u  m a t e r i a ł ó w  k o n ­
s t r u k c y j n y c h  o b r a b i a n y c h  n a  s z l i f i e r k a c h  d o  w a ł k ó w ,  o t w o r ó w  i g w in tó v z .  
W p ł y w  o b r ó b k i  c i e p l n e j  na w ł a s n o ś c i  o b r a b i a n y c h  m a t e r i a łó w .



C harakterystykę, zasady działania, obsługi i k o n se rw ac ji w sze lk ic h  typów  
i w ielkości szlifierek do w ałków , o tw orów  i gw in tów  w ra z  z ich w y p o sa ­
żeniem. Zasady posługiw ania się optim etrem  in d y k a to ro w y m  o raz  p rzy rzą ­
dami do pom iarów gwintów.

Zasady czytania bardzo złożonych rysunków  tech n iczn y ch  części. P odsta­
wy trygonom etrii. Zasady obliczania pochy len ia  lin ii ś ru b o w e j g w in tu  oraz 
przekładni kół zębatych. Zasady usta lan ia tech n o lo g iczn ej k o le jn o śc i zab ie­
gów dla operacji w ielozabiegow ych w ykonyw anych  na sz lif ie rk ac h  w p rzy ­
padkach braku instrukcji technologicznych. Z asady  u z b ra ja n ia  i u staw ian ia  
różnego rodzaju szlifierek do wałków , otw orów  i gw in tów . S p osoby  m oco­
w ania i w yw ażania tarcz ściernych. Z asady  doboru  ta rc z  śc ie rn y ch  pod 
względem m ateriału, w iązania, grubości i tw ardośc i ziarna. S p o so b y  d iam en­
tow ania profilowych tarcz ściernych. Z asady m ocow ania części w raż liw ych  
na odkształcenia. Zasady szlifowania długich w io tk ich  w ałków . Z asa d y  szli­
fowania długich otworów w częściach c ienkośc iennych , w  6— 7 k la s ie  do­
kładności. Zasady szlifowania stożków  w  7—8 k la s ie  d o k ła d n o śc i, z pom ia­
rem na wałeczki. Zasady szlifowania na gotow o gw in tów  m e try czn y c h  i ca­
lowych. Zasady określania klas chropow atości w y k o n an e j p o w ierzch n i. Spo­
soby spraw dzania w ykonanych robót.
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Powinien umieć;

Obsługiwać i konserw ow ać w szelkie typy  szlifierek  do w ałk ó w , o tw orów  
tern ri  ̂ "wyposażeniem. Posługiw ać się sam o d zie ln ie  diam en-

O lam en owania i profilowania tarcz śc iernych . P o siu g iw ać  się  w szel- 
nr7v tarczam i ściernym i i pom ocam i w arsz ta tow ym i, używ anym i
P y  szlifowaniu wałków i otworów. Posługiw ać się op im etrem  in d y k a to ­
rowym oraz przyrządam i do pom iarów gwintów.

Czytać bardzo złożone rysunki techniczne części. O k reślić  techno log iczną 
ejnosc zabiegów operacji w ielozabiegow ych z doborem  odpow iedn ich  

narzę zi (tarcz ściernych), pomocy w arsztatow ych  oraz p a ra m e tró w  sk ra ­
w ania, w przypadkach braku instrukcji technologicznych . Z ak ład ać , m ocow ać 
1 w yw ażać wszelkiego rodzaju tarcze ścierne. D obierać o d pow iedn ie  ta rcze  
ścierne pod względem n.iateriału, w iązania, gruibości i tw ardośc i z iarna. D ia­
m entować i profilować kształtow e tarcze śc ierne. U zbrajać i u s taw iać  róż­
nego rodzaju szlifierki do wałków, otw orów  i gw intów . M ocow ać części 
w rażliw e na odksztakenia. Szlifować w ałki d ług ie i w io tk ie  o d ługośc i do 
20 średnic. Szlifować stożki z pomiarem na w ałeczk i, w  —8 k la s ie  d o ­
kładności. Szlifować długie otw ory w częściach c ienkośc iennych , w' 3 —7 
k lasie  dokładności. Szlifować na gotowo gw in ty  m etryczne i ca low e z oh- 
liczeniem pochylenia linii śrubow ej gw intu oraz pr.zek'ładn,i k ó ł rm ianow ych  
(zębatych). O kreślać klasę chropow atości ob rab ianej pow ierzchn i. Spraw - 
dzić jakość w ykonania robót na stanow isku roboczym .
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P rz y k ła d y  ro b ó t:

1. Szlifowanie w ałków  w iotkich, w 7—8 k lasie  dokładności, jak  np.: półosie 
tylnego mostu, w alki do prądnic w agonow ych.

2. Szlifowanie tulei wrzecion w 6—7 klasie dokładności.
3. Szlifowanie w ałków  sztyw nych w 6—1 k lasie  dokładności.
4. Szlifowanie obwodów tulei dw u-trzy stopniow ych z zachow aniem  wspól- 

osiowości, w 6—1 k lasie dokładności.
5. Szlifowanie otworów nieprzelotow ych w 7—8 klasie  dokładności.
6. Szlifowanie obwodu odsadzeń kól zębatych, sprzęgiieł kłow ych, z jedno ­

czesnym szlifowaniem czoła i zachowaniom prostopadłości, w 6— 7 k la ­
sie dokładności.

7. Szlifowanie trzpieni tokarskich, szlifierskich, frezerskich, w 8—7 klasie 
dokładności.

8. Szlifowanie stempli do dziurkowników, w 6—7 klasie  dokładności.
9. Szlifowanie na golowo gwintów m etrycznych lub calow ych, jak  np,: 

gwintowników ręcznych i maszynowych w ,produkcji jednostkow ej.
10. Szlifowanie zgrubne krzyw ek po kopiale na specja lnej obrabiarce, jak  

np.: wałków rozrządowych.
11. Szlifowanie stożków o średnicy do 150 mm i długości do 400 mm, w 7 k la ­

sie dokładności.
Ii2. Szlifowanie powierzchni kulistych tarczą profilową, w T—9 k lasie  do­

kładności.
13. Szlifowanie otworów przelotow ych jednośrednicow ych z planow aniem  

czół przy średnicy otworu powyżej 30 mm, w 7 k la sie  dokładności.
14. Szlifowanie otworów o średnicy poniżej 60 mm, na długości m niejszej 

od średnicy otworu, w pierścieniach i tulejach grubościennych, w 7 k la ­
sie dokładności.

15. Szlifowanie na gotowo gwintowników rurow ych z zeskokiem  w pro­
dukcji jednostkow ej, jak  np.: gw intow niki ręczne i m aszynow e — spe­
cjalne.

16. W stępne sulifow anie spraw dzianów  profitowych.
17. Szlifowanie w stępne tu le i cienkościennych o średnicy otw oru pow yżej 

100 mm, przy długości m niejszej od 2 średnic, w 8 k lasie dokładności.
18. Szlifowanie otworów w częściach trudnych do zam ocowania, w 7 k lasie 

dokładności, jak np.: gniazda pod łożyska w m ażnicach taboru  k o le ­
jowego.

19. Szlifowanie pierścieni łożysk tocznych, w ahliw ych rolkow o-stożkow ych, 
w  5—6 klasie dokładności.

20. Szlifov/anie kanałów  o szerokości do 10 mm, w 7—8 klasie dokładności, 
jak  np.: przesuw ki skrzyń biegów.

21. Szlifowanie zgrubne walców do gwintów.



22. Szlifowanie zgrubne gw intów  m etrycznych i ca low ych  .sprawdzianów  
tłoczkowych i pierścieniow ych, w  produkcji jed n o stk o w ej.

22. Szlifowanie otworów w korpusach pomp ole jow ych  lo k o m o ty w  spali­
nowych, sam olotów oraz zaworów hydrau licznych  — w rem on tach  — 
w 7—8 klasie dokładności.

24. Szlifowanie zgrubne gwintów trapezow ych zw ykłych  i n iesym etrycznych  
sprawdzianów tłoczkowych i pierścieniow ych w p ro d u k c ji jednostkow ej.

25. Szlifowanie otworów kói zębatych jednow ieńcow ych, w  6— 7 k la sie  do­
kładności.

26. Szlifowanie trzonków zaworów silników  spa linow ych w 0—7 k la s ie  do­
kładności.
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SZLIFIERZ WAŁKÓW I OTWORÓW — kat. 7 

Powinien znać:

Podstawowe zasady obsługi m ikroskopu. Z asady doko n y w an ia  obliczeń 
niezbędnych przy ustawianiu, obróbce i spraw dzaniu  sz lifow anych  części. 
Technologię szlifowania wałków, otworów i gw intów  w  o p erac jach  w ieloza- 
biegowych. Zasady ustaw iania szlifierek do w szelkiego ro d za ju  gw intów  
zewnętrznych i w ewnętrznych, z bardzo dokładnym  ustaw ien iem  skoku  gw in­
tu, przy użyciu urządzeń korygujących. W pływ  szybkości sk raw an ia  na 
pow ierzchnie obrabiane. Zasady mocowania i sk ładow an ia  części ła tw o 
odkształcalnych. Zasady szlifowania wałków i otw orów  w 4i—6 k la sie  do­
kładności. Zasady szlifowania gwintów w ew nętrznych jedno  i w ielozw ojo- 
wych. W arunki techniczne w ykonania i odbioru robót sz lifiersk ich  w ykony­
w anych na szlifierkach do wałków i otworów.

Powinien umieć: '

Posługiw ać się wszelkiego rodzaju tarczam i ściernym i w łącznie z w łaści­
wym ich doborem, zastosowaniem i w yprofilowaniem , w zależności od obra­
bianego m ateriału , param etrów  skraw ania i w ym agań jakośc iow ych  w yko­
nania robót.

Dokonywać obliczeń niezbędnych przy ustaw ianiu, obróbce i sp raw dzaniu  
szlifowanych wałków, otworów i gwintów. U staw iać sz lifierk i do gw intów  
z bardzo dokładnym  ustawieniem  skoku gw intu przy użyciu  u rządzeń  ko­
rygujących  .Mocować i składować części łatwo odkształcalne. W ykonyw ać 
szlifowanie w ałków  i otworów w 4*—6 klasie dokładności. Szlifow ać gw inty  
w ew nętrzne jedno i wielozwojowe. Sprawdzić jakość w ykonanych  operacji 
zgodnie z w arunkam i technicznym i w ykonania i odbioru robót.
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P r z y k ła d y  ro b ó t :

15,

l!6

18

19.

e .

9.

1. S z l i f o w a n i e  w a ł k ó w  w i o t k i c h  o  d ł u g o ś c i  w i ę k s z e j  n iż  20 ś r e d n ic ,  w  6— 7 
k l a s i e  d o k ł a d n o ś c i .

2. S z ł i f o w a n i e  w a ł k ó w  s z t y w n y c h  w i e l o s t o p n i o w y c h ,  w  5— 6 k l a s i e  d o ­
k ł a d n o ś c i .

3. S z l i f o w a n i e  n a  g o t o w o  s p r a w d z i a n ó w  s t o ż k o w y c h .
4. S z l i f o w a n i e  z g r u b n e  b i e ż n i  w a t ó w  w y k o r b i o n y c h  p o  r e g e n e r a c j i .
5. S z l i f o w a n i e  na  g o t o w o  z ł o ż o n e g o  k s z t a ł t u  p ł a s z c z a  t ło k a .
6. S z ł i f o w a n i e  na  g o t o w o  g w i n t ó w  na  f r e z a c h  ś c i n o w y c h ,  t r z p ie n i o w y c h  

i n a s a d z a n y c h  do' g w i n t ó w  m e t r y c z n y c h  i c a l o w y c h  w  p r o d u k c j i  j e d ­
n o s t k o w e j .

7. S z l i f o w a n i e  z  p a s o w a n i e m  c z ę ś c i ,  ja k :  t u l e j e  z a c i s k o w e  i r o z p r ę ż n e  
o ś r e d n i c y  d o  200  m m .
S z l i f o w a n i e  n a  g o t o w o  g w i n t o w n i k ó w  z  g w i n t e m  tr a p e z o w y m .
S z l i f o w a n i e  z a s k o k u  f r e z ó w  m o d u ł o w y c h .

10. S z l i f o w a n i e  g ł ę b o k i c h  i w ą s k i c h  k a n a ł ó w  n a  o b w o d z ie ,  w  7 k l a s i e  d o ­
k ł a d n o ś c i ,  j a k  np.:  ,pod p i e r ś c i e n i e  z a b e z p ie c z a j ą c e .

11. S z l i f o w a n i e  n a  g o t o w o  p r o f i lu  g w i n t u  na  f r e z a c h  ś l i m a k o w y c h  z z a s k o -  
k i e m  w  t o l e r a n c j i  .na c z t e r e c h  s k o k a c h  g w i n t u  ±  0,02 m m  n a  '/z k ą ta  
± OJIO'.

12. S z l i f o w a n i e  o t w o r ó w  w  k o ł a c h  z ę b a t y c h  w i e l o w i e ń c o w y c h  o u z ę b ie n iu  
s . t o ż k o w o - ł u k o w y m  o r a z  t u l e j a c h  c i e n k o ś c i e n n y c h ,  s p r z ę g a c h  itp. w  6— 7 
k l a s i e  d o k ł a d n o ś c i .

13. S z ł i f o w a n i e  o t w o r ó w  n i e p r z e l o t o w y c h ,  k t ó r y c h  d ł u g o ś ć  j e s t  w i ę k s z a  od 
ś r e d n i c y ,  w  6— 7 k l a s i e  d o k ł a d n o ś c i ,  ja k  np.: p a n e w k i  k o ł n i e r z o w e  do  
s i l n i k ó w  t r a k c y j n y c h .

14. S z l i f o w a n i e  o t w o r ó w  p r z e l o t o w y c h ,  w  5 k l a s i e  d o k ła d n o ś c i ,  ja k  n,p.: tu ­
l e j k i  w a ł k ó w  r o z r z ą d u .
S z l i f o w a n i e  n a  g o t o w o  o t w o r ó w  c y l i n d r y c z n y c h  i s t o ż k o w y c h  w  k o ł a c h  
z ę b a t y c h  s i l n i k ó w  s p a l i n o w y c h .
S z l i f o w a n i e  o t w o r ó w  w  t u l e j a c h ,  k o r p u s a c h  i p i e r ś c i e n ia c h  t r u d n y c h  do  
z a m o c o w a n i a ,  w  5— 6  k l a s i e  d o k ł a d n o ś c i ,  ja k  np.: k o r p u s y  p o m p  w t r y s ­
k o w y c h .

17. S z ł i f o w a n i e  w y k a ń c z a j ą c e  t u ie i  c y l i n d r y c z n y c h  o ś r e d n i c y  o t w o r u  p o ­
w y ż e j  145 m m  i d ł u g o ś c i  270 m m , w  6— 7 k l a s i e  d o k ł a d n o ś c i  —  p r z y  
j e d n o c z e s n y m  z a c h o w a n i u  w k l ę s ł o ś c i  e l ip ityczn ej ,  s t o ż k o w a t o ś c i  i b e c z k o -  
w a t o ś c i  w  g r a n i c a c h  0,03 m m .
S z l i f o w a n i e  g w i n t ó w  n a  g w i n t o w n i k a c h  s p e c j a l n y c h ,  p r z e z n a c z o n y c h  do  
n a c i n a n i a  b a r d z o  d o k ł a d n y c h  g w i n t ó w  w  n a c z y n k a c h  i  s p r a w d z ia n a c h  
p i e r ś c i e n i o w y c h .
S z ł i f o w a n i e  n a  g o t o w o  t u l e j e k  w i e r t n ic z y c h  s t a ł y c h  i w y m i e n n y c h .

20. S z l i f o w a n i e  n a  g o t o w o  t r z o n k ó w  z a w o r ó w  s i l n i k ó w  s p a l i n o w y c h ,  w  5 —6  
k l a s i e  d o k ł a d n o ś c i .



SZLIFIERZ WAŁKÓW I OTWORÓW — kat. 8 

Powinien znać:

Budowę, zasady działania i stosow ania w szelkiego ro d za ju  przyrządów  
pom iarowo-kontrolnych włącznie z m ikroskopem  w arszta tow ym , używ anych  
do spraw dzania robót w ykonyw anych na szlifierkach do w ałków  i otw orów .

Zasady w ykonyw ania szkiców niezbędnych przeciw spraw dzianów . Rodzaje 
obróbki cieplnej i jej wpływ na obrabialność m ateria łów . Z asady  i sposoby 
ustalania baz wyjściowych przy mocowaniu, obróbce i sp raw dzan iu  części 
szlifowanych w operacjach w ielozabiegowych o pow iązanych  w ym iarach  
i w najwyższych klasach dokładności. Zasady dokonyw ania w szelk ich  obli­
czeń koniecznych przy w ykonyw aniu i spraw dzaniu  w ałków , o tw orów  i gw in­
tów. Zasady szlifowania wałków, otworów i gw intów  o złożonych w ym iarach  
i w najv7yższych klasach dokładności. Zasady spraw dzania i odbioru  w y­
konania wszelkich robót w ykonyw anych na szlifierkach do w ałków , olv/c- 
rów i gwintów. Zasady organizacji pracy zespołu roboczego.

—  122 —

Powinien umieć:

Poslugiy/ać się wszelkimi przyrządam i pom iarow o-kontrolnym i, w łącznie 
z mikroskopem warsztatowym.

W ykonyw ać szkice niezbędnych przeciw spraw dzianów . D okonyw ać w szel­
kich obliczeń koniecznych przy mocowaniu, obróbce i sp raw dzan iu  w yko- 
jian ia  operacji szlifierskich w zakresie wałków, otw orów  i gw intów . U stalać 
bazy w yjściowe przy obróbce i spraw dzaniu operacji w ielozabiegow ych 
części o pow iązanych wym iarach i w ykonyw anych w  najw yższych  klasach  
dokładności. Szlifować wałki, otwory i gw inty o w szelkiego rodza ju  p ro fi­
lach w najwyższych M asach dokładności i chropow atości. Spraw dzić i do­
konać odbioru technicznego wszelkiego rodzaju robót w ykonyw anych  na 
szlifierkach do wałków, otworów i gwintów. O rganizować p race  zespołu  ro ­
boczego.

O dpow iada za:

Precyzję w ykonania i możliwość uszkodzenia lub zniszczenia kosztow nych , 
pracochłonnych lub m ateriałochłonnych części maszyn, u rządzeń i narzędzi 
oraz za pracę brygady.
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1. Szlifowr.nie zarysu  gw intów  płaskich lub trapezow ych na śrubach po- 
cićjgowych, w 1 k lasie  dokładności.

2. Szlifow anie na gctcw o  w'ólów w ykorbionych, w 5—6 klasie dokład­
ności.

3. Szlifow anie na gctow o przeciągaczy i przepychaczy, w' 5—6 klasie do­
kładności.

4. S zlifow anie średn icy  zew nętrznej i w 'ewnętrznej noża Fellow's'a po szli­
fow aniu  profilu  zęba.

5. Szlifow anie o tw orów  dwmstronnych wspólosiow^o-cylindrycznych i stoż­
kow ych, w 5—6 klasie  dokładności.
S złifow anie na gotow o cyłindra podwozia samołotu, w 5̂—6 kłasie do­
k ładności (przy rem ontach). /
Szlifow anie w ału reduk to ra  siłnika samolotu, w 5—6 klasie dokładności
(przy rem ontach).
S złifow anie długich cylindrów  podtrzymy^vanych w podlrzymce. 
Szlifow anie na gotow o w ałków  wiotkich, kontrolnych, wrzecion itp. 
o długości pow yżej 800 mm, w 5 —6 klasie dokładności.
Szlifow anie tu le i z indyw idualnym  pasowaniem  do korpusów o średnicy 
pow yżej 200 mm i długości pow yżej 6C0 mm, jak np.: przetworniki hy­
drau liczne lokom otyw  spalinow ych.
Szlifow anie spraw dzianów  tłoczkow ych w 4—5 klasie dokładności. 
Szłifow anie otw orów  w w iórkow nikach i frezach ślimakowych, w 3 6 
k lasie  dokładności.
Szlifow anie w ykańczające  czopów w  częściach bardzo odpowiedzialnych 
np.: w ały  w ykorbione silników  i sprężarek.
Szłifow anie w ałków  i otworów w kołach zębatych pomp olejowych 
uk ładów  sm arow ania urządzeń napędow ych.
Szlifow anie otw orów  kształtow ych w m atrycach.
Szlifow anie ślim aków  układu kierowniczego pojazdów samochodowych.

P r z y k ła d y  ro b ó t :

6.

7.

8.
9.

10.

1 1 .

12.

13.

14

15
16

SZLIFIERZ W AŁKÓW  I OTW ORÓW  kat. 9

Pow inien znać:

Sposoby usta lan ia baz w yjściow ych przy obróbce i spraw dzaniu wielo­
operacyjnych i w ielcigabarytowych części obraibianych na unikalnych szli­
fierkach. S tosow ane system y i urządzenia do program ow ania operacji szli- 
fiers,k.'ich, w ykonyw anych na szlifieirkach do wałków;, otworów i gwintów. 
Technologię w ykonania wszelkich p ra c  szlifierskich w najwyższych k la­
sach dokładności i chropowatości. Zasady szlifowania w ielogabarytow ych
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części, w 4—6 Masie dtykladniości, w syisteanie produkcji je d n o s tk c w e j lub 
prototypow ej. Zasady kierow ania pracam i i in struow an ia  sz lifierzy  o niż­
szych kw alifikacjach.

Powinien umieć:

Obsługiwać szlifierki unikalne oraz ustaw iać i nadzorow ać p roces szlifo­
wania. Ustaiw‘iać i regulować szlifierki ze sterowaniemi p rogram ow ym . Szli­
fować części w ielogabarytow e o najwyższych w ym aganiach  jakościow ych . 
Szlifować części w ielowym iarowe i kształtow e, w 4— 6 k la s ie  dokładności, 
w system ie produkcji jednostkow ej i pro to typow ej. Doikonywać odbioru 
robót szlifiersikich zgodnie z warunkam i technicznyiini w y k o n an ia  i odbioru 
robót. Kierować pracam i zes.polu roboczego i instruow ać szlifierzy  o niższych 
kw alifikacjach.

Odpowiada za:

Stan unikalnych obrabiarek i bardzo kosztow nych w yposażeń. P recyzję 
w ykonania i możliwość uszkodzenia bardzo kosztow nych oraz m ateria lo- 
chtonnych części oraz za prace pcxdleglych mu pracow ników .

Przykłady robót:

2.

1. Szlifowanie niciprzelotowe promieni powyżej r =  200 mm w to le ranc ji 
0,01 mm, w dużych m atrycach i stem plach w ykrojników .
Szlifowanie na gotow.o w tolerancji 0,005 mm spraiwd.zianów w ielorow - 
kowych o ewolwentowym  zarysie zębów.

3. Szlifowanie stempli zam ykających gniazda form, z u trzym aniem  w spół­
zależności w ym iarowej pomiędzy średnicą, stożkam i i długością, w to ­
lerancji 1-0,02 mm. *

TOKARZ — kat. 2 

Powinien znać:

podstaw ow e m ateriały  konjstrukcyjne, jak; stal, żeliwo, m etaleZ nazw y 
nieżelazne.

Zasady w łączania i w yłączania oibsługi/wanej to k ark i k ło w ej lub rew o l­
w erow ej. Podstaw ow e przyrządy m ocujące, jak: uchw yty  sam ocen tru jące ,

'T



zaciski. Podstaw ow e narzędzia tokarskie, jak: noże do toczenia wzdłużnego 
i .planowania, wiertła, T.o,zw.iertaTki, dtp. Przyrządy pomiaTaw.o^kontrołne, jak; 
przymiar, suwmiarka.

N ajp rostsze  sposoby  m ocow ania i odmocoiwywania narzędzi. N ajprostsze 
sposoby m ocow ania części w uchw ytach sam ocentru jących  d zaciskach. 
Z asady  w ykonyw an ia  —  p o d  nadzorem  i na ustaw ianych obrabiarkach — 
operacji jednoza.biegow ych n a  tokarkach  k łow ych lub k iłkuzabiegow ych na 
rew olw erów kach .
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Pow inien um ieć:

W łączać d w y łączać  obsługiw aną to k a rk ę  k łow ą Lub rew ołw erów kę. Po- 
• sługiw ać sdą 'uchw ytem  sam ocentru jącym  d izaciskamd. Posługiw ać się n a j­
p rostszym i narzędziam i skraw ającym i, jak : noże 'do toczenia wzdłużnego 
i p lanow an ia , w ie rtła , rozw iertanki. Posługiw ać się przyrządam i pomdarowo- 
kontro łnym i, jak : iprzymdar, suw m iarka.

M ocow ać części sz tyw ne w uchw ytach sam ocentrujących lub zaciskach. 
W ykonyw ać —  p o d  nadzorem  S n a  ustaw ionej tokar.ce 'kłowej — najprostsze, 
jednozahiegow e operac je . W ykonyw ać — pod nadzorem  d na 'ustawionej re- 
w olw eró'w ce — najp rostsze , k ilk u  zab iegow e operacje.

P rzyk łady  robót:

W ykonu je  pod  nadzorem  na ustaw ionej obrabiarce:

1. Planawande, zaokrąg lan ie, fazowanie nakrę tek , śrub, wkrętów, wałków, 
sworznii, osi, czopó,w itp.

2. U cinanie prętów, .Wiałków d irur o średnicy do 50 imm z d-o.kład’n;ością na 
długości cięcia do 0,5 nim.

3. Toczenie zgrubne; ko łków  ■cyłindryoznych, sztyw nych wałków, tulejek, 
w to le ran c ji w arsztatow ej p rzy  długościach mniejszych niż 6 średnic

4. Tóczenie podk ładek  zw ykłych n a  lewoLwarówkach.

5. N aw iercan ie nak iełków  o średnicy  powyżej 2,5 mm w wałkach, p rę ­
tach  li m aiych częściach cylindrycznych.

6. C ięcie i  fazow anie (kołków oraz sworzni na rew ołw ersów kach.

7. Planowainie — w yrów nyw anie czół odlewów w ałków  z żeliwa i metali 
'nieżelaznych.

8. P lanow anie — w yrów nyw anie w ypływów m ateriału na w ałkach i od- 
kuw kach.



TOKARZ —  kat. 3 

Powinien znać:

Stosowane oznaczenia podstaw owych rodzajów  m ateria łów  k o n s tru k c y j­
nych, jak: stal, żeliwo, m etale nieżelazne oraz tv/orzyw a sztuczne. Rodzaje 
płynów  chłodzących, stosowanych przy  w ykonyw aniu  robót to k a rsk ich .

^ a s a ^  obsługi j konserjwacji_tekaiaij_: rew olw erow ych  k łow ych  i karuze­
lowych prostej konstrukcji. Rodzaje uchw ytów  to k a rsk ich  do m ocow ania 
obra ianych części. Rodzaje i  zastosow anie narzędzi sk raw ający ch , jak : no­
że, 'Wiertła, rozw iertaki, poglębiacze, gw intow niki, n arzy n k i i g łow ice g^vin- 
ciarskie. P rzyrządy pom iarowoJkontrolne, jak: spraw dziany  tłoczkow e i szczę­
kowe.

Zasady czytania prostych rysunków  technicznych części ś in s tru k c ji tech- 
nolo^oznych. Zasady oznaczania na rysunkach k la s  dok ładności i chropo- 
watosci. em entorne ipod&tawy o 'skrawaniu i (param etrach sk ra w a n ia  m etali. 
Zajsa y i sposoby m ocowania narzędzi tokarsk ich  -prostej k o n stru k c ji. Spo- 
soby mocowania części w uchwytach tokarskich i k łach. Z asady  w y kony­
w ania operacji jednozabiegow ych z samodzielnym ostaw iieniem  obrab iark i. 
Zasa y w ykonyw ania operacji w ielozabiegow ych —  n a  u staw ionej obra­
biarce.
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Powinien umieć:

R orróm iać wg oiznaczeń podstaw ow e rodzaje m ateriałów  konstru k cy jn y ch , 
]a . s a ,  ze wo, m etale nieżelazne oraz tw orzyw a sztuczne. S porządzić płyn 
chłodzący stosow any przy wykonywaniu robót tokarskich.

O bsługiwać i  ^konserw ow ać tokarki: rew olw erow e kłoiwe i karuze low e 
o n stru k cjl Posługiwać isię uchw ytam i tokarsk im i do m ocow ania 

o ra ianych części. Posługiwać się narzędziami sk raw ającym i. Po sługiw ać 
się spraw dzianam i tłoczkow ym i ii szczękowymi.

Czytać p roste  'rysunki techniczne części i  in strukcje techno log iczne w  za­
k resie  w ykonyw anych robót. Mocować proste  narzędzia to k a rsk ie . Odróż- 
m ac narzę  zia ostre od stępionych. M ocować obrab iane części p ro s te j kon- 
s ru cji w uc w ytach tokarskich i k łach. U stawiać p a ra m e try  obróbcze wg 
k arty  technologicznej. W ykonyw ać jednozabiegow e o p e ra c je  n a  sam odziel­
n ie  ustaw ionej obrabiarce. W ykonywać ■operację w ielozabiegow e n a  usta- 
w ionyc obrabiarkach. Toczyć w kłach proste i sztyw ne w ałk i pod  szlifo­
w anie. Toczyć pow ierzchnie kształtow e po kop iale  na to k a rk a ch  jednoza- 

iegowych. Vykonywać gw inty od M4—M l2 w 3 k la s ie  dok ładności przy 
użyciu gwintowników, narzynek i g to^ jc  gw inciarskich. W iercić  o tw ory  
w 9— 1̂0 klasie dokładności.
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P r z y k ła d y  r o b ó t :

2 .

3.
4.

W y k o n u je  n a  sam odzieln ie ustaw ionej obrabiarce:
1. P lanow anie  z dokładnością do 0,1 mm; nakrę tek , śrub, tulejek, wałków, 

o toczek kó ł zębatych  — jednow ieńcow ych.
T oczenie ko łków  cy lindrycznych i  tu le jek  sztyw nych ipod szlifowanie. 
T oczenie zgrubne p rostych  i m ałych odkuwek.
T oczenie i gw in tow anie śrub i Wkrętów narzynkam i od M4—MI2, w 3 
k la sie  dokładności.

5. T oczenie i gw in tow anie nak rę tek  gwintownikam i od M4—M12, w 3 kla­
sie dok ładności.

6. T oczenie podk ładek  i p ierścieni dystansow ych, w 12— 14 klasie dokład­
ności.
C ięcie p rę tów , w ałków  i ru r o średnicy  pow yżej 50 mm.
P lanow anie i  nak ie łkow an ie  p rętów  i  w ałków  o średnicy powyżej 2,5 mm. 
W aercenie o tw orów  przelotow ych na długości do 6D, w 9— 10 klasie 
dokładności.
P o lerow an ie pow ierzchni, jak : pierścieni, kóleik .pokrętnych, rękojeści. 
W iercen ie  w stępne  rękojeści spraw dzianów  tłoczkow ych — ze stożka­
mi osadow ym i.
C ięcie ru r  n a  p ierśc ien ie  łożyskow e o średnicy  do 120 mm.

13. P lanow anie i  toczen ie zgrubne przykryw , jak  np.: pomp skrzydełko­
w ych, p rzek ładn i zębatych itp.

14. T oczenie k ró tk ich  ro lek  i  n itów  specjalnych na tokarkach rew olw ero- 
■wych.

15. T oczenie w idełek , dźw igni, p iast, w iercen ie wstępne i toczenie prostych 
tu le jek .

W ykonu je  pod nadzorem  na ustaw ionej obrabiarce:
16. T oczenie zgrubne i rwiercenie otw orów  na tokarkach  karuzelowych 

w  częściach prostych , sztyw nych i łatw ych do mocowania.
17. T oczenie zgrubne w ałków  stopniow ych sztyw nych.
18. Toczenie zg rubne w ałków  sztyw nych — długich, o długości 500— 

1500 mm.
19. Toczenie zgrubne odkuw,ek pierścieni łożyskowych o średnicy do 120 mm.
20. N acinanie gw in tów  nastaw ioną głow icą gwinciarską.

7.8. 
9.

10.
11.

12.

t o k a r z  —  kat. 4

Pow inien znać:

SyrinboUkę i w łasności technologiczne podstaw ow ych m ateriałów  konstruk­
cyjnych, jak : stal, żeliwo, m etale nieżelazne oraz tworzywa sztuczne. NjLh 
częściej w ystępu jące  w ady obrabianych.m ateriałów ^^W lasności i zastosow a­
nie płynów  chłodzących.



Zasady obsługi d konserw acji dokaTek ‘pociągow ych, 'k aruze low ych  czo­
łowych i zataczairek p ro s te j” ikonistiukcji. N arzędzia sk raw a jąc e  d o  toczenia 
kształtowego. Przyrządy iporndarowo-koriitrołne, jaik: czu jn ik , m ikrom ierz, 
spra'W!dziany do gwintu, szablony p roste j konstrukcji.

Zasady czytania średnio złożonych irysunków techn icznych  części. Pod­
staw y układu pasow ań i .tolerancji. P odstaw y techno log ii robó t to k a rsk ich . 
Geometrię ostrza podstaw ow ych 'narzędzi to k a rsk ich  p ro s te j konstrukcji. 
Zasady 'uzbrajania i ustaw iania 'obsługiw anych ob rab iarek . Z asad y  sk ła­
dow ania i m ocowania części w rażliw ych n a  odksz ta łcen ia  i  uszkodzenia. 
Zasady 'ustawiania i 'mocowania części .na ta rczy  tokarsk ie j, k ą to w n ik u  l^^b 
stole ikaruzelówki. Zasady w ykonyw ania operacji ma u staw io n e j za taczarce. 
Zasady toczenia ‘zgrubnego pow ierzchni części po  'kqpiale. Z asad y  toczenia 
zgrubnego gw intów  m etrycznych, calowych, p łask ich  i trap ezo w y ch . Z asa­
dy w iercenia, roztaczania i  rozw iercania otw orów  w  9—.10 k la s ie  d o k ła d ­
ności. Zasady toczenia pow ierzchni zew nętrznych w 10—'14 k la s ie  do k ład ­
ności. Zasady określaniia k lasy chropowaitośoi 'w ykonanej p ow ierzchn i przez 
porównanie z iwzorcem. Sposoby spraw dzania w ykonanych  robót. P rzyczyny 
pow staw ania braków  'oraz sposoby zapobiegania im.

Powinien umieć:

Rozróżniać wg symboli p odstaw owe m ateria ły  k o n stru k cy jn e , jak ; sta l, 
żeliwo, m etale nieżelazne loraz tw orzyw a sztuczne. .Stosować odpow iednie 
płyny chłodzące, w  zależności od rodza ju  obrab ianego  'm ateriału .

Obsługiwać i  konserw ow ać to k a ik i pociągow e, 'karuzelow e, czołow e i za- 
taczarki p roste j konstrukcji. Posługiw ać się  'narzędziam i d o  toczen ia  k sz ta ł­
towego. Posługiwać się przyrządam i pom iarowo-'kontrol'nym i, jak ; czujnik, 
mikromierz, spraw dziany do gwintów, szab lony  .prostej 'konstrukcji.

Czytać średnio złożone 'rysunki techniczne części. S k ładow ać i  m ocow ać 
części w rażliw e n a  odkształcenia i uszkodzenia. U zbrajać i  ustaw .iać obsłu­
giw aną .obrabiarkę. Ustawiać wg tra sy  i m ocować części n a  tairczy to k a rsk ie j, 
■kątowniku lub na sto le karuzelów ki. W ykonyw ać operacje obróbcze na u sta ­
w ionych .zataczarkach. Toczyć zgrubnie po kop iale  pow ierzchn ie  części. O bra­
biać części z la'minatów i twioirzyw sztucznych. Toczyć po w ierzch n ie  zew nętrz­
ne w lOi—'14 'klasie dokładności. .Wiercić, ro z ta tz a ć  i  irozwier.cać o tw ory 
w  9— 10 'klasie 'dakładności. Toczyć zgrubnie gw inty  m etryczne, calow e, tra- 
.pezowe i  p rostokątne. O kreślić k lasę  chropow atości w y k o n an e j .powierzchni 
przez porów nanie z wzzjrcem.
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Przykłady robót:

1. Toczenie pod szlifowanie tulei o długości do 100 mm.
2. Nacina'nie nożem gwintów m etrycznych 1 calow ych w  3 k la s ie  dok ład ­

ności na w ałkach o długości m niejszej niż 20 średnic.
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3.
4.
5.

6.

7.
8 .

9.
10.

11.

12.

13.

14.
15.

16.

17.

18.

19.

20. 
21. 
22 . 
23.

N ac in an ie  zgrubne gw intów  prostokątnych  na częściach sztywnych. 
T oczenie części k sz ta łtow ych  po kopiale — na ustaw ionej obrabiarce. 
R ozw iercan ie o tw orów  o długości do 60 mm, w 9—,10 klasie doikład- 
ności.
W iercen ie  i  gw in tow anie gwintOiwnikami otworów przelotow ych. 
T oczenie k o łk ó w  stożkow ych pod  szlifowanie.
T oczenie n a  gotow o ko łn ierzy  o średnicy  do 200 mm, w U —12 klasie 
dokładności.
T oczenie podk ładek  profilow ych w 9— 10 klasie dokładności.
T oczenie na gotow o podkładek, ipierścieni dystansow ych, rolek, w 9—10 
k la s ie  dok ładnośc i.
T oczenie row ków  p ro sty ch  i  sp iralnych n a  średnicach zewnętrznych. 
G w intow anie otw orów  nieprzelo tow ych gw intow nikam i o  średnicy  po ­
w yże j M-4.
T oczenie zg rubne 'i w iercenie otworów w  częściach sztywnych, łatwych 
do m ocow ania  n a  to k a rk ach  karuzelow ych.
Z w ijan ie na zim no sprężyn —  spirali z d rutu  n a  określonym  trzpieniu. 
Toczenie ,z m ateria łów  izo iacy jnych  tu le jek  i  podkładek w  10— 1̂1 k la­
sie  dokładności.
T oczenie ro lek , k o łk ó w  cylindrycznych, nakrę tek , tu le jek  itp. z fibry 
i  innych  lam inatów  k la sy  lizolacyjnej A, B, E, w 12— 14 klasie dokład­
ności.
P lanow anie, cięcie n a  wymiar, zaokrąglanie, fazowanie łbów sworzni 
cy liiidrycznych i p rofilow ych ,z prętów  tkaninow o-tekstolitow ych o śred­
n icy  do  li 00 mm.
T oczenie n a  gotow o — na ustaw ionych tokarkach rew olw erow ych — 
części p recyzy jnych  urządzeń sygnalizacji kolejow ej i kopalnianej, 
jak : k o n tak ty  sreb rne  lub węglowe, w ałki osi, w kręty i nakrętk i spe­
c ja lne  itp.
T oczenie zg rubne w ałków  stopniow ych z tekstolitu  o średnicy do 100 mm, 
jak  np.; w ałki nastaw ników  jazdy do lokom otyw i wagonów spalino­
w ych.
N acinanie narzynkam i gw intów  n a  w ałkach o średnicy  do M-4 1 dłu­
gości do  6 D n a  to k a rk ach  rew olw erow ych.
T oczenie w ielozabiegow e zgrubne otoczek kół zębatych — Wielostopnio­
w ych  o śred n icy  do 200 mm — jednym  narzędziem.
Toczenie powieiizchni czołowej i fazowanie na wym iar prętów  pod m a­
trycow anie.
Toczenie tu le i łożysk ślizgow ych — niedzielonych, z wytoczeniem  otworu 
przed w ylew aniem .

9 — Taryfikator Cz. I



24. Toczenie zgrnune średnicy zew nętrznej i pow ierzchn i czo łow ej tlO'ków 
do silników spalinorwych.

25. Toczenie bieżni bocznych w pierścien iach  łożysk tocznych , p lanow a­
nie czół z •wyikonaniam prom ieni i fazek, toczen ie s to żk a  jed n o  i dwu­
stronnego.

26. Toczenie zgrubne korpusów  łatw ych do m ocow ania na to k a rk a ch  karu­
zelowych.
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TOKARZ — kal. 5 

Powinien znać:

Rodzaje i podstaw owe w łasności technologiczne ni^ateriałów lam inatow ych  
j .  tw orzyw  sztucznych, obrabianych na obsługiw anych to k a rk a ch .

akterystykę, zasady działania, obsługi i k o n se rw ac ji podstawiowych_ 
typów  toT^arek kłow ych, pociągowych, rew olw erów ek, k a ru z e ló w sk , ko łów ek ' 
1 za aczar araz ich wyposażenie. Zastosow anie oraz sposoby  posług iw an ia  
się, przeć owywania i konserw acji wszelkiego nodzaju  n a rzęd z i sk raw a ją ­
cych a przyrządów  porniarowonkomrolnych o raz  pom ocy w arsz ta to w y c h  uży-' 
w anych przy  w ykonyw aniu robót tokarskich.

Z asady czytania złożonych rysunków  technicznych części. Z asad y  w yko­
nyw ania odręcznie prostych szkiców w arsztatow ych  części. Sposoby  w ym ia­
row ania rysunków  konstrukcyjnych z uw zględnieniem  oznaczania odchy- 
en O S2 a tu geom etrycznego 'o^brabianych części. Z asa d y  uzbra jan ia  

1 us aw iania__^sługiw anych tokarek. Geom etrię o s trza  używ anych  narzędzi 
oraz 'Zasady ich ostrzenia. Zasady m ocowania ob rab ian y ch  części w uchw y­
tach, kłach, na tarczy  tokarskiej, kątow niku  i na 'stole obrabark i. Z asady 
m ocowania zestaw ów  k o lw y c h  na tokarkach-kołów kach . Za'sady toczenia 
w ałków  1 otworów oraz stożków nożami kształtow ym i w  8— 10 k lasie  do­
kładności. Zasady toczenia części w ielostopniow ych z o tw o ram i rozw ierca- 
nym i iw 8 k lasie  dokładności. Zasady toczenia ma 'wym iar n a  to k a rk ach  ’ko- 
łowikach obręczy zestawów kołow ych różnych typów  i .w ielkości.

Powinien umieć:

^Obsługiwać i konserw ow ać tokark i — kołów ki w raz z ich  w yposażeniem . 
Posługiw ać się (wszelkimi narzędziam i 'skirawającymi i pom ocam i w arsz ta ­
towym i oraz przyrządam i pomia:r.owo-'konitrolnymi, używ anym i p rzy  w yko­
nyw aniu  robót tokarskich.

C zytać złożone rysunki techniczne części. W ykonyw ać odręcznie proste 
szkice w arsztatow e części. Uzbrajać i ustaw iać obsług iw ane to k a rk i. Moco-



wać zestaw y  kołow e na tokarkach-kolów kach. Toczyć średnice zewnętrzne 
i w ew nętrzne oraz stożki 'nożami kształtow ym i, iw 8— 10 klasie dokładności. 
Toczyć części z otw oram i rozw iercanym i w 8 k lasie dokładności. Toczyć obrę­
cze zestaw ów  ko łow ych  n a  w ym iar różnych typów i wielkości. Dobrać pa- 
'ram etry  sk raw an ia  (obróbki) w zależności od obrabianego m ateriału  i za­
stosow anych  narzędzi wg 'instrukcji technologicznych. Sprawdzić rozstęp kół 
zestaw u kołow ego obrab ianego  n a  kolów ce. O kreślić w zrokowo klasę chro­
pow atości ob rab ianej pow ierzchni przez porów nanie z .wzorem.
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P rzyk łady  robót:

1. T oczenie zgrubne — na tokarkach  kotówkach — pow ierzchni tocznych 
oraz p lanow anie boków  obręczy zestawów kołowych różnych typów 
i w ielkości.

2. W ytaoza.nie — na tokarkach  ikolówkach — spoin zewnętrznych pierście­
ni oporow ych oraz spaw anych i nitow anych pierścieni oporowych ze­
staw ów  kołow ych .

3. T oczenie w ałków  'Pod w alcow anie gw intów  śrub, w 8—9 klasie dokład­
ności.

4. T oczenie zgrubne i w iercen ie  przelo tow e 'walków sztywnych wielostop­
n iow ych o d ługości do 600 mm.

5. To‘czenie w ielozabiegow e na gotowo otoczek kó ł zębatych — w ielostop­
n iow ych  o średn icy  do 200 nim, przy rów‘noczesnej p racy  1—2 narzę­
dziami.

6. T oczenie n a  w ałkach  k ró tk ich  stożków zew nętrznych o długości mniej- 
'Szej od średnicy , w 8— 1̂0 klasie  dokładności.

7. Toczenie zgrubne w ałków  wiotkich.
8. Toczenie zgrubne-w ielozabiegow e kół zębatyoh p rzy  jednoczesnej pracy 

k ilk u  narzędziam i.
9. Toczenie blach w  pakietach o średnicy  do 250 mm w 8 1̂0 klasie do­

kładności.
10. Toczenie w  pak ietach  w ykładzin  ciernych z tworzyw sztucznych o śred­

n icy  do 250 mm.
11. Toczenie 'Zgrubne gw intów  prostokątnych  i trapezowych jednozwojo- 

■wych —  zew nętrznych.
12. R ozw iercanie otworów, w 7—8 klasie dokładności, w tulejach prowadnic 

zaw orow ych.
13. Toczenie 'na 'kairuzelówkach części .sztywnych, łatw ych do mocowania, 

jak: k ad łu b y  mażnicze, kom iny, okapy komin,owe, w  8—9 klasie do­
kładności.

14. Toczenie — pod  szlifow.anie —■ tulei cienkościennych o długości do 
lOO mm.
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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.

Toczenie na gotow.o ■— pod szlifowanie —  części k sz ta łtow ych  po ko- 
ipiale, jak  np.: śruby łba korbowodu.
Toczenie tulei sztyw nych w ielostopniow ych, w 10— 11 k la s ie  dok ład ­
ności.
Toczenie n a  gotowo p ierścieni pow yżej 200 nim, w 9— 10 k la s ie  do k ład ­
ności.
Toczenie w  przyrządzie k ró tk ich  w ałków  sztyw nych  o p rzesadzen iu  mi- 
imośrodowym, w 8—9 k lasie  dokładności.
Toczenie na karuzelów kach tulei n a  p ieścienie tłokow e i  suw akow e sil­
ników  parowozowych.
W ytaczanie n a  karuzelów kach pierścieni zaciskow ych obręczy  zestaw ów  
kołow ych.
Planow anie czołowe i w iercenie pokryw , korpusów  itip. części u rządzeń 
przeciw w ybuchow ych i  ognioszczelnych tru d n y ch  do m ocow ania. 
Toczenie w ielozabiegow e części urządzeń sygnalizacji k o le jo w ej i k o ­
paln ianej, jak: podstaw y brzęczyka, śruby  k o n tak to w e i dtawdkoiwe, po ­
k ryw y słuchawek.
Toczenie i  p lanow anie p ierścieni ślizgowych i  osadczych, w 9— 10 k la ­
sie 'dokładności.
Z w ijanie na zimno spirali z d ru tu  o średnicy  3—8 mm z sam odzielnym  
dobraniem  trzpienia.
Zw ijanie spirali z płaskow m ków  o w ym iarach do 4 x 30 mm z sam odziel­
nym dobraniem  trzpienia.
Toczenie na gotowo drobnych części w operacjach  w ielozabiegow ych 
n a  rewoLwerówkach, w  9— 1̂0 'klasie dokładności.
Toczenie zgrubne uchw ytów  śrub i  'sworzni z gw intem  'prostokątnym  
lub trapezow ym .
Toczenie trudnych do ustaw ienia części z obróbką n iepełnych  obw odów . 
Toczenie 'zgrubne p ierścieni tłokow ych o średnicy  'do 600 mm. ■ 
Toczenie tarcz i  w ieńców  kó ł spaw anych o  średn icy  'do 600 mm. 
Toczenie stożków i rwałków pod szlifowanie do m echanizm ów  zegaro ­
w ych, jak np. do szybkości:0'mierzy H aslera.
Toczenie na gotowo k ó ł pasow ych z w ieńcem  p łask im  o śred n icy  do 
400 mm.

Toczenie i  p lanow anie ro lek  .mechanizmu kierow niczego.
Toczenie części ze stali wysoko krzem owej BS40, w chodzących w skład 
urządzeń sygnalizacji kolejow ej i  kopalnianej.
Toczenie zderzaków  taboru  kolejow ego.
Toczenie części trudnych do m ocowania, jak: soczew ki, belk i ham ul­
ca, w ieszaki resorow e, sworznie do rozjazdów , tu le jk i cen tryczne, ś ru ­
by hakow e, korpusy do zwrotników.
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TOKARZ kat. 6

Pow inien znać:

R odzaje .i w łasności technologiczne w szelkiego rodzaju  m ateriałów  kon- 
stTuikcyjnych, iam ina tów  i tw orzyw  sztucznych, obrabianych ina tokarkach. 
W pływ  obróbki ciep lnej n a  w łasności technologiczne obrabianych m ateria­
łów.

C h arak te ry s ty k ę , zasad y  działania, obsługi i  konserw acji różnych typów  
tokarek . Budowę, zasady dzia łan ia  i  zastosow ania wszelkiego rodzaju n a ­
rzędzi sk raw ający ch , używ anych  do w ykonania robót tokarskich na stano- 
wis'ku roboczym . Budowę 1 zasady  działania w szelkiego rodzaju  przyrzą­
dów  pomiarowio-ikontrolnych, używ anych do spraw dzania w ykonyw anych 
robó t tok arsk ich .

Z asady  czy tan ia  bardzo złożonych rysunków  technicznych części. Podsta­
wy trygonom etrii. Wipływ w arunków  skraw ania na chropowatość obrabianej 
pow ierzchni. Z asady  m ocow ania części kształtow ych z zastosowaniem  dowol­
nych u rządzeń  m ocujących. Z asady toczenia nożem dowolnych powierzchni 
obro tow ych  zew nętrznych  i  w ew nętrznych w  7—9 klasie  dokładności. Za­
sady to czen ia  gw intów  w ielozw ojow ych profilow ych oraz wszelkich stożko­
w ych (ostrych) zew nętrznych  w  2 k lasie  dokładności oraz w ew nętrznych 
w 3 k la s ie  dokładności. Z asady  toczenia i polerow ania szyjek osiow ych ze­
staw ów  ko łow ych  n a  tokarkach-kołów kach . Zasady ustalania łechnologicz- 
nelj k o le jn o śc i zab iegów  z doborem  narzędzi, przyrządów  i param etrów  
sk raw am a w  p rzypadkach  b raku  instrukcji technologiczriyćh.

Powinien umieć:

Obsługiwać i konserw ow ać różne typy tokarek.
C zytać bardzo złożone rysunki techniczne części. Ustalać tęchaologiczną 

ko le jność  zaW egów z doborem  w łaściw ych narzędzg przyrządów  i param e­
trów  sk raw an ia  w  przypadkach braku in strukcji technologicznych. Mocować 
części ksz ta łtow e z zastosow aniem  dow olnych urządzeń mocujących. Toczyć 
nożem  dow olne pow ierzchnie obrotowe zew nętrzne i w ew nętrzne w  7—9 
klasie  dokładności. Toczyć gw inty w ieiozwojowe profilowe. Toczyć w szel­
k ie  gw inty  stożkow e (ostre) zew nętrzne w 2 k lasie dokładności oraz w e­
w nętrzne w 3 k lasie  dokładności. Toczyć płaszczyzny w ielostopniow e w od- 
legościach to le row anych  z zachowaniem  rów noległości do 0,02 mm. Toczyć 
i  polerow ać .szyjki osiow e zestaw ów  kołow ych n a  żądany wymiar. Spraw­
dzić jakość w ykbnanych  robó t tokarskich .
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Przykłady robót:

1. Toczeirie z pasowaniem  korpusów  i stożków  kurków  w odow skazu  i od- 
mulacza oraz arm atury pow ietrznej.

2. Toczenie na gotowo gniazd i grzybków  zaw orow ych arm a tu ry  kotłow ej, 
pow ietrznej i  parow ej stprężarek i  pomp.

3. Toiczenie wałków w ielostopniowych w raz  7. nacięciem  gw in tów  i w yto­
czeniem otworów lub stożków pod szlifowanie, jak  np.: w ały  napędo ­
we i naw rotne s'krzyń biegów.

4. Toczenie w ałków  wiotkich w ielostopniow ych pod  .szlifow anie o długości 
powyżej 800 mm.

5. Toczenie na gotowo wg sprawdzianu krótkich  stożków  w ew nętrznych  
o długości nie większej niż średnica.

6. Toczenie mimośrodów niedzieiowych z dokładnością rozstaw ien ia  osi do 
0,05 mm, w 8— 10 klasie dokładności.

7. Toczenie pod szlifowanie frezów ślim akow ych.
8. Toczenie tuJei cienkościennych w 8— 10 k lasie  dokładności.
9. Toczenie i gwintowanie ślimaków wiełozw ojow ych pod szlifow anie.

10 Toczenie na goto.wo komory sprężania w tłokach    w g  szablonu.
11. Toczenie i roztaczanie kół pasowych, zam achow ych i ksz tałtow ych ,

w 7—8 klasie  dokładności.
12. Toczenie na gotowo zestawów kołow ych różnych typów  i w ielkości.
13. Toczenie zgrubne wałów korbowych.
14. Toczenie zgrubne osi zestawów kołowych.
15. Toczenie czopów do kół napędow ych f w iązarow ych parow ozów .
16. Toczenie na go-towo pow ierzchni czołowej ;i średnicy  w ew nętrznej (ba­

zy) tłoka.
17. Toczenie na gotowo otoczek kół zębatych o średnicy  do 500 mm oraz 

otworów i stożków  o żądanej zbieżności, w 9— lo k lasie  dokładności.
18. Toczenie na gotowo części urządzeń sygnalizacji ko le jow ej i k o p aln ia­

nej w  7̂—8 klasie dokładności, jak  np.: wałki, rdzenie, tu le jk i, p ie rśc ie­
nie, osie kotwic, nakrętk i specjalne.

19. Toczenie „jaskółczych ogonów" w  częściach cy lindrycznych  o  średn icy  
do 200 mm.

20. W ytaczania na tokarkach  kołów kach otw orów  p iasty  czopa napędow ego  
i w iązarow ego w zestaw ach kołowych.

21. Toczenie, polerow anie i rolow anie szy jek  osiow ych zestaw ów  koło­
wych różnych typów  i wielkości.

22. Rozw iercanie na gotowo otworów w tłokach  n a  sw orzn ie tłokow e, w 6—• 
7 k la sie  dokładności.

23. Toczenie pow ierzchni walcowych i  czołowych p rze ryw anych , w 8— 10 
k lasie  dokładności, jak np.: szkieletów  i biegunów  n a  średn ich  w ałkach
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24. T oczenie .przyrządem  pow ierzchni ku listych  w  8— 10 k lasie  dokładności.
25. W y o b lan ie  części z b lach  o grubości do 2 mm, jak  np.: ko łpak i ochron­

ne kó ł, zabezp ieczen ia —  osłony  łożysk.
26. T oczenie i gw in tow an ie nożem n ak rę tek  i sw orzni izolacyjnych oraz 

śru b  z  te k s to litu  dla um ocow ania części kenstrukcy jnych  transform ato- 
irów, sza f ste row niczych , n astaw n ic  i  przekaźników .

27. T oczenie i  p rze tac za n ie  p ierśc ien i z lam inatów , preszpanu i trafoboardu 
o ś red n ic y  ,do 4000 mm.

28. T oczenie w y k ań cza jące  pow ierzchni czołowych .(zamków) kadłubów pod 
ta rcze  łożyskow e m aszyn elektrycznych, w 8—9 klasie dokładności, jak 
np.: siln ików  .trakcyjnych.

29. R oztaczanie o tw orów  w  częściach trudnych do zamocowania, w  8—9 
k la s ie  dok ładności jak ; dźw ignie, k o ła  zębate, ko rpusy  lane i kute.

30. T oczenie n a  gotow o —  po napaw aniu  — końców ek wału napędowego, 
w a łk a  sprzęg łow ego zm iany biegów, w  7—8 klasie dokładności.

31. T oczenie n a  gotow.o tłoków  do uchw ytów  pneum atycznych, w 8—9 k la­
sie dokładności.

32. Toczenie części w skaźn ików  — zegarów , w 8—9 klasie  dokładności, 
jak ; k ó łk a  zębate, k rzyw ki, czopy zębników i czopy wycinków koła 
zębatego, np.; do szybkościom ierzy H aslera.

33. T oczenie bieżni w pierścien iach  łożysk tocznych, kulkowych, prom ie­
niow ych, skośnych, oporow ych oraz wałeczkowych.

34. T oczenie na gotow e p ierśc ien i łożyskow ych i kanałów  w pierścieniach 
o średn icy  pow yżej 200 mm.

35. Toczenie cylindrów  .pod szlifowanie .oraz .pierścieni tłokowych.

36. Toczenie n a  gotoWo kół zębatych w ielostopniowych, przy równoczesnej 
p ra c y  3 1 w ięcej narzędzi, w  7—9 k la sie  dokładności,

37. W iercen ie ttepanacyijne 'długich otworów czołowych pod szlifowanie 
lub gwiinto.wanie, o .długości do 400 mm.

38. Toczenie n a  ka.ruzelówkaoh — n a  gotow o — .obręczy do zestawów ko­
łow ych różnych  typów  i wielkości.

39. Toczenie na gotow o kó ł zestaw ów  kołow ych .na karuzelów kach.

40. Toczenie części ta b o ru  kolejow ego i naw ierzchni kolejow ej, jak; ta r­
cze tłoka, trzony tło k a  i suw aka, opaski do tarczy tłoka i suwaka, cię- 
9ła ham ulca, p o k ry w y  cylindra ham ulca i .suwaka, panw ie korbowo- 
dowe i  'Wiiązarowe, wodzidła suwaków, sworznie i tulejki do mecha- 
nizniiu rozrządczego, czopy do rozjazdów z Iglicami czopowymi, dysze 
smoczków.



TOKARZ — kat. 7 

Powinien znać:

C harakterystykę, zasady działania, obsługi i ko n se rw ac ji w szelkich  ro­
dzajów, typów  i w iełkości tokarek.

Zasady dokonyw ania obliczeń n iezbędnych  przy u staw ian iu , obróbce 
i spraw dzaniu -wykonywanych części. Techno^logię obróbki skraw aniem . 
Rodzaje obróbki cieplnej i jej wpływ na obrabialność m etali. Sposoby 
ustalania obióbczych baz w yjściow ych przy toczeniu  części k sz ta łtow ych , 
łatwo odkształcalnych, m ocowanych w  przyrządach, na ta rczy  to k a rsk ie j, 
kątowniku, stole obrabiarki. Zasady nzbrajanda i u staw ian ia  w szelk iego  ty ­
pu i w ielkości tokarek  do w ykonyw ania operacji w ielozab iegow ych . Z asa­
dy m ocowania części kształtow ych, łatw.o odkształcalnych, iw p rzyrządach , 
na tarczach tokarskich , kątow nikach, .stołach tokarek  karn ze lo w y ch  itp- 
Zasady toczenia nożem profilowym  pow ierzchni złożonych, w ielow ym iaro ­
wych, zew nętrznych i w ew nętrznych, w 5—6 k lasie  dokładności. Z asady  to ­
czenia .gwintów wielozwojowych, pTofilowych; zew nętrznych w  1— 2 klasie  
dokładności oraz w ew nętrznych w  2—-3 klasie dokładności. Z asady  o rga­
nizacji p racy  zespołu roboczego.

Powinien umieć;

Obsługiwać i  konserw ow ać w s z e lk ie  ty p y  to k a r e k .
Dokonywać obliczeń niezbędnych przy ustaw ianiu części oraz obróbce 

i spraw'dzan'iu w ykonania operacji tokarskich . U stalać obróbcze bazy w y jś ­
ciow e -przy toczeniu części kształtow ych łatwo odkształcalnych , m ocow a­
nych  w przyrządach, na ta rczy  tokarsk iej, kątow nikach  lub  s to le  to k ark i-  
karuzelów ki. U zbrajać i ustaw iać w szelkie ty p y  i  .wielkości to k a re k  do w y ­
konyw ania operacji w ielozabiegowych. M ocować części k sz ta łto w e, łatw o 
odksiztałcalne w przyrządach, na tarczy  tokarsk iej, kątow n ikach , n a  stoie 
tokark i karuzelów ki itp. Toczyć dowolne pow ierzchnie .obrotowe w 6—8 k la ­
sie dokładności z zachowaniem żądanych w ym agań dotyczących  w spółosio- 
wości prostopadłości ,i równoległości obrabianych pow ierzchni. Toczyć gw inty 
profilow e w ielozwojowe: zew nętrzne w  1—0, k lasie  dok ładności oraz w e­
w nętrzne w 2— 3 klasie 'dokładności. Organizować p racę zes-połu roboczego.
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Przykłady  robót:

1. Toczenie i gw intow anie nożem na gotow o śrub pociągow ych, jak  np.: 
do ipodnośników Kutruffa..

2. Toczenie i  gw intow anie nożem naikiętek jednozw ojow ych w  2 k lasie  
dokładności oraz w ielozw ojow ych w  3 k lasie dokładności, jak  np.: do 
podnośników  Kutruffa.
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5.6.

8 ,

3. T oczenie na go tow e id zen i 1 osłon  m agnesu urządzeń przekaźnikowych, 
w 6—7 k la sie  dokładności.

4. T oczenie i gw in tow an ie  na gotowo ślimaków jednozw ojow ych w 1 kla­
sie dokładności.
T oczenie i gw in tow an ie  na gotow o ślim aków  w ieloawojowych w 2 kla­
sie dokładności.
T oczenie łożysk  ślizgow ych dzielonych, w 8—9 klasie dokładności.

7. T oczenie tu le je k  o złożonych kształtach  z zewnętrznym i odsadzeniami 
i row kam i, w 6—-7 (klasie dokładności.
T oczenie i  w y taczan ie  w 6—7 k la sie  dokładności oraz w iercenie i gwin­
to w an ie  nożem  .otworów w 2 k lasie  dokładności w częściach urządzeń 
sy g n a lizac ji k o le jo w ej i koipalnianej.
Toczenie n a  gotow o na elek tronicznych tokarkach — kołówkach typu 
WCB-150 i  UBB-112 —  zestaw ów  kołow ych wszelkich typów i w iel­
kości.

10. T oczenie n a  gotow o noży .kształtowych — krążkow ych w 6—7 klasie 
dokładności.
T oczenie o tw orów  n ieprzelo tow ych, w ielostopniow ych, z zachowaniem 
w spółosiow ości do otw orów  szlifowanych.

12. Toczenie Yf 7— 8 k la s ie  dokładności kół zębatych do skrzyni biegów
0 złożonych k sz ta łtach , w ałków  naipędowych przekładni głównej tylnego 
nnostu, w a łk ó w  głów nych .skrzyni biegów.

13. T oczenie na gotow o w ałów  w ykorbionych silników.
14. T oczenie na karuzelów ce kanałów  teo'wych w  korpusach trudnych do 

m ocow ania, w 7— 9 k la sie  dokładności.
15. T oczenie n a  karuzelów kaah  ipowierzchni korpusów , w 9 10 klasie do­

kładności, z zachow aniem  w spółosiow ości do otworów.
16. W ytaczan ie  p an ew ek  w ahliw ych i jarzm, jak  np.; staw idla parowozu.
17. Toczenie .w ykańczające łożysk dzielonych średniej wielkości, w 7 8 kla- 

.s.ie .dokładności.
18. T oczenie .na gotow o lub pod szlifowanie średnicy zewnętrznej tło^ a,

z nacięciem  k an a łó w  na .pierścienie tłokow e, w  5—6 klasie dokładności. 
P rzetaczanie .wirnikóiw m aszyn elektrycznych o średnicy powyżej 600 mm, 
W" 7—8 k lasie  dokładności. _
Toczenie w ykańczające  i gwintiowanie .po obróbce term icznej dużych
1 p racoch łonnych  części płałow ców , jak: cylindry, wciągniki, półosie. 
Toczenie paikietów b lach  sto jana  m aszyn elektrycznych przed wpraso- 
w aniem  ,ich do  kadłuba.

22. Toczenie i nacinan ie gw intu .(Brigss/a) w częściach p łatow ca podlegają­
cych specjalnemiu odbiorowi.

23. Toczenie .obejm łożysk ku listych , o średnicy  poniżej 200 mim, w 8 .klasie 
dokładności.

2'4. Toczenie i  gw intow anie części taboru  kolejow ego z gwintami zewnętrz­
nym i i w ew nętrznym i, w  2 k lasie  dokładności.

9.

II

19.

20 .

21.
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T O K A R Z  —  k a t .  8

Powinien znać:

Sposoby lustalania baz w yjściow yah przy obróbce części dużych  i  łatw o 
odksztalcalnych na tcikairkach iróżnego typu i w ielkości. W.szelk.ie sposoby 
ustaw iania i m ocowania .obrabianych części na to k a rk a ch  różnych  typów  
i wielkości, .o trudnych bazach ustaw czych — w y jśc io w y ch .. Z asady  tocze­
n ia dowolnych powierzchni w ew nętrznych i zew nętrznych w  .częściach 
ikształtowyoh, cienkościennych, odpowiedzialnych i p racochłonnych ,w  5— 6 
klasie dokładności, w produkcji jednostkow ej i p ro to typow ej. Z asady  tocze­
nia wszelkiego rodzaj,u gwintów w 1 k lasie  .dokładności w  p ro d u k c ji jed ­
nostkow ej i prototypow ej. W arunki techniczne w ykonania i odbioru  robót 
tokarskich.

Powinien umieć;

Ustalać technologiczną kolejność w ykonania w .ielozabiegowych o p erac ji to ­
karskich  wraz z doborem  przyrządów  i urządzeń pom ocniczych, w łaściw ych 
narzędzi skraw ających oraz .parametrów obróbczych — ,w pirodukcjl jed n o ­
stkow ej i pTOtotypowej. Ustalać bazy w yjściow e dla m ocow ania, u staw ie­
nia, obróbki, siprawdzania w ykonania wszelkich części dużych i ła tw o od- 
ksztalcalnych, obrabianych na tokarkach różnych typów  i w ielkości. M oco­
wać, ustaw iać oraz toczyć dowolne .powierzchnie części k sz ta łto w y ch , cien­
kościennych, odpow iedzialnych i .pracochłonnych, w 5— 6 k la s ie  dokładności 
w produkcji jednostkow ej i prototypow ej. Toczyć w szelkiego ro d za ju  gw in­
ty w 1 k lasie dokładności w produkcji jednostkow ej i p ro to ty p o w ej. Do­
konyw ać odihionu robót tokarskich .oraz instruow ać robotn ików  o niższych 
kw alifikacjach.

Odpowiada za:

Precyzję w ykonania i możliwość uszkodzenia lub zniszczenia bardzo kosz­
tow nych, pracochłonnych lub m ateriałochlonnych części, m aszyn i u rządzeń 
oraz p racę  brygady.

P rzykłady  robót:

1. Toczenie i  gw intow anie nożem na gotowo w ielozw ojow ych śrub pocią­
gow ych li .nakrętek w il k lasie  dokładności.

2. Toczenie na gotowo spraw dzianów  do gw intów  zew nętrznych i  w ew nętrz­
nych.
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7.
8 .

9.

10.

3. T oczenie gniazd 'pod łożyska w trudno dostępnych m iejscach w 5—6 
k lasie  dokładności, jak  np.; korpusy silników  spalinow ych.

4. T oczenie i indyw idualne pasow anie pow ierzchni zew nętrznych d we­
w nętrznych , stożkow ych i ku listych , w 5— 6 klasie dokładności.

5. T oczenie na gotciwo kom ór w stępnego spalania z m ateriałów  żaroodpor­
nych  — do siln ików  spalinow ych, w  5— 6 klasie dokładności.

6. T oczenie na gotow o now ych ipanewek korbowodow ych, głównych i o,po 
rov/ych .'^iiników spalinow ych, w  5—6 klasie dokładności.
T oczenie n a  gotow o żeliw nych docieraków  do kół zębatych.
P rostow an ie  w iotkich  w ałków  i śrub pociągow ych po  szlifowaniu z za­
chow aniem  bicia do  0,05 mm.
T oczenie na gotow o z indyw idualnym  pasow aniem  dużych i bardzo do­
k ład n y ch  tu łe i red u k cy jn y ch  w rzecion i  łu le i cienkościennych, w 5—6 
k la sie  dokładności.
T oczenie dużych  tu łe i  dzielonych w raz z obróbką w ykańczającą.

H. T oczenie n a  gotow o tulei labiryntow ych i tulei kom pensacyjnych do 
p ó łsz tyw nych  sprzęgieł dużej mocy, w 5—6 k lasie  dokładności.

12. T oczenie i  gw in tow anie n a  gotow o ślim aków iwielozwojowych w 1 k la­
sie dokładności.

13. T oczenie tu le i kom utatorow ych z pierścieniam i stożkowymi, w 7—8 kia- 
sie dokładności.

14. Toczenie w ykańczające  części trudno obrabialnych, napaw anych elek­
trodam i stopow ym i i stełłitam i.

15. N acinanie gw intów  w ew nętrznych o średnicy powyżej 50 mm w częś­
ciach p łatow ca, narażonych  na duże nbciążenia, jak np.: golenie pod­
wozia.

16. Z ataczania na gotow o frezów  śilimakowych i profilowych.
17. Toczenie w iełozabiegow e z pasow aniem  płaszczyzn współpracujących, 

w 6—7 k la s ie  dokładności, do urządzeń zabezjpieczenia ruchu kolejo­
wego oraz sygnalizacji kolejow ej i kopalnianej.

18. Toczenie na gotow o kół zębatych o skomipłikowanych kształtach w 6 
k lasie  doikładności.

TOKARZ — k at. 9 

Pow inien znać;

V ^ .  ,Uirh robót tokarskich  w najwyższych klasachZ asady w ykonyw ania w szelkich roooi nracv w gnieżdzie pro-
dokładności i  chrcipowatości. Zasady organi j
dukcyjnym  oraz k i e r o w a n i a  pracą brygady.



—  140 —

Powinien umieć:

W ykonyw ać w szelkiego rodzaju roboty  tokarsk ie  w  najw yższych  k lasach  
dokładności i chropow atości. Sprawdzić jakość 'w ykonania o raz dokonać 
odbioru w szelkiego rodzaju  robót tokarsk ich  zgodnie z w arunkam i techn icz­
nymi w ykonania i odbioru robót. O rganizować p racą  w gnieździć p roduk ­
cyjnym  oraz k ierow ać pracą brygady roboczej.

O dpow iada za:

Stan techniczny unikalnych maszyn oraz za p recyzję w y k o n an ia  i możli­
wość uszkodzenia lub zniszczenia bardzo kosztow nych, p racoch łonnych  lub 
m aterialochlonnych części obrabianych, praw idłow e ich dzia łan ie  o raz  za 
pracę podległych mu pracowników.

Przykłady robót:

1. Toczenie w ykańczające dużych i odpow iedzialnych w ałów .
2. Toczenie na gotow o na karuzelów kach i czołów kach po w ierzch n i p ro fi­

low ych w bardzo złożonych i odpow iedzialnych korpusach , z zachow a­
niem współosiowości.

TOKARZ AUTOMATOWY — kat. 2 

Powinien znać:

Z nazw y — podstaw ow e m ateriały  konstrukcyjne, jak : sta l, żeliw o, m e­
ta le  nieżelazne.

Z asady w łączania i w yłączania obsługiwanego autom atu . P odstaw ow e na­
rzędzia skraw ające, stosow ane na obsługiwanym  autom acie. P rzyrządy  po­
m iarow o-kontrolne, jak: przym iar, suwm iarka.

Sposoby m ocowania w  autom acie m ateriałów  prętow ych . Z asady  p odaw a­
nia i m ocow ania m ateriałów  do obróbki. Z asady dozoru p rac y  autom atu . 
Z asady okresow ego spraw dzania w ykonanych części wg w zorca.

Pow inien umieć:

Rozróżniać w zrokowo podstaw owe m ateriały  k onstrukcy jne , jak : sta l, żeli­
wo, m etale nieżelazne.

W łączać i w yłączać obsługiwany automat. P osługiw ać się pods-taw ow ym i 
narzędziam i skraw ającym i, stosowanym i na obsługiw anym  au tom acie . Po­
sługiw ać się przyrządam i pom iarowo-kontrolnym i, jak : przym iar, suw m iarka.
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M ocow ać — pod nadzorem  — m ateria ły  prętow e w autom acie oraz po­
daw ać i m ocow ać m a te ria ły  do obróbJci. N adzorow ać p racę  autom atu. Spraw­
dzać okiresowo jak o ść  w ykonyw anych  części wg wzorca.

P rzy k ład y  robót:

W y k o n u je  pod nadzorem  na ustaw ionym  autom acie:
1. O bsługa au to m atu  przy toczen iu  części prostej konstrukcji, jak: pod­

k ła d k i, tu le jk i, ko łk i cylindryczne, sw orznie na w kręty  i śruby pod 
w alco w an ie  gw intów .

2. Z aostrzen ie  końców  prętów .

TOKARZ AUTOM ATOW Y —  k a t. 3 

Pow in ien  znać:

S tosow ane oznaczenia: podstaw ow ych m ateriałów  konstrukcyjnych, jak.
stal, żeliw o, m etale n ieżelazne. R odzaje płynów  chłodzących.

Z asady  obsługi i konserw ac ji obsługiw anych autom atów  i połautom a ow 
to k a rsk ich  z u rządzeniam i podającym i. Rodzaje i  zastosow anie uc wy ow 
sa’m o'centriij4cych i zacisTców używ anych do m ocowania m at^rin ow p Q 
w ych. R odzaje i zastosow anie narzędzi skraw ających, jak: w iertła, 
tak i, ipog'łębiacze, noże, narzynki, gw intow niki, głowice gwinciarskie. ? 
dzia ipomiaro^wo-kontrolne, jak : prom ieniom ierze, szablony, spraw  ziany o
gw in tów  oraz sp raw dziany  pierścieniow e. , , tinnin.

Z asady  czy tan ia prostych  rysunków  technicznych i 
g icznych. Z asady  oznaczania n a  rysunku klas dokładności i chropo .
E lem entarne podstaw y  o sk raw an iu  i param etrach  s k ra w a n ia  m e a i. 
dy  1 sposoby m ocow ania m ateria łów  .prętowych i części do obs 
tach  sam ocen tru jących  i zaciskach. Zasady dozoru przebiegu obrobkr na 
obsługiw anym  au tom acie lub półautom acie. Zasady ipostę.powania 
p ad k ach  zakłóceń w piaw id łow ym  -pTzebiegu p iacy  autom atu po

Pow inien um ieć:

Rozróżniać wg oznaczeń podstaw ow e rodzaje m ateriałów  konstrukcyj­
nych, jak : sta l, żeliwo, m etale nieżelazne. Sporządzić p łyn  chłodzący, uży­
w any przy w ykonyw aniu  robót na autom atach i półautom atach tokarskie .

O bsługiw ać i konserw ow ać autom aty i półautom aty tokarskie prostej 
.konstrukcji. P osług iw ać się urządzeniam i podającym i m ateriał oraz uchw y­
tam i do m ocow ania obrab ianych  części, względnie zaciskam i mocującymi ma-



te ria ły  prętowe. Posługiwać się narzędziam i sk raw ającym i, jak : w iertła, 
rozw iertaki, pogłębiacze, noże, narzynki, gw intow niki, głow ice gw inciarskie. 
Odróżniać narzędzia ostre od stępionych. Posługiw ać się p rzyrządam i pom ia­
rowo kontrolnym i, jak: promieniomierze, szablony, sp raw dziany  do gw in­
tów  oraz spraw dziany tłoczkowe, szczękowe i p ierścieniow e.

Czytać proste rysunki techniczne części i in stru k c je  technologiczne. Mo­
cować części proste w uchw ytach sam ocentru jących oraz m a te ria ły  p rę to ­
we w zaciskach. Obserwować .przebieg obróbki na obsług iw anym  autom a­
cie — półautom acie oraz ujaw niać niew łaściw ą pracę obsług iw anej obra­
biarki. Sprawdzić jakość w ykonyw anych robót p rzy  użyciu p rzy rządów  po­
m iarow o-kontrolnych.

Przykłady robót:

O bsługuje autom aty Lub półautom aty przy:
1. Toczeniu i gw intow aniu śrub, w krętów  i nakrętek .
2. Toczeniu kołków  stożkowych.
3. Toczeriiiu uszczelek stożkowych (baryłek).
4. Toczeniu tu lejek  i końców ek kształtow ych.
5. Toczeniu prostych  łączników z gwintem zew nętrznym  i w ew nętrznym .
6. Toczeniu i gw intow aniu nakrę tek  nieprzelotow ych.
7. Toczeniu wałeczków wielostopniowych.
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TOKARZ AUTOMATOWY — kat. 4 

Powinien znać:

Sym bolikę i w łasności technologiczne podstaw ow ych m ateria łów  k o n stru k ­
cyjnych, jak : stal, żeliwo, m etale nieżelazne. N ajczęściej w y stęp u jące  w a­
dy obrabianych m ateriałów . W łasności d zastosow anie p łynów  chłodzących.

Z asady działania, obsługi i konserw acji autom atów  i pó łau tom atów  tO" 
karsk ich  jedno i w ielowrzecionowych oraz podajników  m ateria łow ych . P rzy­
rządy pom iarowonkontrolne, jak: m ikrom ierz, czujnik, średrticów ka.

Zasady czytania średnio złożonych rysunków  technicznych części. P odsta­
wy układu pasow ań i tolerancji. Podstaw y technologii robót tokarsk ich . Ge­
om etrię ostrza narzędzi skraw ających, używ anych na au tom atach  i pó łau ­
tom atach. Z asady rozbrajan ia autom atów i półautom atów  to k arsk ich  po  w y­
konan iu  p racy  oraz udział przy przezbrajaniu autom atów  tokarsk ich  przez 
ustaw iacza. Z asady wym iany narzędzi w czasie pracy  au tom atów  i p ó ła u ­
tom atów . Zasady m ocowania części i m ateriałów  obrab ianych  na au tom a­
tach  i półautom atach tokarskich różnych tyipów. Z asady prow adzen ia  p ro­
cesu obróbki na autom atach i  półautom atach tokarskich . Z asady określenia 
w zrokow o klas chropow atości w ykonyw anej pow ierzchni p rzez porów nanie 
z wzorcem . Sposoby spraw dzania w ykonyw anych robót.
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Pow inien  um ieć:

R ozróżniać wg sym boli podstaw ow e m ateriały  konstrukcyjne, jak; stal, 
żeliw o, m eta le  nieżelazne. S tosow ać odpow.iednie p łyny  chłodzące przy  ob­
słudze au tom atów  tokarsk ich , w zależności od rodzaju obrabianego m ate­
riału.

O bsług iw ać i konserw ow ać autom aty  i półautom aty tokarskie. Posługiwać 
się w szelk iego  rodza ju  narzędziam i skraw ającym i, stosowanym i przy obrób­
ce części i m ateria łów  na autom atach i półautom atach tokarskich oraz prze­
chow yw ać je  i konserw ow ać. Posługiw ać się wszelkiego rodzaju przyrzą­
dam i pom iarow o-kontrolnym i, używ anym i przy spraw dzaniu robót w yko­
nyw anych  na au tom atach  i półautom atach tokarsikich oraz przechowywać 
je i konserw ow ać.

C zytać średn io  złożone ry su n k i techniczne -części. Uzbrajać i rozbrajać 
obsług iw ane au to m aty  i półautom aty . Sam odzielnie rozbrajać autom aty oraz 
pom agać ustaw iaczow i przy ustaw ian iu  autom atów  i jjółautom atów  tokar­
sikich do p racy  (w ykonania procesu obróbki). Przeprowadzać proste re-gu- 
lac je  au tom atów  w czasie pracy  oraz wym ieniać narzędzia. Nadzorować 
(prowadzić) proces obróbki części i m ateriałów  na autom atach i półauto­
m atach tokarsk ich . O kreślić w zrokowo klasę chropowatości w ykonanej po­
w ierzchni przez porów nanie z wzorcem. Sprawdzić jakość wykonanych ro- 
'bót.

P rzyk łady  robót:

1. O bsługiw anie autom atów  i półautom atów  przy wykonywaniu ś ' 

skom ipiikow anych robót z -pręta oraz prostych robót z uc 'wy u, z 
-stosoiwa-niem urządzeń podających.

2. O bcinanie p rętów  i ru r na ciężkich półautom atach tó  ars ic z s 
dzielnym  ich ustaw ieniem .

TOKARZ AUTOM ATOW Y — kat. 5

Pow inien znać:

Rodzaje i w łasności technologiczne podstaw owych m ateriałów  konstruk­
cyjnych, jak; stal, żeliwo, m etale nieżelazne. Zasady doboru płynów chło­
dzących w zależności od obrabianego m ateriału.

C harak te ry stykę, zasady działania, obsługi i konserw acji półautomatów 
i autom atów  jednow rzecionow ych do w ykonyw ania operacji jednoza-biego- 
wych w raz z urządzeniam i podającym i oraz przyrządam i i urządzeniami 
mocującymii obrab iane m ateria ły  prętow e i części. Zastosowanie oraz spo­



soby posługiw ania się, przechow yw ania i konserw acji w szelk iego  rodzaju 
narzędzi skraw ających i przyrządów  pom iarow o-kontro lnych , używ anych  
przy w ykonyw aniu robót n a  półautom atach i autom atach tok arsk ich .

Z asady czytania złożonych rysunków  technicznych części o raz w ykony­
w ania odręcznie prostych szkiców w arsztatow ych. Sposoby w ym iarow ania 
rysunków  kcm strukcyjnych z uwzględnieniem  oznaczania odchy leń  od k sz ta ł­
tu  geom etrycznego obrabianych części. Geom etrię ostrza narzędzi sk raw a­
jących oraz zasady ich ostrzenia. Zasady i sposoby uzb ra jan ia  i u staw ian ia  
półautom atów  i autom atów tokarskich jednow rzecionow ych do w y k o n y w a­
nia operacji jednozabiegow ych wraz z ustaw ieniem  urządzeń  podających . 
Zasady kontro li przebiegu procesu obróbczego oraz u jaw n ian ia  i usuw ania 
zakłóceń w pracy, w ystępujących w pow ierzonym  zespole au tom atów  i pół­
autom atów  tokarskich. Zasady postępow ania w zakresie w y k o n an ia  i kon ­
troli pierw szych sztuk na ustaw ionych przez siebie pó łau to m a tach  i au ­
tom atach tokarskich. Zasady organizacji p racy stanow iska w ielow arszta to - 
wego.
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Powinien umieć:

Dobierać odpow iednie chłodziwa w zależności od ob rab ianego  m ateriału .
Posługiw ać się przyrządam i i urządzeniam i m ocującym i m a te ria ły  i części 

obrabiane na autom atach i półautom atach tokarsk ich  oraz w szelk im i n a rz ę ­
dziam i skraw ającym i i przyrządam i pom iarowo-kontrolnym i, p rzechow yw ać 
je na stanow isku roboczym  i konserw ow ać.

C zytać złożone rysunki techniczne części oraz w ykonyw ać odręczn ie  p ro ­
ste  szkice w arsztatow e. Uzbrajać i ustaw iać pó łautom aty  i au to m aty  to k a r­
skie jednow rzecionow e do w ykonyw ania operacji jednozab iegow ych  w raz 
z urządzeniam i podającym i. W ykonać pierw sze sztuki, sp raw dzić jakość  
ich w ykonania oraz przekazać do kontroli technicznej. N adzorow ać proces 
obróbk i w ykonyw any przez pow ierzony m u zespól pó łau tom atów  i au tom a­
tów  tokarsk ich . U jaw niać i usuwać zakłócenia w p racy  pó łau tom atów  i au ­
tom atów  oraz dokonać niezbędnych regulacji. O kreślić w zrokow o k lasę  
chroipowatości obrobionej pow ierzchni przez porów nanie z w zorcem . O rg a­
nizow ać p racę  na stanow isku w ielowarsztatow ym .

P rzyk łady  robót:

1. O bsługa autom atów  i półautom atów  przy w ykonyw aniu  n a jb ard z ie j 
skom plikow anych robót z p ręta oraz średnio złożonych części (typu 
korpus) moco'wanych w uchw ytach, z sam odzielnym  bieżącym  reg u lo w a­
niem  p racy  autom atu wraz z w ym ianą narzędzi.
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TOKARZ AU TO M A TO W Y  —  kat. G

Pow inien  znać:

R odzaje i w łasności technologiczne obrabianych niatejiaiów . W pływ  obrób­
k i c iep lne j n a  w łasności ob rab ianych  metali.

C h a ra k te ry s ty k ę , zasady  działania, obsługii i konserw acji autom atów  to­
k arsk ich  jednow rzecionow ych  do w ykonyw ania operacji w ielozabiegow ych 
Wraz z u rządzeniam i podającym i. Budową, zastosow anie i zasady działania 
W szelkiego ro d za ju  narządzi sk raw ających , używ anych przy w ykonyw aniu 
robót tokairs'kich na pó łau tom atach  i autom atach tokarskich. Budowę i za­
sady dzia łan ia  w szelk iego  rodza ju  przyrządów  pom iarow o-kontrolnych, uży­
w anych  do sp raw dzan ia  w ykonan ia  robót na półautom atach i  autom atach 
tokarsk ich .

Z asady  czy tan ia  bardzo złożonych rysunków  technicznych części. Pod­
staw y trygonom etrii. W pływ  w arunków  skraw ania na chropow atość obra­
bianej po>wierzchni. Z asady  doboru i stosow an ia ekonom icznych param etrów  
sk raw an ia . Z asady  u s ta lan ia  technologicznej kolejności w ykonania zabie­
gów  d la o p erac ji w ielozabiegow ych, % założeniem  m aksym alnego w ykorzy­
stan ia  au tom atu  lub pó łau tom atu  oraz doborem  narzędzi, przyrządów  i pa- 
rameitróiw sk raw an ia , w p rzypadkach  b raku  instrukcji technologicznych. W a­
runk i techniczne w ykonan ia  i odbioru robót tokarskich.

Pow inien  um ieć;

U zbrajać, u staw iać i konserw ow ać autom aty  i .wyposa-
now rzecionow e do w ykonyw ania  operacji w ieloza legow yc
żeniem  i u rządzen iam i p o d a ją c y m i t t  tprhniczna ko-

C zytać bardzo  złożone ry sunk i techniczne części, alac 
le jność zabiegów  dla operacji w ielozabiegow ych z za , urzą-
n ego  w y k o rzy stan ia  automabu-ipółautomatu oraz o orem ^  ^  braku
dzeń, przyrządów , narzędzi i param etrów  skraw ania, w
instrukcji tech n o log iczn ych . wykonywanych
w e  w  urządzeniach  m ocujących. Sprawdzać w sięp  le j 
robót na nadzorow anych  autom atach i półautom atac to

Przykłady  robót:

1. N astaw ian ie i nadzorow anie p racy  autom atów i półautom atów  przy 
w ykonyw aniu  najbardzie j skom plikow anych części (typu korpus) moco­
w anych w uchw ytach  z samodzielnym, bieżącym regulowaniem  pracy 
autom atu  w raz z w ym ianą narzędzi.

10 — Tarytikator Cz. I



2. Nadzorowanie pracy aalom atów  i 'półautom atów  .przy w ykonyw aniu  
najbardziej skomplikowanych robót z p ręta  w raz z ich sam odzielnym  
uzbrajaniem.
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TOKARZ AUTOMATOWY — kat. 7 

Powinien znać:

Charakterystykę, zasady działania, obsługi i konserw acji różnego typu 
i  w ielkości półautomatów i automatów tokarskich iwraz z ich w yposażeniem  
i urządzeniami podającymi.

Zasady czytania złożonych rysunków zestawieniowych. Technologię obrób­
ki skrawaniem. Rodzaje obróbki cieplnej i ich w.plyw na obrab ia lność me­
tali. W szelkie sposoby uzbrajania i ustaw iania półautom atów  i autom atów  
oraz urządzeń podających do wykonywania w ielozabiegow ych, złożonych 
operacji. W arunki techniczne w ykonania i odbioru robót. Z asady  doboru 
najekonom iczniejszych warunków ,i param etrów  technologicznych przy w y­
konyw aniu złożonych i trudynch do mocowania części. K onstrukcję i zasady 
w spółpracy mechanizmów i krzywek zapew niających autom atyczne w yko­
nanie procesu technologicznego. Zasady organizowania i k ie row an ia pracą 
zespołu roboczego.

Powinien umieć:
t

Obsługiwać, uzbrajać, ustaw iać i konserwować wszelkie typy  i w ielkości 
półautom atów  i automatów tokarskich wiełowrzecionowych do w ykonyw a­
nia operacji w ielozabiegowych wraz z ich wyposażeniem  i urządzeniam i 
podającym i.

Czytać złożone rysunki zestawieniowe. Ustalać technologię złożonych ope­
rac ji tokarskich  z podaniem  param etrów  skrawania. W ykonać p ierw sze sztu­
ki, dokonać niezbędnych regulacji oraz usuwać ujaw nione zak łócenia w p ra ­
cy powierzonych mu do nadzoru półautom atów  i autom atów  tokarsk ich . Do­
konać .odbioru technicznego wykonanych robót. O rganizować i kierow ać 
pracą zespołu roboczego, % uwzgłędnienieni organizacji stanow isk  wielDwar- 
sztatowych.

Przykłady robót:

1. Nadzorowanie w.raz z bieżącą regulacją pracy autom atów  i pó łau tom a­
tów  tokarsk ich  przy w ykonyw aniu najbardziej skom plikow anych ro­
bót z samodzielnym uzbrajaniem  automatu.



USTAW IACZ MASZYN DO OBROBKI SKRAWANIEM — kat. 5 

Pow inien znać:

Z akres w ym aganych w iadom ości ‘przewidzianych w taryfikatorze kwalifi- 
'kacyjnym  do 4 k a teg o rii w łącznie dla danego zawodu, np. tokarza, w ierta­
cza m aszynow ego, w ytaczarza, szlifiera itp., a ponadto:

R odzaje i w łasności technologiczne podstaw ow ych m ateriałów  konstruk­
cy jnych, jak : stal, żeliwo, m etale nieżelazne. W pływ  obróbki cieplnej na 
w łasności obróbcze sta li konstrukcy jnej.

C h a rak te ry s ty k ę , zasady  działania, obsługi i konserw acji półautom atów 
i au tom atów  to k arsk ich  jednow rzecionow ych, tokarek pociągowych, tokarek 
rew olw erow ych, w iertarek , frezarek , w ytaczarek, szlifierek itp. Budowę, za­
sady  działan ia i obsługi urządzeń podziałow ych i kopiujących oraz zasady 
■ich zastosow ania. Z astosow anie oraz sposoby posługiw ania się, przechowy­
w ania i k o n se rw ac ji w szelkich  narzędzi skraw ających oraz przyrządów  po­
m iarow o-kontro lnych , stosow anych  w obróbce skrawaniem .

Z asady  czy tan ia  złożonych rysunków  technicznych części. Zasady w yko­
n yw an ia  prostych  szkiców  w arsztatow ych  części. Sposoby ustaw iania obra­
b iarek  do jednozabiegow ych operacji. Geom etrię ostrza narzędzi sk raw ają­
cych oraz zasady  ich  ostrzenia. Z asady doboru narzędzi skraw ających  i tarcz 
śc iernych. Z asady  o rganizacji p racy  stanow iska wielomaszynowego.
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Pow inien um ieć:

W ykazać  s ię  um iejętnościam i, przew idzianym i w taryfikatorze kw alifika­
cy jnym  do 4 k a te g o rii w łącznie dla danego zawodu, np.; tokarza, w iertacza 
m aszynow ego, frezera , w y taczarza , 'szlifierza itp., a ponadto:

P osług iw ać się w szelkiego rodza ju  pom ocam i warsztatow ym i, narzędziami 
sk raw ająco -frezu jącym i i przyrządam i pom iarow o-kontrolnym i, stosow any­
mi w  obróbce sk raw an iem .

C zytać złożone rysunk i techniczne części. W ykonyw ać p roste  szkice w ar­
sz ta tow e części. U staw iać i uzbrajać pó łautom aty  i  autom aty jednowirzecio- 
now e lub in n e  obrab ia rk i określonej grupy  technologicznej do jednozabie­
gow ych oiperacji. W ykonyw ać procesy  technologiczne n a  ustaw ionej obra­
biarce w  zak resie  operacji jednozabiegow ych. Usuwać zakłócenia w pow ie­
rzonej g rup ie obrab iarek . Posługiw ać się tablicam i układu pasowMi i to ­
le rancji. O rganizow ać p ra c ę  stanow iska w ielom aszynowego.

P rzyk łady  robót:

1. U zbrajan ie  i u staw ian ie  półautom atów  i autom atów  jednow rzeciono­
w ych  do w ykonyw an ia  jednozabiegow ych operacji oraz w ykonanie p ier­
w szych sztuk.



2. U zbrajanie i ustaw ianie innych obrabiarek  'Określonej g rupy  tech n o ­
logicznej do w ykonyw ania jednozabiegow ych operacji w zak resie  obrób­
k i w stępnej oraz w ykonanie pierw szych sztuk.

3. Przeprow adzenie "wszeikich przestaw ień i regu lacji 'W czasie p rac y  po- 
rwierzonej grupy obrabiarek.
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USTAWIACZ m a s z y n  DO OBROBKI SKRAWANIEM — kat. 6 

Powinien znać:

Rodzaje i w łasności technologiczne wszelkich m ateriałów  k o n s tru k cy j­
nych. W pływ  obróbki cieplnej n a  w łasności technologiczne obrab ianych  m a­
teriałów .

C harak terystykę, zasady działania, obsługi i konserw acji różnych typów  
półautom atów  tokarsk ich  i autom atów jednow rzecionow ych w raz z u rządze­
niam i podającym i, obrabiarek  do uzębień i gwintów, 'w iertarek  w ielow rze- 
cionowych i prom ieniow ych, tokarek-kopiarek , frezarek  i s-trugarek bram o­
w ych, karuzelów ek, przeciągarek  itp.

Z asady  czytania bardzo złożonych rysunków  technicznych części. P odsta­
w y 'trygonom etrii. Siposoby ustaw iania w/w obrabiarek do w iełozabiegow ych 
operacji. K onstrukcję i zasady działania narzędżi skraw ających . Z asady  do ­
boru  param etrów  skraw ania oraz ustalenia kolejności zabiegów  dla operacji 
w ielozabiegaw ych. W pływ  szybkości skraw ania na chropow atość pow ierzchni 
obrabianej. W ammki techniczne odbioru robót w ykonyw anych n a  określo ­
nej (grupie obrabiarek.

Pow inien um ieć:

O bsługiw ać i konserw ow ać różne typy (półautomatów to k a rsk ich  i au tom a­
tó w  jednow rzecionow ych w raz z urządzeniam i podającym i.

C zytać bardzo złożone rysunk i techniczne części. U stalać technologiczną 
ko le jność zabiegów  z doborem  właściwych narzędzi, p rzyrządów  i param e­
trów  skraw ania przy w ykonyw aniu wiełozabiegowych operacji. N astaw iać 
i  uzb ra jać  pó łautom aty  i autom aty tokarsk ie jednow rzecionow e lub inne 
obrab iark i określonej grupy technologicznej (dla w iełozabiegow ych operacji 
w  zak resie  obróbki w stępnej wraz z urządzeniam i podającym i. D obierać 
i obliczać param etry  skraw ania d la  w ykonyw anych operacji. 0(kreślać w zro­
kow o  k lasę  chropow atości pow ierzchni. Sprawdzać w stępnie jakość w y k o ­
nanych  robót na nadzorow anych autom atach i  półautom atach tokarsk ich . 
Instruow ać robo tn ików  obsługujących ustaw ione przez niego obrabiarki.
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1. U zb ra jan ie  i u s ła w ian ie  ipóiautomatów i autom atów  tokarsk ich  jedno­
w rzec ionow ych  do w ykonyw ania w ielozabiegow ych operacji oraz w y­
ko n y w an ie  p ierw szych  sztuk.

2. U zb rajan ie  i u staw ian ie  półau tom atów  i autom atów  tokarsk ich  wielo- 
■wrzecionowych do w ykonyw ania jednozabicgow ych operacji oraz do 
w ykonyw an ia  p ierw szych  sz tuk .

3. U zb ra jan ie  i u staw ian ie  innych cb rab iarek  określonej g'rupy technolo­
gicznej do w y k o n y w an ia . w ielozabiegow ych operacji w zakresie obrób­
k i w stęp n e j i jednozabiegoiwych w zakresie obróbki w ykańczającej oraz 
w ykonyw an ie  p ie rw szych  sztuk.

4. P rzep row adzen ie  w szelkich p rzestaw ień  i regulacji w czasie pracy  po­
w ierzonej grupy  obrab iarek .

USTAW IACZ MASZYN DO OBRÓBKI SKRAWANIEM — kat. 7 

Pow inien znać:

P odstaw ow e w iadom ości z obróbki_ cieplnej .oraz je j wpływ na obrabial- 
ność m ateria łów .

C h arak te ry s ty k ę , zasady działania, obsługi i konserw acji automatów to ­
karsk ich  lub  in n y ch  typów  obrab iarek  określonej grupy technicznej.

Z asady dokonyw ania obliczeń niezbędnych przy  ustaw ianiu obrabiarek 
do w ykonyw ania  w .ielozabiegow ych operacji. W szelkie sposoby ustaw iania 
i u zb ra jan ia  w /w  obrab iarek  do  w ykonyw ania w ielozabiegowych, złożonych 
operacji. Z asady  k o n stru k c ji i geom ettiię ostrza narzędzi skraw ających. 
Sposoby 'Ustalania 'obróbczych baz 'wyjściowych iprzy obróbce części 'kształ­
tow ych , ła tw o  odkształcalnych . W arunki techniczne odbioru oraz przezna­
czenie w ykonyw anych  części. Z asady orgańizacji 'pracy zespołu roboczego.

Pow inien um ieć:

O kreślać ro d za je  obróbki cieplnej i jej w pływ  na obrabialność metali. 
D okonyw ać obliczeń n iezbędnych przy ustaw ianiu obrabiarek określonej 
grupy technologiicznej. O kreślać technologię złożonych operacji z podaniem  
param etrów  sk raw an ia . U stalać obróbcze bazy w yjściowe iprzy obróbce częś­
ci kształtow ych , ła tw o odkształcalnych. .Nastawiać i uzbrajać obrabiarki okre­
ślonej grupy  technologicznej do w ykonyw ania wielozabiegowych, złożonych 
operacji w  zakresie  obróbki w stępnej i w ykańczającej. Usuwać zakłócenia 
w p racy  w pow ierzonym  zespole obrabiarek. 'Doikonywać odbioru technicz­
nego p ierw szych  sztuk w ykonanych przez pow ierzony zespół obrabiarek. 
O rganizow ać .prace zespołu roboczego z uw zględnieniem  organizacji stano-
W^isk w i f t l r v w A r c > » f ___________ _

P r z y k ła d y  r o b ó t :

*  — w  —

w i^low arsatato  wych.
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P rz y k ła d y  ro b ó t:

1. U zbrajanie i ustaw ianie obrabiarek określonej grupy technologicznej 
do w ykonyw ania w ielozabiegowych, złożonych csperacji w zakresie  
obróbki w stępnej i w ykańczającej oraz w ykonyw anie p ierw szych sztuk.

2. P rzeprow adzenie wszelkich przestaw ień i regulacji oraz usuw anie za­
kłóceń w czasie p racy  w powierzonym zespole obrabiarek.

USTAWIACZ MASZYN DO OBRÓBKI SKRAWANIEM — kat. 8 

Powinien znać:.

O gólne w iadom ości z zakresu  elektroniki i program ow ego sterow ania.
Charakterystyikę, zasady działania, obsługi i konserw acji różnych typów  

i w ielkości obrabiarek specjalistycznych określonej grupy technologicznej 
o układach autom atycznych, sterow anych elektronicznie. Sposoby n as taw ia ­
nia i uzbrajania w/w obrabiarek do w ykonyw ania operacji obróbczych częś­
ci o skom plikow anych kształtach. Zasady usuw ania u ste rek  w p rac y  w/w 
obrabiarek. Technologiczną kolejność zabiegów operacji w ielozabiegow ycli 
w raz z doborem  przyrządów  i urządzeń pomocniczych oraz param etrów  
obróbczych dla •obrabiarek specjalistycznych określonej grupy technologicz­
nej o U'kładach autom atycznych, sterow anych elektronicznie.

Powinien umieć:

N astaw iać i  uzbrajać oibrabiarki specjalistyczne określonej grupy  te ch n o ­
logicznej o układach autom atycznych z sam cdzielnym  doborem  i p rzelicza­
niem  .krzywek i innych układów  sterowniczych do w ykonyw ania  przedm io­
tów  o skom plikow anych kształtach. Usuwać usterki w p rac y  w /w  ob rab ia­
rek. U stalać technologiczną kolejność wielozabiegowych operacji w raz z do­
borem  przyrządów  i urządzeń pomocniczych oraz param etrów  obróbczych 
d la ob rab iarek  specjalistycznych określonej grupy technologicznej o u k ła ­
dach autom atycznych sterow anych elektronicznie.

O dpow iada za:

S tan  techn iczny  pow ierzonej grupy m aszyn oraz za p recyzję  w ykonan ia  
i m ożliw ość zniszczenia lub uszkodzenia bardzo kosztow nych, p raco ch ło n ­
nych lub  m ateriałochłonnych części, obrabianych na ustaw ionych  przez nie­
go obrabiarkach.
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1. U zb ra jan ie  i  (ustaw ianie obrab iarek  specja listycznych  określonej grupy 
techno log icznej do w ykonyw ania  w ielozabiegow yoh, złożonych, oiperacji 
obróbczych, b a rdzo  kosz tow nych  'cząści w najw yższych k lasach  dokład­
ności o raz w y k o n an ie  p ie rw szych  sztuk.

2. P rzeprow adzen ie  w szelkich  przestaw ień  i regulacji oraz usuw anie za­
k łóceń  w  czasie p racy  tw pow ierzonym  zespole obrabiarek.

3. In stru o w an ie  pow ierzonej g rupy  robotników  oraz ustaw iaczy niższych 
k a teg o rii.

P r z y k ła d y  ro b ó t :

USTAW IACZ MASZYN DO OBRÓBKI SKRAWANIEM — kat. 9

Pow inien  znać:

C h a ra k te ry s ty k ę , zasady  działania, obsługi i konserw acji wszelkich ty ­
pów  i w ielkości un ika lnych  obrab iarek  specjalistycznych o układach  au­
tom atycznych  ste row anych  program ow o. Sposcnby nastaw iania, uzbrajania 
i re g u la c ji w /w  o b rab ia rek  do w ykonyw ania najbardziej złożonych operacji 
w  najw yższych  k la sach  dokładności.

Pow inien um ieć:

N astawiać i uzbrajać w szelk iego typu unikalne, specjalistyczne obrabiarki
0 uikładach autom atycznych, sterowanych programowo, z samodzielnym do 
borem narzędzi roboczych, krzywek, kopiałów i czujników do wykonywa­
nia najbardziej złożonych operacji w najwyższych klasach dokładności. 
Dokonywać niezbędnych przeliczeń matematycznych służących do regulacji
1 'Synchronizacji e lem entów  ste ru jących .

O dpow iada za:

S tan  techniczny  pow ierzonej grupy unikalnych maszyn oraz możliwość 
ich uszko-dzenia lub  zniszczenia. P recyzję i  w łaściw y przebieg  procesu p ro­
dukcy jnego  w  pow ierzonym  zespole m aszyn oraz możliwość uszkodzenia 
lub zniszczenia bardzo  kosztow nych, pracochłonnych lub m atenatochlonnych 
części obrabianych n a  u staw ionych  przez niego obrabiarkach, jak również 
za bezp ieczeństw o 'powierzonego 'inu ze&połu >robotn.i'ków w ykonyw
aiu  prac , w czaisie 'k tórych istmieje moiiliwość zagrożenia bezpieczeństwa.
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P r z y k ła d y  ro b ó t :

1. Uzbirajanie i ustaw ianie wszelkiego typu unikalnych, spec ja listycznych  
obrab iarek  do w ykonyw ania w ielozabiegow ych operacji na bardzo kosz­
tow nych  o złożonych kształtach  częściach, ^obrabianych w najw yższych  
k lasach  dokładności oraz w ykonanie ipierwszych sztuk w raz ze sp raw ­
dzeniem  jakości.

2. W ykonanie przestaw ień i regulacji w szelkich typów  ob rab ia rek  o raz 
usuw anie zakłóceń w  czasie ipracy pow ierzonego zespołu obrab iarek .

3. N adzorow anie i instruow anie pow ierzonej grupy (zespołu) robotn ików  
i ustaw iaczy  o niższych kw alifikacjach.

WIERTACZ MASZYNOWY — kat. 2 

Pow inien znać:

Z nazw y —  podstaw ow e m ateria ły  konstrukcyjne, jak; stal, żeliw o, m e­
ta le  nieżelazne.

Z asady  w łączania i w yłączania w iertarek sto łow ych i ko lum now ych n a j­
prostszej konstrukcji. W iertarsk ie urządzenia m ocujące narzędzia i części, 
jak : uchw yty  trzyszczękow e-szybkom ocujące oraz im adła m aszynow e. Pod­
staw ow e narzędzia w iertarskie, jak; w iertła, naw iertaki, pog łęb iacze , roz- 
wiertaiki i gw intow uiki. P roste przyrządy  pom iarow o-kontrotne, jak : p rzy ­
m iar, suw m iarka.

Z asady m ocow ania m ałych i sztyw nych części do w iercen ia  w im adle m a­
szynowym . Z asady m ocowania i odm ocowywania uchw ytów  trzyszczęko- 
w ych-szybkom ooujących. Z asady mocowania narzędzi w ierta rsk ich . Z asady  
rozpoznaw ania stęp ionych  narzędzi, jak; w iertła, naw iertak i, pogłęb iarcze 
itp. Z asady w iercenia — ipod nadzorem  — otw orów  kró tk ich , bez to le ranc ji 
w ym iarow ych.

Pow inien um ieć:

Rozróżniać w zrokow o podstaw ow e m ateriały  konstrukcyjne, jak ; stal, że li­
wo, m etale  n ieżelazne.

W łączać i w y łączać obsługiw aną w iertarkę stołową lub ko lum now ą naj- 
prostszeij konstrukcji. Posługiw ać się urządzeniam i — uchw ytam i m ocu ją­
cym i narzędzia i części. Posługiwać się narzędziam i w lerła rsk im i p roste j 
k o n stru k c ji oraz przyrządam i pom iarowo-kontrolnym i, jak; p rzym iar, su w ­
m iarka.

M ocow ać m ałe  >i sztyw ne części w im adle m aszynow ym . M ocow ać i oq- 
m ocow yw ać w iertła  oraz uchw yty szybkom ocujące. Rozpoznaw ać stęp ione 
w‘iertła . W iercić  —  pod nadzorem  — pojedyńcze o tw ory n ie to le row ane , na 
u staw ionej w ierta rce .
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P r z y k ł a d y  ro b ó t :

W y k o n u je  pod nadzorem  na ustaw ionej w iertarce:
1. W ierce n ie  n ie to le row anych , kTÓtkich otw orów  .przelotowych o średni­

cy 5— 10 inm  w częściach  p roste j konstrukcji, mocowanych w imadle 
•i p rzy rządach .

2. Z ałam yw anie  kraw ędzi, fazcrwanie i usuw anie zadziorów w otworach.
3. N aw iercan ie  nak ielków  o średn icy  pow yżej 2 mm.

W IERTACZ M ASZYNOW Y — kat. 3 

Pow inien  znać;

S tosow ane oznaczenia podstaw ow ych rodzajów  m ateriałów  konstrukcyj­
nych, jak : stal, żeliwo, m etale  nieżelazne. Rodzaje m ateriałów  chłodzących, 
stosow anych  p rzy  w ykonyw aniu  operacji n a  w iertarkach .

Z asady  obsługi i 'konserw acji w ie rta re k  stołowych i kolumnowych. Ro­
dzaje 'i zastosow anie uchw ytów  i przyrządów  m ocujących oraz prostych przy­
rządów  w ierta rsk ich . P rzyrządy  pom iarowo-kontrolne, jak: głębokościomierz, 
Siprawdziany tłoczkow e.

Z asady  czy tan ia p ro sty ch  rysunków  'technicznych części i instrukcji tech­
nologicznych. Z asady  oznaczania na rysunkach .klas dokładności i chropo­
w atości. E lem entarne podstaw y  o skraw aniu  i  param etrach skraw ania me­
ta li narzędziam i W iertarskim l. Sposoby m ocowania i odmocowywania n a ­
rzędzi W iertarskich. Z asady  w iercenia nietolerow anych otworów w  przy­
rządach w ierta rsk ich  wg brasy lub szablonu.

Pow inien um ieć:

Rozróżniać 'Wg oznaczeń .podstawowe rodzaje m ateriałów  konstrukcyj­
nych, jalk: stal, żeliiwo, m etale  nieżelazne. Sporządzić i zastosować m ate­
riał chłodzący, stosow any .przy w ykonyw anych robotach w iertarskich.

O bsługiw ać i konserw ow ać w iertarki stołowe i kolumnowe. Posługiwać 
się przyrządam i w iertarskim i p roste j konstrukcji. Posługiwać się przyrzą- 
rJami pom iarow o-kon tro lnym i, jak: głębokościomierz, suwmiarka, szablony.

C zytać p roste  rysunki techniczne części i Instrukcje technologiczne, w za­
kresie w ykonyw anych  irobót w iertarskich. M ocować części w .przyrządach 
'Wiertarskich. W iercić nietolerow ane, pojedyncze otwory ‘W przyrządach w ier­
tarsk ich , wg tra sy  lub szablonu. Odróżniać narzędzia ostre od stępionych. 
W ym 'ieniać narzędzia w iertarskie, używane na stanow isku roboczym. U sta­
w iać param etry  ubróibcze wg k a rty  technologicznej.
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P rz y k ła d y  ro b ó t:

1. W iercenie i pogłębianie otworów nietolero:wanych o średnicy  3 do 6 rnm 
■i długości otworu m niejszej niż 10 średnic, w pokryw ach, p ły tach , 
listw ach, kątow nikach i  płaskow nikach — wg tra sy  lub w przyrządzie.

2. P lanow anie nabek  poglębiaczem.
3. N aw iercenie otworów stożow ych pod łby w krętów .
4. W iercenie otw orów  w  pakiecie b lach  m ocowanych w przyrządzie, wg 

szablonu lub trasy .
5. N aw iercanie m ateriałów  w iertłam i o średnicy do 2 mm.

WIERTACZ MASZYNOWY — kat. 4 

Powinien znać:

Sym bolikę i w łasności technologiczne podstaw owych m ateriałów  k o n stru k ­
cyjnych, jak: stal, żeliwo, m etale nieżelazne. N ajczęściej w ystępu jące  w ady 
obrab ianych  m ateriałów . W łasności i zastosow anie m ateriałów  ch łodzących.

Z asady obsługi i konserw acji w iertarek  prom ieniow ych w raz z ich w y­
posażeniem . Rodzaje, zastosow anie i sym bole narzędzi w ieirtarskich, zasady 
ich przechow yw ania i konserw acji. W szelkie przyrządy pom iarow o-kontrolne, 
używ ane p rzy  spraw dzaniu robót w ykonyw anych na w iertarkach . Rodzaje 
i zastosow anie przyrządów  w iertarskich norm alnych i sipecjalnych.

Z asady czytania średnio złożonych rysunków  technicznych części. Pod­
staw y układu pasow ań i to lerancji. Podstaw y technologii robót w iertarsk ich . 
G eom etrię o strza prostych narzędzi w iertarsk ich . W ielkości naddatków  przy 
w ierceniu otw orów  pod gw inty i rozw iercaniu. Zasady m ocowania części 
w przyrządach w iertarsk ich  norm alnych i specjalnych. Z asady w iercen ia  
w kilku  osiach otw orów  nietolerow anych w przyrządach w ierta rsk ich  Lub 
w g tra sy , z zachow aniem  rozstaw ienia osi w to lerancji w arsztatow ej. Z asady 
gw in tow ania otw orów  przelotow ych. Zasady w iercenia i rozw iercan ia o tw o­
rów  w 10 k la s ie  dokładności. Sposoby spraw dzania w ykonyw anych robót. 
P rzyczyny pow staw ania braków  oraz sposoby zapobiegania im.

Pow inien um ieć:

Rozróżniać wg symboli podstaw ow e rodzaje m ateriałów  konstrukcy jnych , 
jak : stal, żeliwo, m etale  nieżelazne. Stosować odpowiednie p łyny  chłodzące 
w zależności od rodzaju  w ierconego m ateriału.

O bsługiw ać i konserw ow ać w iertark i prom ieniow e w raz z ich w yposaże­
niem. Posługiw ać się przyrządam i w iertarskim i norm alnym i i specjalnym i. 
Posługiw ać się narzędziam i w ientarskim i i wszelkimi przyrządam i pom iaro-
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w ojkon tro lnym i oraz je  przechow yw ać 'i konserw ow ać n a  stanow isku ro­
boczym .

C zytać średn io  złożone ły su n k i techniczne części. M ocować części w przy­
rządach  w ie rta rsk ich  norm alnych  i specjalnych oraz ustaw iać opory na 
sto le w ie rta rk i do w iercen ia  bez m ocowania. Dobierać w iertła do w iercenia 
o tw orów  pod gw jn ty  łub rozw iercanie. W iercić w k ilku  osiach nietolero- 
w ane o tw ory  w p rzy rządach  w iertarsk ich  lub wg trasy , z zachowaniem  roz­
staw ien ia  osi w to le ranc ji w arsztatow ej. W iercić i rozw iercać otw ory o śred­
n icy  pow yżej 3 mm i długości (poniżej 30 mm, w 10 klasie dokładności. 
G w intow ać otw ory  przelotow e.

P rzyk łady  robót:

1. W ie r c e n ie  i r o z w ie r c a n ie  w  p r z y r z ą d z ie ,  z  u ż y c ie m  tu le j e k  w y m ie n n y c h ,  
o t w o r ó w  o r z e lio to w y c h  d n ie p r z e lo to w y c h  w  d ź w ig n ia c h , p ia s ta c h , l is tw a c h  
Hlp. c z ę ś c ia c h ,  w  10 k la s i e  d o k ła d n o ś c i .

2. W ie r c e n ie  k i lk u  o t w o r ó w  w  je d n e j  c z ę ś c i  w g  tr a sy .
3. W i e r c e n i e  1 r o z w ie r c a n ie  w  p r z y r z ą d z ie  o tw o r ó w  n ie p r o s to p a d ly c h  do  

p o w ie r z c h n i  c z ę ś c i .
4. W ie r c e n ie  i p o g łę b ia n ie  n a  ż ą d a n y  w y m ia r  o tw o r ó w  n ie p r z e lo to w y c h ,  

p ła s k o d e n n y c h ,  w  m ie j s c a c h  ła tw o  d o s tę p n y c h .
5. M ś ie r c e n ie  n i e t c i e r o w a n y c h  o t w o r ó w  w z a j e m n ie  s i ę  p r z e c in a ją c y c h  p o d  

k ą te m  p r o s ty m .
6. G w in t o w a n ie  o t w o r ó w  p o w y ż e j  M3, w  3 k la s ’ie  d o k ła d n o ś c i .
7. W ie r c e n ie  w  p r z y r z ą d z ie  o tw o r ó w  w  k o łn ie r z a c h  rur p o d  śr u b y .
8. W ie r c e n ie  o t w o r ó w  w  k s z t a ł t o w n ik a c h  s p e c ja ln y c h ,  c ie n k o ś c ie n n y c h  

(p o d a tn y c h  n a  o d k s z t a łc e n ia .
9. W ie r c e n ie  k i lk u  o t w o r ó w  r ó w n o c z e ś n ie  g lo w iic ą  w ie lo w r z e c io n o w ą  na  

u s t a w io n e j  w ie r ta r c e .
10. W ie r c e n ie  w  p r z y r z ą d a c h  o tw o r ó w  w  m a ły c h  c z ę ś c ia c h  d o  p r e c y z y jn y c h  

u r z ą d z e ń  s y g n a l i z a c j i  k o le j o w e j  i k o p a ln ia n e j .
U .  W ie r c e n ie  o t w o r ó w  o l iw n y c h  w  t ło k a c h  s i ln ik ó w  s p a lin o w y c h .
12. W ie r c e n ie  o t w o r ó w  w  c z ę ś c ia c h ,  ja k ; p o d s t a w y  z a w o r ó w , s w o r z n ie , p o d ­

k ła d k i  i ś r u b y , s i t a  w le w u  w o d y  te n d r a , n a k r ę tk i,  k o r k i o liw ia r e k .

WIERTACZ M ASZYNOW Y — kat. 5 

Pow inien znać:

R o d z a je  i w ła s n o ś c i  t e c h n o lo g ic z n e  m a te r ia łó w  k o n s tr u k c y jn y c h , o b r a b ia ­
n y c h  n a  w ie r ta r k a c h .

Z a s a d y  d z i a ła n ia , , o b s łu g i  i  k o n s e r w a c j i  r ó ż n y c h  ty p ó w  w ie r ta r e k  s t o ł o ­
w y c h ,  k o lu m n a w y c h ,  p r o m ie n io w y c h  w r a z  z w y p o s a ż e n ie m  n o r m a ln y m



i specjalnym , jakr stół obrotowy, przechylny, im adła kątow e oraz uchw yty 
specjalne. Rodzaje, zastosow anie, zasady eksp loatacji i konserw acji w szel­
kiego rodzaju narzędzi w ierlarskich  łącznie z narzędziam i specjalnym i.

Zasady czytania złożonych rysunków  technicznych części. Z asady w yko­
nyw ania odręcznie prostych  szkiców  w arsztatow ych części. Z asady u zb ra ja­
nia obrabiarek  w przyrządy i narzędzia specjalne. Geom etrię ostrza różnych 
narzędzi w iertarskich  oraz zasady ich ostrzenia. Zasady m ocow ania częś­
ci trudnych  do ustaw ien ia w  przyrządach i na sto le  rwiertarki. Z asady w ier­
cenia i rozw.iercania otworów w  7—9 klasie dokładności. Z asady w iercenia 
i gw intow ania otworów w  2 k lasie  dokładności. Zasady doboru w łaściw ych 
w arunków  — param etrów  skraw ania w zależności od rodzaju o^brabianego 
m ateriału  oraz użytego narzędzia skraiwającego wg instrukcji technologicz­
nych. Wiplyw sztyw ności uk ładu  w iertarka — część w iercona, na jakość 
obróbki.
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Powinien umieć:

O bsługiw ać i  konserw ow ać używ ane typy  w iertarek wraz z wyposażeniem . 
Posługiw ać się %\'szelkimi pomocami warsztatowym i, narzędziam i sk raw ają ­
cymi oraz przyrządam i pom iarowo-kontrolnym i, używanymi przy w ykony­
w aniu robót w iertarskich  oraz przechow yw ać je i konserw ow ać.

Czytać złożone rysunki techniczne części. Uzbrajać i u staw iać w iertark i 
różnych typów, jak: stołowe, kolumnowe, promieniowe. U stalać i stosow ać 
w łaściw e w arunki skraw ania zgodnie z instrukcją technologiczną. M ocować 
trudne do ustaw ienia części w przyrządach norm alnych, specja lnych  oraz 
na stole przy pomocy^ oporów i docisków. W iercić i rozw iercać otw ory 
w 7—9 k lasie  dokładności. W iercić i gw intow ać otwory w 2 k lasie  dok ład ­
ności. W ycinać otw ory nożem w blachach na w iertarkach.

P rzykłady  robót:

1. W iercen ie i gw intow anie otworów nieprzelotow ych do średnicy  75 mm.
2. W iercen ie i rozw iercanie otw orów  o długości do 10 średnic, z zacho­

w aniem  prostopadłości.
3. W iercen ie i rozw iercan ie otw orów  pod kołki ustalające.
4. W iercen ie głębokich otw orów  sm arowniczych o długości pow yżej 10 

średnic.
5. W iercen ie i rozw iercanie otworów wspólnych w częściach łączących.
6. W iercen ie otw orów  o średnicy pow yżej 15 'mm w  pojedynczych b la­

chach cienkich  o grubości do 2 mm.
7. W iercen ie o tw orów  w  blachach i •profilach wg trasy, w określonej to ­

le rancji i  rozstaw ieniu.



8. R o z w ie r c a n ie  o t w o r ó w  w  8 — 9 k la s i e  d o k ła d n o ś c i  w  c z ę ś c ia c h ,  ja k : p ó l  
o s i e ,  k o la ' z ę b a t e .

9. ‘W y c in a n ie  w  b la c h a c h  o t w o r ó w  n o ż e m .
10. G w in t o w a n ie  o t w o r ó w  p r z e lo t o w y c h  d o  M3.
11. W ie r c e n ie  i g w in t o w a n ie  o tw o r ó w  z z a c h o w a n ie m  p r o s to p a d ło ś c i  w  u rzą ­

d z e n ia c h  p r z e c iw w y b u c h o w y c h ,  ja k : s k r z y n k i  i p o k r y w y  u r z ą d z e ń  s y ­

g n a l i z a c j i  k o l e j o w e j  i k o p a ln ia n e j .
12. W ie r c e n ie  o t w o r ó w  z  z a c h o w a n ie m  w y m a g a n y c h  to le r a n c j i  w  c z ę ś c ia c h ,  

ja k :  p o k r y w y  c y l in d r o w e  i s u w a k o w e ,  ta r c z e  i  tr z o n y  t ło k o w e ,  w o d z i-  
d la  s u w a k a ,  k r z y ż u lc e ,  w ią z a r y ,  k o r b o w o d y ,  t u l e j e  s u w a k o w e ,  s i t a  p a ­
le n i s k a  i d y m n ic y ,  s k r z y n ie  s p r z ę g ło w e ,  c z o ło w n ic e  p a r o w o z o w e , i t e n ­
d r o w e ,  o t w o r y  w  s z y n a c h  r ó ż n y c h  ty p ó w  o ra z  ig lic a c h  i d z io b a c h  r o z ­
j a z d ó w  k o l e j o w y c h .
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W IERTACZ MASZYNOW Y — kat. 6 

Pow inien  znać:

R odzaje i w łasności technologaczne wszelkiego rodzaju m ateriałów  obra­
b ianych  na w ierta rkach . W pływ  obróbki cieplnej na własności technologiczne 
obrab ianych  m ateria łów .

C h a r a k t e r y s t y k ę ,  z a s a d y  d z ia ła n ia ,  o b s łu g i  i  k o n s e r w a c j i  r ó ż n y c h  ty p ó w  
■w iertarek: s t o ło w y c h ,  k o lu m n o w y c h  i p r o m ie n io w y c h  w r a z  z  ic h  w y p o s a ­
ż e n ie m . B u d o w ę ,  z a s t o s o w a n ie  i z a s a d y  d z ia ła n ia  w s z e lk ic h  n a r z ę d z i sk r a ­
w a j ą c y c h  o r a z  p r z y r z ą d ó w  p o m ia r o w o -k o n tr o ln y c h , u ż y w a n y c h  p rzy  w y k o ­

n y w a n iu  r o b ó t  w ie r ta r s k ic h .

Z asady  czy tan ia bardzo złożonych rysunków  technicznych części. W pływ 
w arunków  sk raw an ia  na jakość obróbki. Zasady ustalania technologicznej 
ko le jności zabiegów  dla złożonych, w iełozabiegow ych operacji w iertarskich 
w p rzypadkach  b raku  in strukcji technologicznych. Zasady ustaw iania i mo­
cow ania do w iercen ia części łatw o odkształcalnych. Zasady i sposoby roz­
taczan ia  i w ycinania otw orów  za pomocą w ytaczadła. Zasady wiercenia 
i rozw iercan ia oraz roztaczania otworów i zespołów otworów w &—7 k la­
sie dokładności i 5 k lasie  chropow atości. Zasady spraw dzania jakości w y­
konyw anych  robót w iertarskich .

Pow inien umieć:

O b s łu g iw a ć  i  k o n s e r w o w a ć  o r a z  s ło j o w e  k o lu m n o w e
.w ie r t a r e k  w r a z  z  i c h  w y p o s a ż e n ie m , ]a k : w ie r ta r k i  
i  ip ro m ien io -w e .



C zy tać  bardzo  z:łożone ry su n k i techn iczne  części. O k reślać  tech n o lo g icz ­
n ą  k o le jn o ść  zab iegów  d la o p erac ji w iielozabiegow ych z do b o rem  w łaśc i­
w ych  narzędzi, p rzy rządów  i iparame^trów sk raw an ia , w  p rz y p a d k a c h  b rak u  
in s tru k c ji technolog 'icznych . U staw iać i m ocow ać do w ie rc en ia  n a  ró żn eg o  
ro d za ju  w ie r ta rk a c h  części łatw'o odksz ta lcalne . W ierc ić  i ro zw ie rc ać  wg 
tra s y  lu b  w  p rzy rząd zie  o tw ory  położone w różnych  p łaszczyznach  i w  k il­
k u  osiach  z to le ro w an y m  rozstaw ien iem , w  6— 7 k la s ie  d o k ład n o śc i. R o z ta ­
czać i w y cin ać  o tw ory  w y taczad łem  z sam odzielnym  u staw ien iem  o b ra b ia r­
k i i na rzęd z i na żądany  w ym iar. Spraw dzić jak o ść  w y k o n y w an y ch  ro b ó t.
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P rz y k ład y  robó t:

1. R o ztaczan ie  w ytaczad łem  o tw orów  o średn icy  pow yżej 50 mm.
2. W ie rce n ie  i ro zw iercan ie  w  różnych  płaszczyznach  o tw orów  w dźw ig ­

n iach , p an ew k ach , w ałkach , sk rzynkach  itp. w 7 k la s ie  dok ład n o śc i.
3. R ozw iercan ie  o tw orów  stożkow ych w zaw orach , łączn ikach , u ch w y ta ch  

itp.
4. W ie rce n ie  m isek  o le jow ych , sk rzyń  biegów, b loków  w ie ło cy lin d ro w y ch  

i g łow ic sam ochodow ych.
5. W y c in an ie , p o g łę b ian ie  i  row kow an ie  o tw orów  w śc ia n a c h  s ito w y c h  

i w a lczak ach  ko tłów  w ysokoprężnych .
6. W ierce n ie  w ie lozab iegow e (w iercenie, gw in tow anie, p o g łęb ian ie , roz- 

w iercan ie ) o tw orów  w k ilk u  p łaszczyznach  w  szybkozm iennych  u c h w y ­
ta c h  w iertnliczych n a  w ie rta rk a ch  p rom ieniow ych .

7. W ie rce n ie  i ro z taczan ie  o tw orów  na części p rom ien iow ej cy lin d ró w  
p arow ozow ych , d rążków  suw akow ych  oraz sk om plikow anych  w k ładn i- 
k ó w  szyn  i rozjazdów  n ie typow ych .

W IERTACZ M A SZY N O W Y  —  k a t. 7 

P ow in ien  znać:

Z asady  w y k o n y w an ia  n iezbędnych  obliczeń try gonom etrycznych . T ec h n o ­
log ię  obróbk i sk raw an iem  w zak resie  robót w ierta rsk ich . R odzaje  o b róbk i 
cieiplnej i ich w p ływ  n a  obrab ia lność m etali. Sposoby u s ta la n ia  baz w y jś ­
c iow ych  p rzy  w y k o n y w an iu  robó t w ierta rsk ich  oraz sp raw d zan ia  o b róbk i 
ła tw o  o d k sz ta łca ln y ch  i skom plikow anych  części. Z asady  u s ta w ia n ia  i u zb ra ­
ja n ia  różnych  rodza jów , ty p ó w  i w ielkości w ie rta rek  do w y k o n y w an ia  o p e ­
ra c ji w iełozab iegow ych . Z asady  i sposoby m ocow ania części ła tw o  od­
k sz ta łc a ln y c h  o skoimiplikowanych k sz ta łtach . Z asady  m o n to w an ia  u n iw e rsa l­
n y ch  p rzy rząd ó w  w ierta rsk ich . Z asady  w iercen ia i rozw iiercan ia otworów, 
pod  dow olnym i k ą tam i, p rzeo inającym i się, w to le row anym  ro zs ta w ien iu  oraz



trudno dostępnych miejscach, w częściach odpowiedzialnych o wieloprofi- 
lowych kształtach. W arunki techniczne wykonanlia i odbioru robót wiertar- 
skich. Zasady organizacji pracy zespołu roboczego.
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Powinien umieć:

Dokonać niezbędnych obliczeń trygonometrycznych. Ustalać bazy wyjścio­
we przy wierceniu oraz sprawdzaniu wykonania robót wieitarskich na częś­
ciach skomplikowanych i łatwo odkształcałnych. Montować uniwersalne 
przyrządy w iertarskie. Uzbrajać i ustawiać różnego rodzaju, typu i wielkości 
w'iertaTki do wykonywania operacji wielozabiegowych. Mocować w przy­
rządach i na stole w iertarki części o skomplikowanych kształtach, łatwo od­
kształcałnych oraz o bazach obróbczych trudnych do ustawienia. Wiercić 
i rozwiercać w imiejscach trudno dostępnych — otwory (przecinające się pod 
dowolnymi 'kątami o tolerowanym  rozstawieniu w częściach odipowiedzialnych 
i o wieloiprofilowych kształtach. Wiercić, roztaczać i rozwiercać otwory 
i zespoły otworów o tolerowanym rozstawieniu osi pod różnymi kątami, 
w 6—7 klasie dokładności i 6 k lasie chropowatości. Sprawdzić jakość wy­
konania oraz dokonać odbioru technicznego wykonywanych operacji wier- 
tarskich zgodnie z warunkam i technicznymi wykonania i odbioru robót. 
Organizować i kierować pracą zespołu roboczego.

Przykłady robót:

1. W iercenie i rozwiercanie’ otworów w częściach trudnych do ustawie­
nia, z utrzymaniem żądanej równoległości i rozstawienia w 7 klasie 
dokładności.

2. W iercenie i rozwiercanie oraz gwintowanie otworów na płaszczyznach 
podziału z zachowaniem żądanej równoległości i rozstawienia.

3. W iercenie wielozabiegowe wraz z rozwiercaniem w 7i—8 klasie dokład­
ności w wodo- i gazoszczelnych częściach urządzeń sygnalizacji kole­
jowej i kopalnianej.

4. W iercenie, rozwiercanie, gwintowanie, planowanie górne i dolne, po- 
plębianie i roztaczanie otworów w częściach wielootworowych praco­
chłonnych przyrządów.

5. W iercenie i rozwiercanie otworów w walczakach kotłów wysokopręż- 
'nych przy montażu z indywidualnym pasowaniem części montowanych.

6- W iercenie, wyżynanie i rozwiercanie otworów, ąp,; w sitach wymien­
ników kotłów  parow ych wyso.koprężnych — w operacjach indywidu­
alnych.



WIERTACZ NA WIERTARKACH WSPÓŁRZĘDNOŚCIOWYCH — kal. 6 

Powinien znać:

Jak  w ytaczarz kategorii 5, a ponadto;
Rodzaje d w łasności technologiczne wszelkiego rodzaju m ateriałów  obra­

bianych na w iertarkach współrzędnościowych. W pływ  oibróbki ciep lnej na 
w łasności technologiczne obrabianych materiałów.

Charakterystytkę, zasady działania, obsługi i konserw acji podstaw ow ych 
typów  w iertarek  współrzędnościowych wraz z ich wyposażeniem . K onstruk­
cję, zasady działania i zastosow anie wszelkiego rodzaju narzędzi sk raw a­
jących, używ anych przy w ykonyw aniu robót na w iertarkach w spółrzędnoś­
ciowych. Budowę i zasady posługiwania się wszelkiego rodzaju  narzędzia­
mi i przyrządam i pom iarowo-kontrolnym i, używanymi na stanow isku robo­
czym.

Zasady czytania złożonych rysunków  technicznych części. Podstaw y try ­
gonometrii. W pływ  w arunków  skraw ania na chropowatość obrabianych po­
w ierzchni. Zasady doboru i stosow ania ekonom icznych param etrów  sk ra­
w ania dla racjonalnego w ykorzystania obrabiarki oraz narzędzi sk raw ają­
cych. Zasady i sposoby ustaw iania i mocowania części sztyw nych o prostych 
bazach ustaw czych do obróbki w jednej płaszczyźnie. Zasady w iercenia, roz­
taczania i rozw iercania otworów i zespołów otworów w 6—7 klasie dokład­
ności i w 6 k lasie chropowatości, o tolerow anym  rozstaw ieniu osi w jed ­
nej płaszczyźnie. Z asady obróbki części w operacjach wiełozabiegowych 
z założeniem właściwego w ykorzystania obrabiarek oraz zastosow aniem  
w łaściw ych narzędzi, przyrządów  i  param etrów  skraw ania.

—  160

Powinien umieć:

Jak  rwytaczarz kategorii 5 a ponadto:
O bsługiwać i konserw ow ać podstaw owe typy  w iertarek  w spółrzędnoś­

ciowych. Czytać złożone rysunki techniczne części. W ykonyw ać obróbkę 
części w operacjach wiełozabiegowych z założeniem właściwego wykorzy. 
stania obrabiarki oraz zastosow ania właściwych narządzi, przyrządów  i pa­
ram etrów  skraw ania. Ustawiać i mocować części sztywne o prostym  moco­
w aniu do obróbki w jednej płaszczyźnie. W iercić, roztaczać i rozwiercać 
otw ory i zespoły otworów o tolerowanym  rozstaw ieniu osi w jednej p łasz­
czyźnie, w ykonyw anych w 6—7 klasie dokładności i 6 kalsie chropow a­
tości. O kreślać wzrokowo k lasę chropow atości obrabianej powierzchni przez 
porów nanie z wzorcem. Dokonywać podstaw ow ych obliczeń trygonom etrycz­
nych, niezbędnych przy ustawiańin, obróbce i spraw dzaniu części. Spraw ­
dzać jakość w ykonyw anych robót na stanow isku roboczym.
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P r z y k ła d y  r o b ó t :

1. W iercen ie, roztaczanie i rozw iercanie otw orów  w jednej płaszczyźnie 
z rozstaw ien iem  osi otw orów  w to lerancji ±0,03 rtmi do ±0,01 mm, 
w korpusach , przyrządach  i częściach w ykonanych z różnych materiałów.

W IERTACZ NA WIERTARKACH WSPÓŁRZĘDNOŚCIOWYCH — kat. 7 

Pow inien znać:

C h arak te ry sty k ę , zasady działania, obsługi i konserw acji różnych typów 
w ierta rek  w spółrzędnościow ych w raz z ich wyposażeniem.

Z asady  czy tan ia zestaw ieniow ych rysunków- technicznych. Technologię 
obróbki skraw aniem . R odzaje obróbki cieplnej i je j wpływ na obrabialność 
m etali. W pływ  szybkości sk raw an ia  na jakość obrabianej powierzchni. Spo­
soby ustaw ian ia i m ocow ania części łatw o odkształcalnych i trudnych do 
m ocow ania. Z asady  w iercen ia , roztaczania i rozw iercania otworów i zespo­
łów otw orów  o to lerow anym  rozstaw ieniu  osi ,pod różnymi kątam i, w 6—7 
k lasie  dokładności i 6 k la s ie  chropow atości. W arunki techniczne wykonania 
i odbioru  robót w ykonyw anych  na w iertarkach  współrzędnościowych.

Pow inien m nieć:

O bsługiw ać i konserw ow ać różne typy i w ielkości w iertarek  współrzęd­
nościow ych w raz z ich wyposażeniem .

C zytać zestaw ien iow e rysunki techniczne. U stawiać i mocować części trud­
ne do m ocow ania, w iercone w operacjach w ielozabiegowych. W iercić, roz- 
w iercać i roztaczać otw ory i zespoły otworów o tolerowanym  rozstawieniu 
osi pod różnym i kątam i, w 6—7 klasie dokładności i 6 k lasie chropowatości.

P rzykłady  robót:

1. W iercenie, roztaczan ie  i rozw iercanie otworów w różnych płaszczyznach 
i pod  różnym i kąłaimi, z dokładnym  rozstaw ieniem  osi otworów w to­
le rancjach  od ±0,03 mm do ±0,01 mm, w korpusach, przyrządach i częś­
ciach w ykonyw anych  z różnych m ateriałów .

11 — Taryfikator Cz. I



WIERTACZ NA WIERTARKACH WSPÓŁRZĘDNOŚCIOWYCH — kat. 8 

Powinien znać:

C harak terystykę, zasady działania, obsługi i konserw acji un ikalnych  w ier­
ta rek  współrzędnościowych w raz z oprzyrządowaniem  i urządzeniam i optycz­
nymi. Budowę i zasady działania m ikroskopu w arsztatow ego.

Zasady i sposoby ustalania baz w yjściow ych przy obróbce i spraw dzaniu  
różnych części o skomiplikowanych kształtach, łatwo odkształcalnych i tru d ­
nych do ustaw ienia i mocowania. W szelkie sposoby ustaw iania i m ocowania 
części na w iertarkach w spółrzędnościowych. Zasady w iercenia, roztaczania 
i rozw iercania zespołów otworów w ykonyw anych w 6 k lasie  dokładności 
i 8 k lasie chropow atości z rozstawieniem  osi otworów w  to le ranc ji do 0,005 
mm oraz pod tolerowanym i kątam i. W arunki techniczne w ykonania i od­
bioru wszelkich robót w ykonyw anych na w iertarkach w spółrzędnościowych. 
Zasady organizacji pracy zespołu roboczego.

Powinien umieć:

O bsługiw ać i konserw ow ać wszelkiego rodzaju w iertarki w spółrzędnościo­
we łącznie z w 'iertarkam i unikalnym i wraz z ich oprzyrządowaniem  i u rzą­
dzeniami optycznymi. Posługiwać się mikroskopem w arsztatowym .

O kreślać dla w iertarek  współrzędnościowych technologiczną kolejność 
zabiegów dla operacji w ielozabiegow ych w ykonyw anych w  p rodukcji jed ­
nostkow ej i prototypow ej wraz z doborem w łaściw ych przyrządów  i u rzą­
dzeń pom ocniczych, narzędzi skraw ających oraz przyrządów  pom iarow o-kon­
trolnych. U stalać bazy w yjściowe dla ustaw ienia i mocowania, obróbki oraz 
spraw dzanie części obrabianych na w iertarkach w spółrzędnościowcyh wszel- 
kich typów  i w ielkości. U stawiać i mocować części odpow*iedzialne o skom ­
plikow anych kształtach, trudnych do ustaw ienia. W iercić, rozitaozać i roz- 
w iercać zespoły otworów w korpusach, przyrządach, częściach i urządze­
niach, z rozstaw'ieni€m osi w to lerancji do 0,005 mm pod tolerow anym i k ą­
tami, w 6 k lasie  dokładności oraz 8 k lasie  chropowatości. Dokonyw ać od­
bioru robót w ykonyw anych na w iertarkach w spółrzędnościowych. O rgani­
zować prace zespołu roboczego.

—  162 —

Odpowiada za:

Precyzję w ykonania i możliwość zniszczenia lub uszkodzenia bardzo ko ­
sztownych, pracochłonnych lub m ateriałochłonnych części oraz za pracę ze­
społu robotników.
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P r z y k ła d y  r o b ó t :

1. W iercen ie  i roztaczan ie  otw orów  w konpusach przyrządów oraz częś­
ciach m aszyn i u rządzeń pod różnym i tolerow anym i kątam i i w róż­
nych płaszczyznach loib z dokładnym  rozstaw ieniem  osi otworów w to- 
łe ran c ji ±0,005.

2. F rezow anie korpusów  form  i przyrządów  w w ielu płaszczyznach wie- 
łow ym iarow ych, profilow ych  i pod różnymi kątam i.

WIERTACZ N a  w i e r t a r k a c h  WSPÓŁRZĘDNOŚCIOWYCH — kat. 9 

Pow inien  znać:

Z asady  w ykonyw ania  w szelkich  robót na w iertarkach współrzędnościo­
w ych w najw yższych  k lasach  dokładności i chropowatości. Zasady organi­
zacji p racy  w  gnieżdzie produkcy jnym  oraz k ierow ania pracą brygady.

Pow inien um ieć:

W ykonyw ać w szelk ie roboty  na w iertarkach  współrzędnościowych w na j­
w yższych k lasach  dokładności i chropow atości. Sprawdzać jakość wykonania 
oraz dokonyw ać odbioru w szelkiego rodzaju robót zgodnie z warunkami 
technicznym i w ykonan ia i odbioru robót. Organizować iprace w gnieździe 
p rodukcy jnym  oraz k ierow ać pracą brygady.

Odpowiada za:

Stan techn iczny  un ika lnych  m aszyn o raz precyzję w ykonania i możliwość 
uszkodzenia bardo  kosztow nych części obrabianych oraz za pracę podle­
głych  mu robotników .

Przykłady robót:

1. W iercen ie i roztaczanie m ałych i długich otworów wiolosłopniowych 
w  dw óch lub w ięcej ścianach korpusów  dużych przyrządów z dwóch 
ustaw ień  wg bazy z dokładnością współośioWości ±0,01 mm.

2. W iercen ie i roztaczanie otw orów  w 5— 6 klasie dokładności o w ym ia­
rach p rzestrzennych  w zm ontow anych p-rzyrządach.

3. Roztaczanie o tw orów  o n iezam ykającym  się obwodzie w dużych kor­
pusach form i przyrządów  w 5—6 k lasie  dokładności i 8—9 klasie  chro­
pow atości.



WYTACZARZ — kat. 4 

Pow inien znać:

Z akres wiadoimości w ym aganych od tokarza kat. 3, a ponadto:
Sym bolikę i w łasności, technologiczne podstaw owych m ateriałów  k o n stru k ­

cy jnych, jak: stal, żeliwo, m etale nieżelazne. N ajczęściej w ystępujące w ady 
obrab ianych  m ateriałów . W łasności i zastosow anie płynów  chłodzących.

Z asady  działania, obsługi i konserw acji w ytaczarek un iw ersalnych w raz 
z ich w yposażeniem . Przyrządy pom iarowo-kontrolne, jak: spraw dziany  
tłoczkow e, szczękowe ,1 do gw'intów, mikrom:ierz, czujnik, poziomica, p ły t­
k i w zorcow e. N arzędzia skraw ające, jak: w iertarka, rozw iertaki, poglębia- 
cze, gw intow niki, narzynki, frezy walcowo-czołowe, walcowe, tarczow e, gło­
wica w ielonożow a, w ytaczadło jednonożowe.

Z asady  czytania średnio złożonych rysunków  technicznych części. P odsta­
w y uk ładu  pasow ań i tolerancji, k lasy  dokładności i chropow atości oraz 
sposób oznaczania ich na rysunkach. Podstaw y technologii robót w ykony­
w anych na w ytaczarkach  (tokarsko-w iertarsko-frezerskich). Zasady u staw ia­
nia i m ocow ania prostych części w uchw ytach i przyrządach m ocujących 
oraz na sto le  w ytaczarki. Zasady frezow ania płaszczyzn rów noległych i p ro ­
stopadłych  w to lerancji w arsztatow ej. Zasady wiercenia pojedynczych o tw o­
rów  w jednej płaszczyźnie w to lerancji w arsztatow ej. Zasady w zrokow ego 
określan ia k lasy  chropow atości w ykonanej pow ierzchni przez po.równanie 
z wzorcem. Sposoby spraw dzania w ykonanych robót.
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Pow inien umieć:

W ykazyw ać się um iejętnościam i, wym aganym i od tokarza kat. 3, a po­
nadto:

Rozróżniać wg sym boli podstaw ow e m ateriały  konstrukcyjne, jak : stal, 
żeliwo, m etale nieżelazne. Stosować — (przy obsłudze w ytaczarek — odpo­
w iednie p łyny chłodzące.

O bsługiw ać i konserw ow ać w ytaczarki uniw ersalne. Posługiw ać się na­
rzędziam i skraw ającym i, jak: w iertła, rozw iertaki, pogłęblacze, gw in tow ni­
ki, frezy, narzynki, w ytaczadło jednonożowe, głowica w ielonożowa. P osłu­
giw ać się  przyrządam i pom iarowo-kontrolnym i, jak: miikromierz, poziom i­
ca, czujnik, spraw dziany tłoczkowe, szczękowe i do gwintów.

C zytać średnio złożone rysunki techniczne części. U staw iać i m ocować 
.proste części w uchw ytach i przyrządach m ocujących oraz na sto le w y­
taczark i. Frezow ać na gotowo płaszczyzny rów noległe i prostopadłe w to ­
le rancji w arsztatow ej. W iercić i roztaczać pojedyńcze o tw ory w jednej 
p łaszczyźnie w to lerancji w arsztatow ej. O kreślić wzrokowo chropow atość 
w ykonanej pow ierzchni przez porów nanie z wzorcem.
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P r z y k ła d y  ro b ó t :

1. F rezow anie  n ierów ności i nad lew ów  w prostych  odlewach.
2. F rezow anie zg rubne płaszczyzn w częściach łatw ych do zamocowania — 

w jed n e j p łaszczyźnie.
3. W iercen ie  i roztaczan ie  zgrubne otw orów  w jednej osi w częściach 

ła tw ych  do m ocow ania.
4. O bcinan ie  dużych nadłew ów .

W YTACZARZ —  kat. 5

Pow inien  znać:

R odzaje i w łasności technologiczne m ateriałów  konstrukcyjnych obrabia 
nych  n a  w ytaczarkach .

C h arak te ry s ty k ę , zasady  działania, obsługi i konserw acji różnych typów 
obsług iw anych  w y taczarek  w raz z ich w yposażeniem  normalnym i s-pe- 
cjalnym . Z astosow an ie  oraz sposoby posługiw ania się wszełltiego ro zaju 
narzędziam i sk raw ającym i i  p rzyrządam i pom iarowo-kontrolnym i oraz po 
m ocam i w arsz ta tow ym i, używ anym i przy  w ykonyw aniu  robót na w ytaczar 
kach, zasady  ich przechow yw ania  i konserw acji.

Z asady  czy tan ia złożonych rysunków  technicznych części. Zasady wy o 
nyw ania  odręcznie p ro stych  szkiców  w arsztatow ych  części. Sposoby 
row ania ry sunków  k o n stru k cy jn y ch  z uw zględnieniem  oznaczania odchy en 
od k sz ta łtu  geom etrycznego  obrabianych części. Zasady uzbrajania i s a 
w ian ia w y taczarek . G eom etrię ostrza używ anych narzędzi oraz zasady ic 
ostrzenia. Z asady  u staw ian ia  i m ocow ania części łatw o odkszta ca nyc 
w uchw ytach  i p rzy rządach  m ocujących  oraz na sto le w ytaczarki do o ro 
ki w g trasy . Z asady  frezow ania płaszczyz^n z zachowaniem  równo eg osci 
i prostopadłości. Z asady  w iercen ia i w ytaczania otworów z zac owaniem 
rozstaw ien ia osi w k ie runku  .pozioimym i pionowym, w 10 11 klasie o-
kładności. Z asady usta lan ia  ko le jności w ykonyw ania zabiegów operacji wie- 
lozabiegow ych, w ykonyw anych  na w ytaczarkach  wg instrukcji technologicz­
nych.

Pow inien um ieć:

O bsługiw ać i konserw ow ać podstaw ow e typy  w ytaczarek wraz z ich wy­
posażeniem  norm alnym  i specjalnym . Posługiw ać się wszelkim i narzędziami 
sk raw ającym i i przyrządam i pom iarowo-kontrolnym i oraz pomocami w arszta­
towym i, używ anym i przy  w ykonyw aniu  robót na w ytaczarkach, przecho­
w yw ać je  i konserw ow ać.



Czytać złożone rysunki techniczne części. W ykonyw ać odręcznie proste 
szikice w arsztatow e części. Uzbrajać i ustaw iać obsługiw ane w ytaczarki. 
Ustawiać i mocować części łatwo odkształcalne w uchw ytach i przyrządach 
m ocujących lub na stole w ytaczarki do obróbki wg trasy. F rezow ać płasz­
czyzny z zachowaniem równoległości i prostopadłości. W iercić i w ytaczać 
otwory z zachowaniem rozstaw'ienia osi w kierunku poziomym i pionowym, 
w 10—ill k lasie dokładności. N acinać gwintownikam i gw inty  w ew nętrzne 
stożkowe (ostre). Dobrać param etry skraw ania w zależności od obrabianego 
materiałiu i rodzaju  użytego narzędzia skraw ającego.
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Przykłady robót:

1. Frezowanie płaszczyzn stykow ych w 3 k lasie  chropowatości.
2. W iercenie w stępne otworów wg trasy  w kilku płaszczyznach części 

łatwo odksztalcalnych.
3. Roztaczanie pojedynczych otworów (jednośrednicowych) w 10__11 k la­

sie dokładności.
4. Gwintowanie otworów gwintownikam i do M24.
5. Pogłębianie otworów pogłębiaczem cylindrycznym.
6. Planow anie wys>tępów w ew nątrz i zewnątrz odlewów w 9— 10 klasie 

dokładności.
7. W ytaczanie (wcinanie) kanałów  w otworach w m iejscach łatwo dostęp­

nych.
8. W ycinanie dużych otworów nożem w to lerancji w arsztatow ej.
9. W ytaczanie na wym iar — na gotowio — pow ierzchni ciernej bębnów 

ham ulcowych.
10. W ytaczanie na wym iar tu le i cylindrycznych wiązań wieszaków, sprzę. 

gów  parowozowych, mażnic, w ahaczy i ślizgów ostojnic.

WYTACZARZ — kat. 6

Powinien znać:

Rodzaje i w łasności technologiczne wszelkiego rodzaju m ateriałów  kon­
strukcyjnych obrabianych na w ytaczarkach. W pływ  obróbki cieplnej na 
w łasności technologiczne obrabianych m ateriałów .

C harakterystykę, zasady działania, obsługi i konserw acji w ytaczarek uni­
w ersalnych i specjalnych (przenośnych) wraz z ich wyposażeniem . Budo­
wę, zasady działania i zastosow ania wszelkiego rodzaju narzędzi skraw a­
jących, używ anych przy w ykonyw aniu robót na w ytaczarkach. Budowę 
i zaSady działania wszelkiego rodzaju przyrządów  pom iarowo-kontrolnych, 
używ anych do spraw dzania robót w ykonyw anych na w ytaczarkach.



Z asady  czy tan ia  bardzo złożonych rysunków  technicznych części. Podsta- 
w y trygonom etrii. Z asady  doboru i stosow ania ekonom icznych param etrów 
sk raw an ia  dla rac jonalnego  w ykorzystan ia obrab iark i oraz narzędzi skra-, 
w ających . Sposoby obliczania przełożeń  do nacinan ia gwintów . Zasady uzbra­
jan ia  i u staw ian ia  w y taczarek  un iw ersalnych  i specjalnych. Zasady usta­
w ien ia i m ocow ania części ksz tałtow ych , łatw o odkształcałnych, przy za­
stosow an iu  dow olnych uchw y tów  i  p rzyrządów  m ocujących. Zasady frezo­
w an ia płaszczyzn: rów noległych, prostopadłych  i stykow ych w 6 klasie 
chropow atości. Z asady  roztaczan ia otw orów  w 8 k lasie dokładności. Zasady 
irozw iercania otw orów  w 6—7 k la sie  dokładności.

—  167 —

Pow inien  um ieć:

O bsług iw ać i konserw ow ać podstaw ow e typy  w ytaczarek uniw ersalnych 
i specja lnych  (przenośnych).

C zytać bardzo złożone ry su n k i techniczne. U stalać technologiczną kolej­
ność zabiegów  dla o:peracji w ielozabiegow ych z założeniem m aksymalnego 
w ykorzystan ia  zdolności p rodukcy jnych  obrab iark i oraz doborem właści­
w ych narzędzi, p rzyrządów  i param etrów  skraw ania w przypadkach braku 
in stru k c ji technologicznych. O bliczać przełożenia do nacinania gwintów. 
U staw iać i m ocow ać części kształtow e, łatw o odkształcałne przy zastoso­
w aniu  dow olnych przyrządów  m ocujących. Frezować płaszczyzny równoległe 
i p rostopad łe , stykow e, w 6 k lasie  chropow atości. Roztaczać otwory w 8 
k la s ie  dokładności. R ozw iercać o tw ory w 6—7 klasie dokładności.

Przykłady robót:

1. Frezow anie w y k ań cza jące  w  6 k lasie  chropow atości, płaszczyzn prow ad­
n ic  p łask ich  łub p ryzm ow ych p rzy  utrudnionym  mocowaniu.

2. F rezow anie w ykańcza jące  płaszczyzn stykow ych w 6 k lasie chropow a­
tości.

3. R ozw iercanie o tw orów  w jednej osi uniezależnionej od innych wymia­
rów , w 6— 7 k la sie  dokładności.

4. W ytaczan ie  k lik u  otw orów  w jednej płaszczyźnie w 8—9 klasie dokład­
ności z zachow aniem  rozstaw ien ia osi w to lerancji ±0,15 mm.

5. F rezow anie row ków  i w yjęć w  częściach sztyw nych i ła tw ych do mo­
cow ania, w 7—8 k la s ie  dokładności.

6. W ytaczan ie  zgrubne otw orów  w korpusach dzielonych skrzyń biegów, 
b loków  napędow ych.
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7—8

8 .

9.

7. W ytaczanie otworów w tulejach cylindrow ych pod szlifowanie, w 
klasie dokładności.
W ytaczanie zgruibne otworów w jednej osi o różnych średnicach, w kil­
ku ścianach, jak  np.: gniazda w ału rozrządu.
Gw intow anie otworów gw intownikam i M24—M48.

10. Frezow anie otworów owalnych.
11. W ytaczanie na wym iar otworów w korbow odach panew ek osiow ych 

i krzyżulcow ych oraz gniazd pod łożyska w częściach parow ozów  
i maszyn.

12. Frezowanie płaszczyzn ,pod kątem  i frezow anie kanałów  teow ych 
w konsolach.

13. W ytaczanie zgrubne i planow anie płaszczyzn prow adnic w korpusach.
14. W ytaczanie otworów w kadłubie pod tu leje cylindrowe.
15. W ytaczanie zgrubne cylindrów maszyn trakcyjnych.

WYTACZARZ — kat. 7

Powinien znać:

C harak terystykę, zasady działania, obsługi i konserw acji w szelkich ty ­
pów, rodzajów  i w ielkości w ytaczarek w raz z ich wyposażeniem  i oprzy­
rządow aniem .

Zasady dokonyw ania niezbędnych obliczeń trygonom etrycznych przy u sta ­
w ianiu, obróbce o spraw dzaniu w ykonania części obrabianych na w ytaczar­
kach. Technologię obróbki skraw aniem . Rodzaje obróbki cieplnej oraz ich 
w pływ  na lobrabialność metali. Sposoby ustalania baz w yjściow ych przy 
obróbce części kształtow ych o średnio złożonej konstrukcji. Zasady u sta ­
w iania i uzbrajania wszelkiego typu w ytaczarek. Zasady ustaw ian ia i mo­
cow ania części łatw o odkształcainych o trudnych do ustanow ienia bazach 
w yjściow ych. Zasady frezow ania płaszczyzn pod różnymi kątam i. Zasady 
w ytaczania nożem otworów o tolerow anym  rozstaw ieniu osi, w 6— 7 k la­
sie dokładności. Zasady nacinania wszelkiego rodzaju gwiintów. Zasady 
spraw dzania rozstaw ienia osi przy zastosow ania p ły tek  wzorcowych. W a­
runki techniczne w ykonania i odbioru robót w ykonyw anych na w ytaczar­
kach. Zasady organizacji pracy zespołu roboczego.

Powinien umieć:

Obsługiwać i konserw ow ać wszelkie w ytaczarki.
Dokonywać obliczeń trygonom etrycznych, niezbędnych przy ustaw ianiu, 

obróbce i spraw dzaniu części obrabianych na w ytaczarkach. Uzbrajać i u sta ­
wiać wszelkie typy i w ielkości w ytaczarek. U stawiać i m ocować części ła-

T



two odksztalcalne o trudnych  do ustaw ienia bazach wyjściowych. Fiezo- 
wać płaszczyzny pod różnym i kątam i. W ytaczać nożem  otw ory o rozsta- 
wlieniu osi w to le ran c ji ±0,05 mm, w 6—7 klasie dokładności. Nacinać 
w szelkiego rodzaju  gw inty. Spraw dzać rozstaw ienie osi przy użyciu płytek 
w zorcow ych. O rganizow ać p race zespołu roboczego.

P rzykłady  robót;

1. W iercen ie otw orów  o długości powyżej 10 średnic, ,pod dowolnymi k ą­
tam i i o różnych rozstaw ieniach.

2. R ozw iercanie otw orów  w 6—7 k la s ie  dokładności n a  k ilku  osiach o <roz- 
staw ach to lerow anych  ±0,10 mm.

3. P lanow anie czół otw orów  z dokładnością ±0,05 mm.

4. W ytaczan ie nożem  otw orów  leżących na jednej osi uniezależnionej od 
innych otw orów , w 6—7 k lasie  dokładności.

5. F rezow anie row ków  i  w y jęć  w  dużych, odpowiedzialnych częściach, 
w  7—8 k lasie  dokładności.

6. W ykonyw anie  w ielostopniow ych  otworów przelotow ych i nieprzeloto­
w ych w 7—8 k la sie  chropow atości, w  kilku  osiach o tolerow anym  roz­
staw ie ±0,10 mm.

7. W ytaczan ie  na gotow o otw orów  w  jednej osi o k ilku  średnicach, 
w  6—7 k lasie  dokładności, jak  np.: głow ice i korpusy  pomp w trysko­
wych.

—  169 —

WYTACZARZ —  kat. 8 

Pow inien znać:

Sposoby u sta lan ia  baz w yjściow ych  p rzy  spraw dzaniu oraz obróbce częś­
ci o bardzo  złożonych i  skom plikow anych kształtach, łatwo odkształcalnych 
i tru d n y ch  do m ocow ania. W szelk ie sposoby ustaw iania i mocowania do 
obróbki części o złożonych i  skom plikow anych kształtach  i  trudnych bazach 
ustaw czych. Z asady  obróbk i n a  w ytaczarkach różnych typów i wielkości 
części o bardzo  złożonych ksz ta łtach  w  produkcji jednostkow ej i p ro to ty­
pow ej. Z asady  frezow ania płaszczyzn w  dużych korpusach przy  trudnych 
i w ielokro tnych  u staw ien iach . Z asady  w ytaczania otworów tolerow anych 
w 6 k la sie  dokładności, ustaw ionych  na różnych osiach z  rozstawieniem  
w  to lerancji ±0,05 mm. Z asady  zataczania średnic zew nętrznych w 6 klasie 
dokładności. Z asady  odbioru robót zgodnie z w arunkam i technicznym i w y­
konania i odbioru. Z asady  organizacji pracy brygady roboczej.
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P ow in ien  um ieć:

U sta lać  p ro c e sy  te ch n o lo g iczn e  w raz  z d o b o rem  w ła ic iw y c h  p o m o c y  w a r­
sz ta to w y ch , narzędzi, p rzy rzą d ó w  o raz  p a ra m e tró w  sk ra w a n ia  d la  w a ru n ­
k ó w  p ro d u k c ji  je d n o stk o w ej i p ro to ty p o w e j. U sta lać  b az y  w y jśc io w e  d la  
u s ta w ien ia , m ocow ania , ob róbk i i  sp raw d zan ia  częśc i o b ra b ia n y c h  n a  w y ­
ta c z a rk a c h  o bardzo  złożonych  4 sk o m p lik o w an y ch  k sz ta ł ta c h , ła tw o  od- 
k sz ta łc a ln y c h  1 tru d n y c h  do m ocow an ia . U staw iać  i  m o co w ać częśc i o b a r ­
dzo z łożonych  k sz ta łta c h  o raz je  ob rab iać  w  p ro d u k c ji je d n o s tk o w e j i p ro ­
to ty p o w e j. F rezow ać p łaszczyzny  w  dużych  k o rp u sa c h  p rz y  tru d n y m  i  w ie ­
lo k ro tn y m  u staw ien iu . W y taczać  o tw o ry  n a  różnych  osiach  z ro zs ta w ien iem  
w  to le ra n c ji  ±0,05 mm, w 6 k la s ie  dok ład n o śc i. Z a taczać  śred n ic e  z e w n ę trzn e  
w  6 k la s ie  dok ładności. D okonyw ać odb io ru  te ch n iczn eg o  o d p o w ied z ia ln y ch  
ro b ó t w y k o n y w an y ch  n a  w y tac za rk a ch , zgodnie z w aru n k am i te ch n ic zn y m i 
w y k o n an ia  i  odbioru . O rgan izow ać p ra c ę  b ry g a d y  ro b o cze j.

O dpow iada  za:

P re cy z ję  w y k o n an ia  i m ożliw ość zn iszczen ia lu b  u sz k o d ze n ia  bardzo  k o ­
sz tow nych , p raco ch ło n n y ch  lub m a te ria ło ch ło n n y ch  części o raz za p ra c ę  b ry ­
gady.

P rz y k ład y  robó t:

1. F rezow an ie  n a  go tow o  p łaszczy zn  p o d  różnym i k ą tam i w  c iężk ich  i skom ­
p lik o w a n y c h  k o rp u sac h , w  5— 6 k la s ie  dok ładnośc i, ja k  n p . sp rzęg ła  
g łó w n e, sk rzy n ie  b iegów , m isk i o le jow e, siln ik i p o  re g e n a ra c ji.

2. W ie rce n ie  o tw orów  w  k o rp u sa c h  sk rzy ń  b iegów  s iln ików  sp a lin o w y ch  
k ad łu b ac h  ‘i g ło w icach  siln ików  p o d  różnym i to le ro w a n y m i k ą tam i 
i w  ró żn y ch  p łaszczy zn ach  lub  z  dok ład n y m  ro zstaw ien iem  osi o tw o ­
rów  w  to le ra n c ji ±0,03 mm.

3. W y tac za n ie  cy lin d ró w  w  s iln ik ac h  sp a lin o w y ch  —  ty lk o  częściow o zde­
m o n to w a n y c h —  w y tac za rk ą  p rze n o śn ą  z zachow an iem  w y m ag an e j cylin- 
d ry cz n o śc i i  zb ieżności.

4. W y ta c z a n ie  i p la n o w a n ie  n a  go tow o k o rp u só w  łożysk  w ałó w  n ap ę d o ­
w ych .

5. F rezo w an ie  n a  go to w o  ro w k ó w  w p u sto w y ch  w  d u ży c h  i c iężk ich  w a ­
łach  ,jak  np .: w a ły  k a rb o w e  do siln ik ó w  sp a lin o w y ch  —  tra k c y jn y c h  
o m o cy  d o  2.100 KM.

6. W y ta c z a n ie  (regenerac ja ) g n ia z d < ''^ ^ ^ B q ia  p an e w ek  osiow ych  w  sto- 
ja n a c h  s iln ików  trak c y jn y c h .
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