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POSTANOWIENIA OGOLNE

§ 1

Taryfikator kwalifikacyjny robotnikow zatrudnianych w zaktadach pra-
cy przemystu metalowego resortu komunikacji oraz w przedsiebiorstwie
.Polskie Koleje Panstwowe" obejmuje zawody-specjalnosci, zgrupowa-
ne w;

— Czesci | — Obrébka skrawaniem;

— Czesci Il — Spawalnictwo, obrébka plastyczna i cieplna metali;

— Czesci Il — Roboty blacharskie, elektromontazowe i $lusars'k.0o-mon-
tazowe;

Rozdziat 1 — tabor kolejowy.
Rozdziat 2 — tabor 'Samochodowy,
Rozdziat 3 — produkcja urzadzen sygnalizacyjnych.

Rozdziat 4 — inaprawa i utrzymanie urzadzen sygnalizacyjnych.
Rozdziat 5 — Zawody — specjalnosci wspolne,
Rozdziat 6 — tabor lotniczy

— Cze$¢ IV — Odlewnictwo

— Cze$¢ V. — Zawody — specjalnosci rézne:

Rozdziat 1 — r6zne zawody produikcyjno-pomocndcze.
Rozdziat 2 — transport kolejowy

— Cze$¢ VI — Zawody — specjalnosci budowlane;

Rozdziat 1 — roézne zawody ogdélnobudowlane,
Rozdziat 2 — zawody — specjalnosci maszynistow sprzetu ciezkiego
oraz operatoréw sprzetu budowlanego.

Taryfikator kwalifikacyjny robotnikéw zatrudnionych w zaktadach pra-

cy przemystu metalowego resortu komunikacji oraz w -przedsiebiorstwie

,Polskie Koleje Panstwowe, zwany dalej taryfikatorem", obowigzuje w:

1) przedsiebiorstwach zgrupowanych w Zjednoczeniu Zaktadow Na-
prawczych Taboru Kolejowego;

2) przedsiebiorstwach zgrupowanych w Zjednoczeniu Zaplecza Tech-
nicznego Motoryzacji;
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3) przedsiebiorstwie ,Zaktady Budowy i Naprawy Maszyn Drogov/ych
~MADRO";

4) przedsiebiorstwie ,Zaktady Wytwoércze Urzadzen Sygnatizacyjnych”;

5) jednostkach organizacyjnych nadzorowanych przez Centralny Zarzad j
Lotnictwa Cywilnego;

6) przedsiebiorstwie ,Polskie Koleje Panstwowe"” w stosunku do pra-
cownikéw, zatrudnionych na stanowiskach stuzbowych, dla ktérych
w schemacie etatowych stanowisk okreSla sie kwalifikacje wg tary-
fikatora.

Nie stosuje sie przepisow taryfikatora do robotnikow objetych odreb-

nymi zasadami taryfikacyjnymi, jak np.; kierowcéw samochodowych

i ich pomocnikéw, strazy przemystowej i przeciwpozarowej, goncow, ]

sprzataczek itp.

Taryfikator stanowi podstawe do:

1) okre$lania kwalifikacji i ustalania kategorii osobistego zaszeregowa-
nia robotnikéw zgodnie z wykonywang przez nich praca;

2) okres$lania kwalifikacji pracownikéw zatrudnionych na stanowiskach
mstuzbowych w przedsiebiorstwie ,Polskie Koleje Panstwowe" dla
przyznania odpowiedniej grupy uposazenia zasadniczego Wedlu3
schematu etatowych stanowisk;

3) ustalania kategorii zaszeregowania robdét w zaleznosci od ich zto-
zonosci, ciezkosci i stopnia odpowiedzialnosci;

4) przydzielania rob6t do wykonania robotnikom zgodnie z ich kwali.
fikacjami zawodowymi;

5) ustalania potrzeb przedsiebiorstwa w zakresie zatrudnienia i dobo-
ru robotnikdw o takich kwalifikacjach (zawodach — specjalnos$ciach)
ktore odpowiadajg rodzajowi i technologii wykonywanych robdt;

6) ustalania kierunkéw i treSci nauczania w szkolnictwie zawodowym
i wewnatrz-zaktadowym.

Taryfikator stanowi réwniez pomoc przy opracowywaniu planéw za-

trudnienia i ptac.

Z wyjatkiem przedsiebiorstwa ,Polskie Koleje PaAstwowe" ustalona

zgodnie z taryfikatorem Kkategoria osobistego zaszeregowania stanowi

podstawe do przyznania robotnikowi godzinowej stawki ptac.

sm3

Podstawg zaszeregowania robotnika do kategorii taryfowej jest charak-
terystyka kwalifikacyjna. Robotnik powinien byé zaszeregowany do od-
powiedniej kategorii taryfowej wedtug tej charakterystyki kwalifika-
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cyjnej, ktora okresla wymagania odpowiadajace rzeczywistym jego kwa-
lifikacjom w zakresie wiadomosci teoretycznych, umiejetnosci praktycz-
nych i przyktadéw robot.

Oprocz wymagan, o ktorych mowa w ust. 1, robotnik zaszeregowany
do trzeciej lub wyzszej kategorii jest obowigzany posiada¢ réwniez wia-
domosci i umiejetnosci okreslone w charakterystykach nizszych kate-
gorii w danym lub zblizonym, podobnym zawodzie-specjalnosci.

Charakterystyka kwalifikacyjna zawiera:

1) nazwe zawodu-specjalnosci;

2) kategorie zaszeregowania;

3) okreSlenie pracy, w przypadkach gdy nazwa zawodu wymaga bliz-
szego wyjasnienia i nie zostaty podane przyktady robot;

4) opis wymaganych wiadomosci teoretycznych (powinien znac);

5) opis wymaganych umiejetnosci praktycznych (powinien umieé);

6) opis odpowiedzialno$ci, podany w przypadkach, w ktérych wyma-
gana odpowiedzialno$¢ jest wyzsza od normalnej;

7) przyktady typowych robot dla zawodu-specjalnosci.

Niezaleznie od szczegélnej odpowiedzialnosci, oikreslonej w charaktery-

stykach kwalifikacyjnych dla niektérych zawoddéw-"specjalnocci, kazdy ro-

botnik odpowiada za:

1) witasciwe wykonywanie robot zgodnie z ustalonym procesem pro-
dukcyjnym na stanowisku pracy;

2) stan obstugiwanych maszyn i urzadzen oraz uzywanych narzedzi,
przyrzadow i pomocy warsztatowych;

3) racjonalne zuzycie paliw, olejow 1 smaréw, surowcow i materiatow
pomocniczych;

4) porzadek na stanowisku pracy;
5) przestrzeganie zasad i przepiséw dotyczacych bezpieczeAstwa i hi-

gieny pracy .oraz przepiséw przeciwpozarowych.

Oprocz wiadomosci i umiejetnosci wymienionych w charaikterystyce

kwalifikacyjnej, z uwzglednieniem ustalen ust. 2, kazdy robotnik powi-

nien wykazac sig;

1) umiejetnoscig konserwacji obstugiwanej maszyny lub urzadzenia;

2) praktyczng umiejetnoscig organizowania pracy na swoim stanowisku
pracy;

3) znajomoscig przepisOw bezpieczenstwa pracy oraz ochrony przeciw-
pozarowej w zakresie obowigzujacym na danym stanowisku pracy;

4) znajomoscig zaktadowego regulaminu pracy,

5) znajomos$cig przepisow i instrukcji obowigzujagcych w przedsiebior-
stwie PKP przy wykonywaniu iro'b6t na zajmowanym stanowisku ro-
boczym.
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§ 4

Charakterystyki kwalifikacyjne zawoddw-specjalnosci, nie wymienione w ta-
ryfikatorze, ustala Minister Komunikacji w porozumieniu z Ministrem Pra-

cy,

Ptac i Spraw Socjalnych oraz Zarzadem Gitownym witasciwego Zwigzku

Zawodowego.

§5

Przedsiebiorstwo (zaktad pracy) jest zobowigzane do wydania robotni-

. kowi zaswiadczenia kwalifikacyjnego, okreSlajagcego posiadang przez nie-

5.

go kategorig zaszeregowania osobistego.

Podstawg do wydania zaswiadczenia kwalifikacyjnego jest egzamin, zto-

zony przez robotnika z wynikiem pomy$inym przed komisjg kwalifika-

cyjna, zwang dalej ,,komisjg".

Komisje (komisje) oraz jej przewodniczgcego (przewodniczacych) powo-

tuje dyrektor iprzedsiebiorstwa, a w przedsiebiorstwie PKP — naczelnik

oddziatu (jednostki réwnorzednej). W skitad komisji powinni wejs¢ pra-

cownicy stuzby technicznej oraz zatrudnienia i ptac, .posiadajacy odpo-

wiednie przygotowanie zawodowe, a takze przedstawiciel rady zakta-

dowej przedsiebiorstwa (zaktadu, oddziatu). Ponadto w sktad komisji po-

winien wejsé mistrz, ktéremu podlega egzaminowany robotnik.

Do zakresu prac komisji nalezy:

1) stwierdzenie wyksztatcenia ogélnego i zawodowego na podstawie
Swiadectw szkolnych lub innych dokumentéw,

2) stwierdzenie okresu praktyki i jej przydatnosci w okre$lonym zawo-
dzie-specjalnosci i stanowisku pracy, na Kktérym jest =zatrudniony
egzaminowany robotnik,

3) przeprowadzenie egzaminu:

Egzamin polega na:

— samodzielnym wykonaniu przez egzaminowanego robotnika, pod
kontrolg komisji, dwoch — trzech robét wymienionych w danej
charakterystyce kwalifikacyjnej z zakresu pracy, ktore robotnik
bedzie wykonywat w przedsiebiorstwie (zaktadzie, oddziale)

— ocenie osiggnietej przez robotnika wydajnosci pracy, jakos$ci wy-
konanych rob6t oraz posiadanych przez niego wiadomos$ci nie-
zbednych do wykonywania prac wymienionych w charakterysty-
kach danej kategorii w zawodzie-specjalnosci.

Podczas egzaminu robotnik powinien wykazaé¢ sie znajomoscig zasad
i przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy, obowigzujacych przy wy-
konywaniu robdt ora? umiejetnoSciami Ich praktycznego stosowania.
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6. Z wynikow egzaminu komisja sporzadza protokot zawierajacy:

1) ustalenia w zakresie, o ktérym mowa w ust. 4, pkt d i 2;

2) ocene egzaminu dla okreslenia kategorii zaszeregowania w zawo-
dzie-specjalnosci, wzglednie jako podstawy do ustalenia grupy upo-
sazenia zasadniczego, okre$lonej dla danego stanowiska w schemacie
etatowych stanowisk;

3) wniosek dotyczacy przyznania odpowiedniej Kkategorii zaszeregowa-
nia osobistego egzaminowanego robotnika.

Protok6t podpisujg: przewodniczacy i wszyscy obecni przy egzaminie

cztonkowie komisji.

7. Protokét (ust. 6) jest podstawag do ustalenia przez dyrektora przedsie-
biorstwa {naczelnika oddziatu), tub osobe przez niego upowazniona,
w uzgodnieniu z radg zaktadowa — kategorii zaszeregowania osobistego
robotnika, a w iprzedsiebiorstwie ,Polskie Koleje Panstwowe" grupy
uposazenia zasadniczego, ustalonej dla odnosnego stanowiska w sche-
macie etatowych stanowisk.

§ 6

Zaszeregowanie robotnikow do drugiej kategorii dokonuje sie bez udziatu
komisji, na podstawie znajomos$ci i umiejetnosci praktycznego stosowania
przepisow bezpieczeAstwa i higieny pracy w zakresie wykonywanych robét.

§7

W przypadku ztozenia egzaminu z wynikiem ujemnym, robotnik moze sie
ubiega¢' o ponowne poddanie go egzaminowi, jednak nie wcze$niej niz po
uptywie trzech miesiecy od daty ostatniego egzaminu.

§ 8

1 Komisja ma obowigzek podda¢ egzaminowi robotnika:

1) na wniosek o .przeszeregowanie do wyzszej kategorii,. ztozony przez
robotnika lub jego zwierzchnika,

2) na wniosek o przeszeregowanie robotnika do nizszej kategorii, zto-
zony przez mistrza lub innego zwierzchnika w przypadku gdy ro-
botniik nie wykazat sie kwalifikacjami wymaganymi dla posiadanej
przez niego kategorii zaszeregowania przy praktycznym wykonywa-
niu robot.

Jezeli irohotnik nie zda egzaminu, nalezy go przeszeregowa¢ do niz-
szej kategorii z zachowaniem obowigzujgcego okresu wypowiedzenia

pracy.
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Okres$lenie kwalifikacji i ustalenie kategorii osobistego zaszeregowania
(grupy nposazenia pracownika PKP) powinno by¢ dokonane w terminie
2 tygodni od dnia przyjecia go do pracy.

W przypadku potaczenia dwoch zawodoéw-specjalnosci o roznym stop-
niu kwalifikacyjnym, ,0 ustaleniu zaszeregowania decyduje zawod-spe-
cjalnos¢ wykonywany przez Tobotnika w przewazajacym zakresie.

§9

Zwalnia sie od egzaminéw robotnikéw posiadajagcych ZasSwiadczenia
kwalifikacyjne (8 5), przeniesionych lub czasowo oddelegowanych do
innego zaktadu ipracy tej samej branzy i na ten sam rodzaj stanowiska
pracy.
Zwalnia sie od egzaminu teoretycznego robotnikéw posiadajacych:
1) tytut technika Ilub mistrza w zawodzie odpowiadajacym
nej pracy lub posiadajgcych ksigzke spawacza, w przypadkach gdy
odpowiedni do.kument okre$la uprawnienia do pracy na tym stano-
wis>ku,
2) tytut robotnika wykwalifikowanego lub Swiadectwo czeladnicze Na-

, kresie odpowiadajagcym wykonywanej pracy, jezeli ubiegaja AN

lub nizszg kategorie zaszeregowania.

§ 10

Przy zaszeregowaniu absolwentéw szkdét zawodowych nalezy kierowaé
=ie obowigzujacymi iprzepisami w tym zakresie.

. Wyznaczenie robotnika na stanowisko brygadzisty nie stanowi podsta-

wy do osobistego zaszeregowania go do wyzszej kategorii. Zaszerego-
wanie brygadzisty ustala sie odpowiednio do jego kwalifikacji tych
samych zasadach, ktére obowigzujag pozostatych robotnikéw.

§ 1

IW zaleznos$ci.od zachodzacych zmian w technice, technologii oraz Or-
ganizacji pracy i produkcji, moga by¢ dokonywane zmiany i uzupet-
nienia w taryfikatO'rze, zgodnie z przepisami obowigzujacymi w tym
.1 zakresie.

Zmiany i uzupetnienia, o ktérych mowa w ust. 1, wprowadza Minister
Komunikacji na 'vniosek dyrektora Departamentu Zatrudnienia i Ptac.
Wnioskowanie zmian i uzupetnien do taryfikatora nastepuje w wyniku
oceny przedstawianych projektow zmian i uzupetnien,, opracowanych
przez zjednoczenia (jednostki réwnorzedne) w wyniku okresowych ana.
liz, prowadzonych zgodnie z obowiazujacymi przepisami w tym zakresie.

—_——
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»Polskie Koleje Panstwowe”

Nazwa zawodu-specjalnosci

Cze$¢ | — Obrobka skrawaniem

Diutowacz

Docieracz maszynowy

Frezer

Frezer kot zebatych

Gwinciarz

Krajacz metali

Polerowacz

Przeciggacz

Strugacz

Szlifierz kol zebatych

Szlifierz-ostrzarz

Szlifierz ptaszczyzn

Szlifierz watkéw i otworow

Tokarz

Tokarz automatowy

Ustawiacz maszyn do obrébki skrawaniem
Wiertacz maszynowy

Wiertacz na wiertarkach wspo6trzednosciowych
Wytaczarz

Czes$¢ Il — Spawalnictwo, obrdbka plastyczna
i cieplna metali

Hartownik

Kowal maszynowy
Kowal reczny

Kowal resorowy
Lutowacz

Metalizator natryskowy
Spawacz elektryczny

Rozpietos¢
kategorii
taVcfowych

3
2—7
3—8
2—8
3—8
2—5
2—6
3—7
3—7
2—8
4—8
3—8
3—9
3—9
2—9
2—7
5—9
2—7
6—9
4—8
3—9
4—9
4—38
4—7
3—6
4—17
3—9
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13.
14.
15.
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Spawacz gazowy
Spawacz termitowy

Spawacz w ostonie gazéw obojetnych
Ttoczarz w metalu

Walcarz gwintu

Zalewacz panwi i tozysk $lizgowych
Zgrzewacz

Zwijacz sprezyn

Cze$¢ Il — Roboty blacharskie, elektroinontazowe
i $lusarsko-montazowe

Rozdziat 1 — tabor kolejowy

Elektromonter pojazdéw .trakcyjnych i wagonéw
Kotlarz remontu kottéw i zbionnikéw

Mechanik napraw spaliinowych pojazdéw trakcyjnych
Oczyszczacz taboru .kolejowego w naprawie

Operator defektoskopu

Slusarz elektrycznych pojazdéw trakcyjnych

Slusarz konstrukcji stalowych

Slusarz nawierzchni kolejowej

Slusarz parowozowy

Slusarz wagonowy

Rozdziat 2 — tabor samochodowy

Blacharz napraw pojazdéw samochodowych
Elektromonter napraw pojazdéw samochodowych
Mechanik — diagnosta samochodowy

Mechanik napraw pojazdéw samochodowych
Smarownik pojazdéw samochodowych

Zmywacz pojazdéw samochodowych

Rozdziat 3 — produkcja urzadzen sygnalizacyjnych

Elektromonter elektrycznych urzadzen zabezpieczenia
ruchu kolejowego

Elaktromonter przekaznikow

Elektromonter tra.nsformatoréw

Elektromonter urzadzen sygnalizacji kopalnianej

i ulicznej

3—9
5—7
5—9
3—8
3—6
4—5
3—8
3—8
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Kontroler przekaznikéw zabezpieczeinia ruchu

i tacznosci

Monter rnechanicznych urzadzen zabezpieczenia ruchu
kolejowego

Rozdziat 4 — naprawa i utrzymanie urzadzen
sygnalizacyjnych

Mechanik teletechnicznych urzadzen precyzyjnych
Monter teletechnicznych urzadzen liniowych

Monter urzadzeh elektromechanicznych zabezjpieczenia
ruchu kolejowego

Monter urzadzen przekaznikowych zabezpieczenia
ruchu kolejowego

Monter urzadzen telekomutacyjnych

Monter urzadzen teletransmisyjnych

Radiomechanik urzadzen tacznosci kolejowej

Rozdziat 5 — zawody specjatnosct wspdine

Blacharz

Elektromonter akumulatoréw i baterii
Elektromonter zaktadowy

Gieciarz blach i materiatow ksztattowych
Gieciarz rur .

Mechanik precyzyjn

Nawijacz uzwojen

Slusarz narzedziowy

Slusarz remontowy

Traser

Rozdziat 6 — tabor totniczy

Elektromechanik lotniczych urzadzen naziemnych
Mechanik lotniczy — energetyki hydrauiicznej
Mechanik lotniczy — iptatowcowy

Mechanik lotniczy — przyrzadéw poktadowych
Mechanik lotniczy — silnikowy

Mechanik lotniczy — wyposazenia elektrycznego
Mechanik lotniczy — wyposazenia radiowego
Mechanik lotniczy urzadzen naziemnych
Radiomechanik lotniczych urzadzen naziemnych

3
6—9
2—9
39
3-8
3-8
3-y
39
3—9
39
2—8
3—7
2—9
3—7
3—7
5—9
2—8
3—9
2—9
3-8
3—9
39
39
3—9
3—9
39
3—9
39
3—9
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10.
11
12,
13.
14.
15.

16.
17.
18.
19.
20.

21
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.

Czas¢ IV — Odlewnictwo

Elektromonter utrzymania ruchu w odlewni
Formierz maszynowy

Formierz .reczny

Konserwator maszyn i urzadzen odlewniczych
Kontroler jakosci w produkcji odlewow
tadowacz wsadu

Mechanik aparatow i uktadéw hydraulicznych
w odlewni

Mechanik-konserwator automatyki w odlewni
Modelarz odlewniczy w drewnie

Modelarz odlewniczy w metalu

Murarz piecéw i urzadzen odlewniczych
Naprawiacz wad odlewdéw

Oczyszczacz odlewdw

Operator kokilarki

Operator urzadzen klimatyzacyjno-odpylajacych
w odlewni

Podsuwnicowy w odlewni

Przerabiacz mas formierskich i rdzeniowych
Przerabiacz odlewniczych pokryé ochronnych
Rdzeniarz maszynowy

Rdzeniarz reczny

Rozdzielca w odlewni

Sktadacz form i rdzeni

Spawacz odlewoéw

Sprzatacz w odlewni

Suszarniowy

Suwnicowy w odlewni

Slusarz —mkonserwator oprzyrzadowania w odlewni
Slusarz utrzymania ruchu w odlewni
Transportowy w odlewni

Ustawiacz maszyn i urzagdzen odlewniczych
Wybijacz form i rdzeni

Wykanczacz odlewow

Wytapiacz metali niezelaznych

Wytapiacz metali w zeliwiaku

Wyzarzacz odlewodw

Zalewacz form cisnieniowych

Zalewacz form piaskowych

Zalewacz kokil

Zuzlowy w odlewni
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Cze$¢ V — Zawody specjalnosci rozne:
Rozdziat | — rézne zawody produkcyjno-poiuocnicze

Aparatowy gazow technicznych
Aparatowy produkcji acetylenu
Galwanizer

Grawer

Kapielowy

Kierowca pojazdéw transportu wewnetrzjiego
Konserwator kapieli

Kontroler techniczny wyrobéw
Kontroler techniczny wyrobow z drewna
Krawiec

tadowacz samolotowy

Malarz konstrukcji, maszyn i wyrobéw metalowych
Malarz — lakiernik samochodowy
Malarz — lakiernik samolotowy
Maszynista gazowni zaktadowej
Maszynista hydroforni

Maszynista pralni

Maszynista sprezarek i dmuchaw
Oczyszczacz czesci i konstrukcji
Ogrodnik

Palacz kottowy

Prasowacz two”rzyw termoutwardzalnych
Robotnik magazynowy

Robotnik rozdzielni robét

Robotnik transportowy

Rymarz

Stolarz maszynowy”

Stolarz reczny — przemystowy
Suszarnik drewna

Suv/nicowy — dzwigowy

Szewc

Tapicer

Wulkanizator naprawczy

Wydawca narzedzi

4—8
4—6
4—8
3—7
3
35
8—9
3
48
3
4.
2 7
2—8
2—8
5 8
4/5
4—5
4—7
2—6
3—
3
2— 6
-6
2— 6
2—6
4.
36
2—8
3
47
4—6
2—17
4—7
2—6
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11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
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Rozdziat 2 — transport kolejowy

Dréznik przejazdowy

Dyzurny ruchu {blokowy)

Kierownik pociggu towarowego

Konduktor pociggu towarowego

Manewrowy

Maszynista kolei linowych

Maszynista lokomotywy elektrycznej — pomocnik
Maszynista lokomotywy elektrycznej
Maszynista lokomotywy spalinowej m pomocnik
Maszynista lokomotywy spalinowej

Maszynista parowozu — pomocnik

Maszynista parowozu

Nastawniczy

Rewident wagonow

Ustawiacz pociagu

Zwrotniczy

Czes¢ VI — Zawody specjalnosci budowlane:

Rozdziat 1 — rdzne zawody og6lnobudowlane

Betoniarz

Betoniarz prefabrykatéw

Brukarz

Ciedla

Ciesla konstrukcji inzynierskich

Dekarz

Elektromonter — pomocnik

Elektromonter instalacji i urzadzen
elektroenergetycznych

Elektromonter napowietrznych linii i stacji
elektroenergetycznych

Kopacz

tadowacz

Malarz budowlany

Monter konstrukcji metalowych

Monter maszyn d urzadzen przemystowych
Monter nawierzchni kolejowej

Monter sieci elektrotrakcyjnych

Monter urzadzen i instalacji ogrzewczych

m N -
-i '

3/4—9

3/4—9
3-7
3—6
3—6

3r-9

4—7
3/4—8

4—8
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9.

20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
21.
28.
29.
30.
3L
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11,
12.
13.
14.
15.
16.

17.

i

2

Monter urzadzen i instalacji .powietrznych
Monter urzadzen i instalacji wodociggowych,
kanalizacyjnych i gazowych

Murarz

Posadzkarz

Robotnik budowlany

Stolarz budowlany

Szklarz budowlany

Slusarz naprawy .nawierzchni i rozjazdéw
Torowy

Tynkarz

Wiertacz palowy

Zbrojarz

Zbrojarz (prefabrykatéw zelbetowych

Zdun

Rozdziat 2 — zawody-specjalnosci maszynistow
sprzetu ciezkiego oraz operatorow
sprzetu budowlanego

Grupa | — Maszynisci maszyn robdt ziemnych

Maszynista koparek jednonaczyniowych
Maszynista koparek wielonaczyniowych
Maszynista koparek drenarskich
Maszynista pogtebiarek jednonaczyniowych
Maszynista poglebiarek wielonaczyniowych
Maszynista ipogigbiarek do czyszczenia rowow
melioracyjnych

Maszynista spycharek i ciggnikéw
Maszynista zgarniarek

Maszynista rowniarek

Maszynista tadowarek jednonaczyniowych

Grupa Il — Maszynisci maszyn transportu pionowego

Maszynista zurawi samojezdnych kotowych
Maszynista zurawi samojezdnych gasienicowych
Maszynista zurawi wiezowych

Maszynista zurawi kolejowych

Maszynista zurawi statych (masztowych)
Maszynista zurawi do uktadania nawierzchni
kolejowych

Maszynista suwnic montazowj|K3i

/e

- Taryfikator Cz. |



18.
19.

20.

21.
22.

23.

24.
25.

26.

27.

28.
29.
30.
3L

32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.

39.
40.
41.
42.

43.
44,
45.

18

Grupa Il — Maszynisci maszyn transportu poziomego

Maszynista lokomotyw normalnotorowych
Maszynista ilokomotyw waskotorowych
Maszynista parowozow waskotorowych

Grupa IV — Maszynisci maszyn drogowych
Maszynista walcow drogowych

Maszynista zespotu maszyn do produkcji mas
bitumicznych

Maszynista zespotu maszyn do rozscietania mas
bitumicznych

Maszynista skrapiarek do nawierzchni bitumicznych
Maszynista zespotu maszyn do iprodulkcji mas
betonowych

Maszynista zespotu maszyn do rozscielania mas
betonowych

Maszynista maszyn do produkcji, sortowania

i usztachetniania kruszyw

Maszynista maszyn do stabitizacji gruntéow
Maszynista remonter6w nawierzchni

Maszynista $cinarek poboczy

Maszynista od$niezarek mechanicznych

Grupa V — Maszynisci maszyn rob6t torowych

Maszynista mechanicznych podbijarek toréw
Maszynista oczyszczarek podsypki torowej
Maszynista zgarniarek i profilarek ttucznia
Maszynista zageszczarek ttucznia

Maszynista nasuwarek torow

Maszynista profilarek podtorza

Maszynista sterowanego elektronicznie agregatu
do budowy i kontroli nawierzchni torowych

Grupa VI — Maszynis$ci maszyn réznych
Maszynista sprezarek przewoznych
Maszynista elektrowni ipotowych

Maszynista kafarow

Maszynista maszyn do czyszczenia i izolacji
rurociggow

Maszynista Swidrostawiacza stupow
Pomocnik maszynisty

Operator mechanicznego sprzetu 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_
5—7
5_
6_
7
6
5
4—6
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Alfabetyczny wykaz

zawodow-specjalnosct taryfikatora kwalifikacyjnego robotnikéw
zatrudnionych w zaktadach pracy przemystu metalowego
resortu komunikacji oraz w przedsiebiorstwie ,Polskie Koleje Panstwowe"

Taryfikatoj

Rozpietosé
Lp. Nazwa zawodu-specjaliiosci kategorii L. or0z-
taryfowych czesc dziat
1 2 3 4 5
1 Aparatowy gazéw technicznych 4—8 \Y 1
2. Aparatowy iprodukcji acetylenu 4—6 \Y 1
3. Betoniarz 4—7 \ 1
4. Betoniarz prefabrykatéow 3—6 VI 1
5 Blacharz 2”8 11 5
6. Blacharz napraw pojazdéw
samochodowych 3—8 i 2
7. Brukarz 4—7 Vi 1
8. Ciesla 4—8 Vi 1
9. Cieéla konstrukcji inzynierskich 4—8 Vi 1
10. Dekarz 4—7 Vi 1
11. Dlutowacz 2—7 | —
12. Docieracz maszynowy 3—8 | —
13. Dréznik przejazdowy 3—4 \Y, 2
14. Dyzurny ruchu (blokowy) 6 \ 2
15. Elektromechanik lotniczych
urzadzen naziemnych 3—9 " 6

16. Elektromonter akumulatoréow
1 baterii 3—7 I 5

17. Elektromonter elektrycznych
urzgdzen zabezpieczenia ruchu

kolejowego 39 1l 3
18. Elektromonter instalacji i urzadzen

elektroenergetycznych 3/4—9 Vi 1
19. Elektromonter napowietrznych linii

i stacji elektroenergetycznych 3/4—9 2 4
20. Elektromonter napraw .pojazdéw

samochodowych 2—8 " 2
21. Elektromonte.r po'ja'zdéw trakcyjnych

i waponéw 2—9 "

22. Elektromonter przekaznikow 3—38 i 3



23.
24.

25.

26.
27.

28.

29.
30.

31.
32.

33.
34.

35.
36.

37.

39.
40.

41.
42.
43.

44,

45,
46.

47.
48.

49.

50.
51.
52.

Elektromonter transformatorow

Elektromonter urzadzen sygnaliza-

cji kopalnianej i ulicznej
Elektromcnter utrzymania ruchu
w odlewni

Elektromonter zaktadowy
Formierz maszynowy

Formierz reczny

Frezer

Frezer kot zebatych

Galwanizer

Gieciarz blach 1 materiatow
ksztattowych

Gieciarz rur

.Grawer

Gwinciarz

Hartownik

Kapielowy

Kierowca pojazdow transportu
wewnetrznego

Kierownik pociggu towarowego
Konduktor pociggu towarowego
Konserwator kapieli
Konserwator maszyn i urzadzen
odlewniczych

Kontroler jakosci w produkcji
modlewow

Kontroler przekaznikdw zabezpie-
czenia ruchu i tgcznosci
Kontroler techniczny wyrobow
Kontroleir techniczny wyrobdw
z drewna

Kopacz

Kotlarz remonlu kottow

i zbiornikow

Kowal maszynowy

Kowal reczny

Kowal resorowy

Krajacz metali

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

3
3—5
5/6
4
a—9
4—8
5—9
6—9
3—9
4—38
3—7
4—8
4—9
4—8
4—7
2—6
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53.
54.
55.
56.
57.
58.

59.

60.

61.
62.
63.
64.
65.
66.
67.
68.
69.

70.

71.

72.

73.

74.

75.

76.

77.

78.

Krawiec

Lutowacz

tadowacz

tadowacz samolotowy
tadowacz wsadu
Malarz budowlany

Malarz .konstrukcji, maszyn
i wyrobow metalowych

Malarz — lakiernik samochodowy
Malarz — lakiernik samolotowy
Manewrowy

Maszynista elektrowni potowych
Maszynista gazowni zaktadowej
Maszynista hydroforni

Maszynista kafaréw

Maszynista kolei linowych
Maszynista koparek drenarskich
Maszynista koparek jednonaczy-
niowych

Maszynista koparek wielonaczy-
niowych

Maszynista lokomotywy elektrycz-
nej — poinocnik

Maszynista lokomotywy elektrycz-
nej

Maszynista lokomotywy spalino-
wej — pomocnik

Maszynista lokomotywy spalino-
wej

Maszynista lokomotyw normalno-
torowych

Maszynista lokomotyw w”skotoro-
wych

Maszynista tadowarek jednonaczy-
niowych

Maszynista maszyn do czyszczenia
i izolacji rurociggoéw

3
3—6
3—6
3—6
4—6
4—7
3—6
2—7
2—S8
2—8

5
5—7
5—8
4/5
6—9
6—7
6—38
6—38
6—38
5/6
7—8
5/6
6—e
6-B
6—7
6—8
7

Vi

Vi

Vi

VI
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79.

80.

81.

82.
83.

84.

85.

86.
87.

88.

89.

90.

91.
92.
93.
94.
95.

96.
97.
98.
99.

100.
0L
102

103.
104.

Maszynista maszyn do produkcji,
sortowania i uszlachetniania kru-
szyw

Maszynista maszyn do stabilizacji
gruntow

Maszynista mechanicznych podbi-
jarek torow

Maszynista nasuwarek toréw
Maszynista oczyszczarek podsypki
torowej

Maszynista od$niezarek mechanicz-
nych

Maszynista parowozu — pomochnik
Maszynista parowozu

Maszynista parowozéw waskotoro-
wych

Maszynista pogtebiarek do czysz-
czenia row6w melioracyjnych
Maszynista pogtebiarek jednona-
czyniowych

Maszynista pogtebiarek wielonaczy-
niowych

Maszynista pralni

Maszynista profilarek podtorza
Maszynista remonteréw nawierzchni
Maszynista rowniarek

Maszynista skrapiarek do nawierz-
chni bitumicznych

Maszynista sprezarek i dmuchaw
Maszynista sprezarek przewoznych
Maszynista spycharek :i ciggnikéw
Maszynista sterowanego elektro-
nicznie agregatu do budowy

i kontroli nawierzchni tcnrowych
Maszynista suwnic montazowych
Maszynista $cinarek poboczy
.Maszynista $widrostawiacza
stupow
Maszynista walcéw drogowych
Maszynista zageszczarek ttucznia

3

6—7
e—7
6—7
6—7
6—7
6—8
5/6
6—38
6—7
6—8
6—38
6—8
4—5
6—7
6—7
6—8
6—7
4—7
5—7
6—8
7—9
6—8
6—7

6

6—7
6—7

VI

VI
VI

Vi

<<<

Vi

Vi

Vi

\

Vi
Vi
Vi

VI

Vi
Vi

Vi
Vi
Vi

Vi

Vi
Vi
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105.

106.

107.

108.

109.
110.

111,

112
113.

114.

115.

116.
117.

118.

119.

120.

121.

122.

123.
124,

125.

126.

-2

Maszynista zespotu maszyn do
pr.odukcji mas betonowych
Maszynista zespotu maszyn do
produkcji mas bitumicznych
Maszynista zespotu maszyn do
rozécielania mas betonowych
Maszynista zespotu maszy.n do
rozécielania mas bitumicznych
Maszynista zgarniarek
Maszynista zgarniarek i iprofilarek
ttucznia

Maszynista zurawi do uktadania
nawierzchni kolejowych
Maszynista zurawi kolejowych
Maszynista zurawi samojezdnych
gasienicowych

Maszynista zurawi samojezdnych
kotowych

Maszynista zurawi statych
(masztowych)

Maszynista zurawi wiezowych
Mechanik aparatéw i uktadéw
hydraulicznych w odlewni

Mechanik — diagnosta samocho-
dowy
Mechanik — konserwator

automatyki w odlew.ni

Mechanik lotniczy — energetyki
hydraulicznej

Mechanik lotniczy — ptatowcowy
Mechanik lotniczy — przyrzadow
poktadowych

Mechanik lotniczy — silnikowy
Mechanik lotniczy — wyposazenia
elektrycznego

Mechanik lotniczy — wyposazenia
radiowego

Mechanik lotniczy urzadzen
naziemnych

379

VI

Vi

Vi

Vi
Vi

Vi

VI
VI

Vi

Vi

Vi
\



127.

128.

129.

130.

131.

132.
'133.

134.

135.

136.

137.
138.

139.

140.

141

142.

143.

144,

145.
146.

147.
148.

149.

150.
151

1 2

Mechanik napraw pojazdow
samochodowych

Mechanik napraw spalinowych
pojazdoéw trakcyjnych
Mechanik precyzyjny

Mechanik teletechnicznych
urzadzen precyzyjnych
Metalizator natryskowy
Modelarz odlewniczy w drewnie
Mo'delarz odlewniczy w metalu

Monter konstrukcji ihetalowych
Monter maszyn i urzadzen
przemystowych

Monter mechanicznych urzadzen
zabezpieczenia ruchu kolejowego
Monter nawierzchni kolejowej
Monter sieci elektrotrakcyjnych
Monter urzadzen elektromechanicz-
nych zabezpieczenia ruchu kolejo-
wego

Monter urzadzen i instalacji ogrzew-
czych

Monter urzadzen i instalacji
powietrznych

Monter urzadzen i instalacji
wodociggowych, kanalizacyjnych

i gazowych

Monter urzadzen przekaznikowych
zabezpieczenia ruch kolejowego
Monter teletechnicznych urzadzen
liniowych

Monter urzadzen telekomutacyjnych
Monter urzadzen teletransmisyjnych
Murarz

Murasz piecow i urzadzen
odlewniczych

Naprawiacz wad odlewow
Nastawniczy

Nawijacz uzwojen

EE

v
v

\

VI

Il
VI
\

Vi

Vi

Vi

Vi

v
v



152.
153.
154.

155.

156.
157.

158.

159.

160.
161.

162.
163.

164.

165.

166.
167.

168.

169.

170.

A71
172.

173.

174.
175.

176.
177.
178.
179.
180.

181.

25 -

Oczyszczacz czesci i konstrukcji
Oczyszczacz odlewdw
Oczyszczacz taboru kolejowego
W naprawie

Ogrodnik

Operator defeiktoskopu

Operator kokilarki

Operator mechanicznego sprzetu
budowlanego

Operator urzadzen klimatyzacyjno-
odpylajgcych

Palacz kottowy

Pomocnik maszynisty
Podsuwnicowy w odlewni
Polerowacz

(Posadzkarz

Prasowacz tworzyw termoutwar-
dzalnych

Przeciggacz

Przerabiacz mas formierskich

i rdzeniowych

Przerabiacz odlewniczych pokryé¢
ochronnych

Radiomechaniik lotniczych
urzadzen naziemnych
Radiomechanik urzadzen tgcznosci
kolejowej

Rdzeniarz maszynowy

Rdzeniarz reczny

Rewident wagonow

Robotnik budowlany

Robotnik magazynowy

Robotnik rozdzielni robot
Robotnik transportowy

Rozdzielca w odlewni

Rymarz

Sktadacz form i rdzeni
Smarownik pojazdéw samochodo-
wych
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182.
183.
184.

185.
186.

187.
188.
189.

190.
191.

192.
193.

194.
195.

196.
197.
198.

199.
200.

201.
202.

203.

204.
205.

206.
207.
208.
200.
210.

211
212.
213.
214,

26 -

2

Spawacz elektryczny
Spawacz gazowy

Spawacz odlewow
Spawacz termitowy
Spawacz w ostonie gazéw
obojetnych

Sprzatacz w odlewni
Stolarz budowlany
Stolarz maszynowy

Stolarz reczny — przemystowy
Strugacz

Suszamik drewna
Suszarniowy

Suwnicowy — dzwigowy
Suwnicowy w odlewni

Szewc
Szklarz budowlany
Szlifierz kot zebatych

Szlifierz — ostrzarz
Szlifierz ptaszczyzn

Szlifierz watkéw i otworéw
Slusarz elektrycznych pojazdéw
trakcyjnych

SlusaTiz — konserwator oprzyrzado-
wa.niia w odlewni

Slusarz konstrukcji stalowych
Slusarz naprawy nawierzchni

i rozjazdow

Slusarz narzedziowy

Slusarz nawierzchni kolejowej
Slusarz parowozowy-

Slusarz remontowy

Slusarz utrzymania ruchu
w odlewni

Slusarz wagonowy
Tapicer

Tokarz

Tokarz automatowy

3
39
39
5—8
5—7
5—9
35
37
3—6
2—8
2—8
36
58
4—7
5—8
4—6
4—6
4—8
3—8
3—9
3—9
2-8'
6—9
3-8
4—8
3—9
3-8
2—8
2—9
4—9
2—8
2—7
2—9
2—7

I
I
v
Il

Vi
11
11
1l
1l
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215.
216.

217.
218.

219.
220.

221.
222.
223.
224.
225.

226.

2217.
228.
229.
230.

231.
232.

233.
234.

235.

236.
237.
238.
239.

240.

241,
242.
243.

244,
245,
246.

21

2

Ttoczar.z w metalu
Torowy

Transportowy w odlewni
Tynkarz

Traser
Ustawiacz maszyn do obrobki
skrawaniem

Ustawiacz maszyn i urzadzen
odlewniczych

Ustawiacz pociagu
Walcarz gwintu

Wiertacz maszynowy
Wiertacz na wiertarkach
wspoOtrzednosciowych
Wiertacz palowy
Wulkanizator naprawczy
Wyhbijacz form i rdzeni
Wydawca narzedzi
Wykanczacz odlewow
Wytaczarz

Wytapiacz metali niezelaznych
Wytapiacz metali w zeliwiaku
Wyzarzacz odlewéw
Zalewacz form cis$nieniowych
Zalewacz form piaskowych
Zalewacz kokil

Zalewacz panwi itozysk $lizgowych

Zbrojarz

Zbrojarz prefabrykatéw zelbeto-
wych

Zdun

Zgrzewacz

Zmywacz pojazdéw samochodo-
wych

Zwijacz sprezyn

Zwrotniczy

Zuzlowy w odlewni

1
VI

Vi
Il

Vi
Vi
1
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CHARAKTERYSTYKI KWALIFIKACYJNE

(Cze$¢ | — Obrébka skrawaniem)

DLUTOWACZ — kat. 2

Powinien zna¢:

Z nazwy — podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stal, zeliwo, metale
niezelazne.
Zasady witagczania i wytgczania obstugiwanej diutownicy. Najprostsze

urzgdzenia i przyrzady mocujace, jafc: imadita, uchwyty. Najprostsze narze-
dzia pracy i przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: noze diutownicze, przy-
miar, suwmiarka.

Najprostsze sposoby mocowania cze$ci w imadle. Zasady wykonywania
— pod nadzorem — rob6t diutowniczych, na ustawionej obrabiarce.

Powinien umiec:

Wiacza¢ i wytgcza¢ obstugiwang dtotownice. Postugiwal sie przyrzada-
mi pomiarowo-kontrolnymi, jak: przymiar, suwmiarka.

Wykonywaé — pod nadzorem najprostsze roboty na ustawionej dlu-

townicy.

Przyktady robét:

Wykonuje pod nadzorem ®na ustawionej dtutownicy:

1 Wycinanie .ucha wieszakéw kilockow hamulcowych.

2. Wycinanie rowkéw — wyje¢ w podkiladkach zabezpieczajgcych.

3. Wycinanie wyje¢ w cze$ciach zam,kow drzwiowych taboru kolejowego.
4

Pomaganie dtutowaczow.i o wyzszych kwalifikaicjach — przy ustawia-
niu, mocowainiu i zdejmowaniu czesci obrabianych na dtutownicy.
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DLUTOWACZ — kat.3
Powinien znad:

Stosowane oznaczenia podstawowych rodzajéw materiatdw konstrukcyj-
nych, jak: stal, zeliwo i metale niezelazne. Rodzaje ptynéw chtodzacych,
stosowanych przy wykonywaniu robét dlutowniczych.

Zasady obstugi i konserwacji dtutownic prostej konstrukcji. Rodzaje i za
stosowanie urzadzen do ustawiania i mocowania czesci obrabianych na dtu-
townicach, jak: podktadki, listwy, opory, imadta, uchwyty 3 i 4-xo szcze-
kowe. Rodzaje i zastosowanie nozy dlutowniczych prostej konstrukcji.

Zasady czytania prostych rysunkoéw technicznych czesci i instrukcji tech-
nologicznych, w zakresie wykonywanych robdt. Sposoby oznaczania klas
doktadnosci i chropowatosci na rysunkach technicznych. Elementarne pod-

stawy o skrawaniu i parametrach skrawania metali. Najprostsze sposoby
ustawiania i mocowania cze$ci na diutownicach, przewidzianych do obrdébki
zgrubnej. Zasady i sposoby mocowania nozy dlutowniczych prostej kon-
strukcji na obstugiwanych diutownicach. Zasady i sposoby obrobki czesci
prostej konstrukcji w 12— 14 klasie doktadnosci.

Powinien umieé:

Odréznia¢ — wg oznaczen — podstawowe rodzaje materiatdw konstruk-
cyjnych, jak: stal, zeliwo d metale niezelazne. Sporzadza¢ ptyn chtodzacy,
stosowany przy wykonywaniu rob6t na obstugiwanej dtutownicy.

Obstugiwaé i konserwowac dtutownice prostej konstrukcji. Postugiwacé sie

UTizadzeniami i przyrzadami prostej konstrukcji do ustawiania i mocowa-
nia czesci na obstugiwainych diutownicach.
Czyta¢ proste rysunki techniczne czesci i instrukcje technologiczne w za-

kresie robdt wykonywanych na stanowisku roboczym. Ustawia¢ i mocowac
czesci sztywne i gruboscienne, tatwe do mocowania w uchwytach lub przy-
rzadach. Mocowa¢ noze diutownicze prostej konstrukcji oraz odr6znia¢ na-
rzedzia ostre od stepionych. Obrabiaé czesSci prostej konstrukcji w 12—14
klasie doktadnosci.

Przyktady robdt:

Wycinanie rowkow — wyje¢ w podktadkach zabezpieczajgcych.
Wycinanie wyjeé¢ w zawiasach drzwiowych taboru kolejowego.
Wycinanie ucha wieszakéw klockéw hamulcowych.

Wycinanie wyje¢ w czesciach zamkow drzwiowych taboru kolejowego.
Dtutowanie pojedynczych kanatéw wpustowych w podktadkach c dtu-
gosci wpustu 20—50 mcm, przy S$rednicy otworu podktadek powyzej
40 mm, w 12— 14 klasie doktadnoSici.

Ok wDdN P
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DLUTOWACZ — Kkat. 4

Powinien zna¢:

Symbolike i wtasnosci technologiczne podstawowych materiatébw kon-
strukcyjnych. NajczesSciej wystepujace wady obrabianych materiatdéw. Wtas-
nosci i zastosowanie ptynow chtodzgco-smarujacych”

Zasady obstugi i konserwacji diutownic do kot zebatych. Rodzaje i za-
stosowanie .podzielnic 'Uzywanych na diutownicach. Przyrzady do sprawdza-
nia w.spotpracy kot zebatych. Przyrzady pomiajowo-~kontrolne, jak; mikro-
mierz, suwmiarka modutowa, gtebokosciomierz, czujnik.

Zasady czytania Srednio ztozonych rysunkdéw technicznych czesci. Pod-
stawy uktadu pasowan i tolerancji. Zasady ustawiania obstugiwanych dtu-
townic oraz stosowania parametrow skrawania wg instrukcji technologicz-
nych. Zasady doboru .podstawowych narzedzi skrawajgcych. Geometrie ostrza
stosowanych nozy dtutowniczych. Zasady obliczania przektadni kot zeba-
tych. Tablice do odczytywania wymiaréw zebéw. Podstawy technologii ro-
bét diutowniczych. Zasady dzielenia luku kotowego z zastosowaniem po-
dzielnicy. Zasady mocowania czesdi na stole diutownicy i w przyrzadach,
z ustawieniem wg trasy lub obrobionej ptaszczyzny. Zasady diutowania ka-
natéw, otworéw kwadratowych i prostokagtnych w operacjach jednozabiego-
wych. Zasady diutowania zebdéw prostych i skosnych ko6t zebatych walco-
wych, w 11—12 klasie doktadno$ci — na ustawionej dtutownicy. Sposoby
siprawdzania wykonywanych rob6t. Podstawowe przyczyny powstawania
brakéw oraz sposoby zapobiegania im.

Powinien umieé:

Rozréznia¢é wg symboli podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stal,
zeliwo, metale niezelazne. StosowaC przy obstudze diutownic odpowiednie
ptyny chiodzaco-smarujagce w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu.

Postugiwaé¢ sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak: suwmiarka mo-
dutowa, miikromierz, gtebokosSciomierz, czujnik oraz dobiera¢ odpowiednie
Srednice wateczkéw w zaleznos$ci od modutu. Postugiwa¢ sie podstawowymi
nozami dlutowniczymi oraz ustawiong podzielnica.

Czyta¢ $rednio ztozone rysunki techniczne cze$ci. Samodzielnie ustawiaé
dtutownice otraz stosowa¢ parametry skrawania wg ‘instrukcji technolo-
gicznych. Mocowac czesci na stole diutownicy i w przyrzadach z ustawie-
niem wg 'trasy lub obrobionej ptaszczyzny. Mocowaé kota zebate. Diutowac
kanaty, otwory kwadratowe i prostokagtne w operacjach jednozabiegowych,
w ,10—tli klasie doktadnosci. Dtutowa¢ zeby proste lub skosne w kotach ze-
batych walcowych, w Id—12 klasie doktadno$ci — na ustawionej ditutownicy.
Dokona¢ podziatu luku kotowego ustawio.ng podzielnicg. Okres$la¢ wzroko-
wo 'klase chropowatos$ci obrabianej powierzchni .przez pordwnanie z wzorcem.



Przyktady robét:

Wykonywanie robo6t diutowniczych z ustawianiem obrabiarki i zamocowa-

niem czesci, jak:

1 Dtutowanie kanatéw wpustowych o diugosci 20—50 mm w operacjach
jednozabiegowych, w otworach czesci o $rednicy powyzej 40 mm,
w 10—(11 Masie doktadnosci, mp.: iw kotach .zamachowych, piastach két,
tulejach, dzwigniach.

2. Ditutowanie w operacjach jednozabiegowych otworéw kwadratowych
4 prostokatnych '— przelotowych o wymiarach boku powyzej 20 mm
i dtugosci do 50 mm, w 12—~4 klasie doktadnosci, w czescjach tatwych
do mocowania, jak: opaski resorowe, korby imadta maszynowego.

3. Dtutowanie w operacjach jednozabiegowych kanatéw wpustowych o dtu-
gosci do 20 mm, przy Srednicy otworéw powyzej 40 mm, w 12—14 kla-
sie doktadnosci, jak np. kota zebate bezipiastowe diutowane w pakiecie,

4. Diutowanie rowkow smarowych w cze$ciach, jak: pierScienie Siegera,
kota zebate.

5. Dtutowanie profilu rozwarto$ci szczek kluczy maszynowych w tole-
rancji warsztatowej.

6. Dtutowanie zebdéw prostych i skosnych két zebatych walcowych, w 11—
12 klasie doktadnos$ci — na ustawionej diutownicy.

7. Ditutowanie czesci taboru kolejowego, jak: raczki armatury parowozo-
wej, zamki $rub regulacyjnych, tulejki do mechanizmoéw, drgazki mimo-
srodowe, ciegta pomocnicze, wieszaki, dtawice.

DLUTOWACZ — kat. 5
Powinien znac:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne materiatow laminatowych i tworzyw
sztucznych obrabianych na diutownicach.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji rdznych typow
dtutownic. Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji apara-
tow do badania k&t zebatych na wspétprace i do sprawdzania S$rednicy
podziatowej. Zastosowanie oraz sposoby postugiwa.nia sie wszelkiego rodzaju
pomo.cami warsztatowymi, nozami diutowniczymi i przyrzadami pomiarowo-
kontrolnymi, uzywanymi na stanowisku roboczym oraz zasady ich przecho-
wywania i konserwacji. Tablice do odczytywania wymiar6w grubosci ze-
bow przy pomiarze przez kilka zebdéw lub przez jeden zab.

Zasady czytania ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Zasady wyko-
nywania odrecznie prostych s.akicow warsztatowych czesci. Sposoby wy-
miarowania rysunkéw konstrukcyjnych z uwzglednieniem oznaczania od-
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chylen od ksztattu geometrycznego obrabaanych czesci. Zasady budowy koi
zebatych Jiormalnych d korygowanych. Warunki sikrawania i doboru para-
me.trow obrébki w zaleznosSci od rodzaju obrabianego materiatu i uzytego
narzedziia skrawajgcego. Zasady doboru katow ostrza nozy dtutowniczych
w zaleznosci od materiatu obrabianego na dtutownicy. Zasady uzbrajania
i ustawiania dtutownic dla wykonywania wielozabiegowych operacji wg in-
strukcji technologicznych. Zasady mocowania cze$ci ksztattowych w uchwy-
tach, na stole obrotowym, w podzielnicy i przyrzadach oraz diutowania
kanatéw wpustowych, otworéw wielokatnych i kanatow profilowych, w 9—
10 klasie doktadnos$ci. Siposoby mocowanie na stole ditutownicy kol zeba-
tych o rdznych bazach wyjsciowych. Zasady diutowania na gotowo zebdw
prostych luib sko$nych k&t zebatych walcowych oraz zgrubnie— kot o uze-
bieniu wewnetrznym lub czotowym, w 9—10 klasie doktadnosci.

Powinien umie¢:

Obstugiwac¢ roézne typy diutownic. Postugiwaé sie wszelkiego rodzaju po-
mocami warsztatowymi, nozami diutowniczymi i przyrzadami pomiarowo-
kontrolnymi, uzywanymi przy wykonywaniu robo6t na ditutownicach. Postu-
giwac¢ sie aparatem do badania kot zebatych na wspoétprace oraz do spraw-
dzania $rednicy podziatowej. Postugiwa¢ sie tablicami uktadu pasowani to-
lerancji. Postugiwac¢ sie tablicami do odczytywania wymiaréw grubosci ze-
bow przy pomiarach przez kilka zebéw lub przez jeden zab.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne czesci. Uzbrajaé i ustawiaé¢ diutowni-
ce do wykonywania operacji wielozabiegowych wg instrukcji technologicz-
nych. Mocowac czes$ci ksztattowe w uchwytach, na stole obrotowym, w "po-
dzielnicy lub przyrzadach. Mocowac¢ kota zebate o réznych bazach wyjscio-
wych. Okres$la¢ kolejno$¢ zabiegow obrobczych wg instrukcji technolo-
gicznych. Diutowaé kanaty nieprzelotowe w 10—12 klasie doktadnosci i prze-
lotowe w 9—™M0 klasie doktadnosci. Diutowa¢ kanaty pod wpusty, kanaty

profilowe (katowe, teowe, jaskoOtcze), otwory wielokgtne — nieprzelotowe
oraz ksztatty zewnetrzne i wewnetrzne wg trasy lub szablonu. Dtutowaé
na gotowio zeby proste lub skosne kot zebatych — walcowych oraz zgrub-
nie — kot o uzebieniu wewnetrznym lub czotowym, w 9—10 klasie doktad-

nosci. Oblicza¢ przektadnie kot zebatych. 'Wykonywaé¢ pomiary k&t zeba-
tych przy zastosowaniu wateczkéw.

Przyktady robot:

Samodzielne ustawianie diutownic, zamocowanie cze$ci do obrobki oraz;

1. Dtutowanie kanatow profilowych (katowych, teowych, jaskétczych),
w 9—10 klasie doktadnosci w czesciach, jak: maznice i spody maznic,
konce $lizgow wagonowych i tendrowych.
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Dtutowanie wyje¢ skosnych w zapadkach.
Diutowanie w czesciach kanatow nieprzelotowych o diugosci 20—50 mm,
przy otworach o S$rednicy powyzej 40 mm, w 9—10 klasie doktadnosci,
jak np.: pochwach waelowypustowych watéw napedowych po regene-
racji.
Diutowanie otworéw wielokagtnych — nieprzelotowych, o diugosci 20—
50 mm przy S$rednicy wyjsciowej otworu (koto wpisanie) powyzej 80 mm,
w 9—11 klasie doktadnosci, jak np.: w sprzegtach kiowych.
Diutowanie kanatéw wpustowych przelotowych w 9—10 klasie doktad-
nosci.
Dtutowanie wyje¢ profilowych o nieskomplikowanych ksztattach na we-
wnetrznych i zewnetrznych ptaszczyznach czesci wg trasy lub szablonu,
w 9—Ilii klasie doktadnosci, jak np.: matrycach do odkuwek, wykroj-
nikach, kokllach.
Dtutowanie zgrubne lub' w tolerancji warsztatowej otworéw wielowpu-
stowych o diugosci 20—50 mm, z nadmiarem na przecigganie, jak np.:
w piastach ko6t zebatych.
Dtutowanie dwustronnych kanatow wpustowych, przelotowych o roz-
stawie 180“, w 9—10 klasie doktadnosci, jak np.: w piastach ko6t zeba-
tych.
Diutowanie powierzchni wewnetrznych i zewnetrznych cze$ci po luku
kota o promieniu 20—100 mm, jak np.: gtowy korbowoddéw, wigzarow,
wieszakéw, widetek itp. czesci taboru kolejowego.

10. Diutowanie na gotowo zebdw prostych lub skos$nych két zebatych wal-
cowych w 9—10 klasie doktadnosci.

11. Diutowanie zgrubne zebow prostych lub sko$nych két o uzebieniu we-
wnetrznym lub czotowym, w 910 klasie doktadnosci.

12. Dtutowanie zebo6w zebatki hamulca recznego, w 9—™0 klasie doktad-
nosci.

13. Dtutowanie czesci taboru kolejowego, jak: ciegta gtéwne jarzma sta-
widta, trzony ttokowe, przeciwkorby, krzyzutce, wodzidta, maznlce, pro-
file i ksztatty koncow Slizgéw.

DLUTOWACZ — kat. 6
Powinien znaé:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne wszelkich materiatdéw konstrukcyjnych,
laminatowych i tworzyw sztucznych, obrabianych na dtutownicach. Wptyw
obrobki cieplnej na wtasnosci obrabianych materiatow.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich ty-
pow diutownic wystepujacych w zaktadzie pracy wraz z ich wyposazeniem.
Wszelkie przyrzady pomiarowo-kontrolne uzywane przy sprawdzaniu kot ze-

3 —Taryfikator Cz |
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batych i robét diutowaiczych. Ogolnie budowe nozy ,,Fellows'a", ,"4aaga"
i ,Sunderlanda"”, uzywanych na dtutownicach, ich zalety i korzysci stoso-
wania w .zalezno$ci od obrabianego materiatu.

Zasady czytania bardzo ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Podsta-
wy trygonometrii. Zasady mocowania cze$ci o bardzo ztozonych ksztattach,
trudnej do ustawienia bazie mocujacej ,i przy zastosowaniu dowolnych przy-
rzgdow mocujgcych. Technologie robét dtutowniczych oraz obrobki kol ze-
batych miekkich i hartowanych. Zasady ustalania technologicznej kolejnosci
zabiegow dtutowniczych operacji wielozabiegowych wykonywanych bez in-
strukcji technologicznych. Zasady dlutowania w operacjach wielozabiego-
wych otworéw wielowpustowych i kanatéw o rozstawieniu katowym oraz
r6znego rodzaju kanatéw-rowkéw, w 8 klasie doktadnosci. Zasady dtutowa
nia zebow prostych lub skosnych kot zebatych o uziebieniu wewnetrznym,
zewnetrznych i czotowych, w 8—9 klasie doktadnosci. Wiptyw btedu S$rednicy
zewnetrznej kota zebatego na pomiar, grubosci zeba. Warunki techniczne
wykonania ,iodbioru robét dtutowniczych.

Powinien umieé:

Obstugiwaé¢ i konserwow.a¢ dtutownice wszelkich typdw, wystepujacych
w zaktadzie pracy. Postugiwaé sie narzedziami skrawajacymi, jak; nozami
Fellows'a, Maaga, Sunderlanda, uzywanymi w procesach obrébczych na dtu-
townicach. Postugiwaé sie tablicami tolerancji két zebatych.

Czyta¢ bardzo ztozone lysfuniki techniczne czesci. Mocowaé czesci o ba™"
dzo ztozonych ksztattach, trudnej do ustawienia bazie mocujacej i przy za-
stosowaniu dowolnych przyrzaddw mocujacych, jak n,p.. rdznego rodzaju
tuleje, korpusy itp. Ustala¢ kolejnos¢ zabiegéw dtutowniczych dla operacji
wielozabiegowych w przypadkach braku instrukcji technologicznych. Wy-
konywaé dtutowanie zebdw prostych lub’skosnych o uzebieniu zewnetrz-
nym, wewnetrznym i czotowym, w 8—9 klasie doktadnos$ci. Dtutowaé¢ w ope-
racjach wielozabiegowych otwory wielowpustowe oraz kanaty o rozstawie-
niu katowym i dtugosci 50—~™00 mm, w 8 klasie doktadnosci. Dobraé kra-
zek kota zasadniczego do sprawdzenia zarysu ewolwenty.

Przyktady robét:

1 Dtutowanie rowkow-kanatéw wielowpustowych lub o rozstawieniu ka-
towym, w 8 klasie doktadnosci, w cze$ciach, jak np.: piasty sprzegta.

2. Dtutowanie kanatow wewnetrznych o diugosci do 100 mm w cze$ciach
o Srednicy otworéw ponizej 30 mm, w 8 ktasie doktadnosci.



3. Diutowanie otworow i ptaszczyzn profilowych zewnetrznych i wewnetrz-
nych w wykrojnikach, pierscieniach sprzegiet ktowych, korpusach maz-
nic, oliwiarkach, w 8 klasie doktadnosci.

4. Dhutowanie otworéw wielokatnych w wytaczadlach, oprawikach wielo-
nozowych o tolerownnym rozstawieniu otworéw, z zachowaniem wspot-
osiowosci, rownolegtosci i prostopadtosci, w 8 klasie doktadnosci.

5. Diutowanie pod katem wykroju wykorbien w watach korbowych, jak
enp.. do sprezarek powietrznych lokomotyw i wagonoéw spalinowych.

6. Dtutowanie .na gotowo zamkéw w panewkach tozysk.

7. Diutowanie zeb6ow prostych lub sko$nych ko6t o uzebieniu zewnetrznym,
wewnetrznym lub czotowym, w 8 klasie doktadnosci.

8. Diutowanie zebéw kot zebatych korygowanych.

DLUTOWACZ — kat. 7
Powinien zna¢:

Zasady dokonywania niezbednych obliczen trygonometrycznych przy wy-
konywaniu robdt na diutownicach. Technologie obrobki skrawaniem oraz
zasady ustalania technologicznej kolejnosci zabiegobw do wykonania roboét
dtutowniczych w produkcji jednostkowej, w przypadkach braku instrukcji
technologicznych. Sposoby ustalania baz wyjsciowych przy obrobce ksztat-
towych, cienko$ciennych i tatwo odksztatcalnych czesci, trudnych do moco-
wania. Zasady diutowania ptyt stemplowych, matryc i foirm pod réznymi
katami o duzej doktadnosci wykonania w produkcji jednostkowej. Zasady
dtutowania zebéw zadanych ksztattow i wymiaréw kot zebatych w 8 klasie
doktadnos$ci. Zasady organizacji pracy zespotu roboczego.

Powinien umie¢:

Dokonywaé¢ niezbednych obliczen trygonometrycznych. Ustalaé¢ technolo-
giczng kolejnos¢ zabiegéw w operacjach wielozabiegowych w produkcji
jednostkowej, w przypadkach braku instrukcji technologicznych. Ustalaé
bazy wyjsciowe przy obrobce ksztattowych, cienkosciennych i tatwo od-
ksztatcalnych czesci trudnych do mocowania. Wykonywaé najbardziej do-
ktadne diutowanie uzebied w .produkcji jednostkowej. Diutowaé w produkcji
jednostkowej profile, wykroje i otwory wielokatne w ptytach stemplowych,
matrycach i formach pod r6znymi katami z zachowaniem wspdtosiowosci,
rownolegtosci prostopadtosci, w 8—9 klasie doktadnosci. Organizowaé prace

zespotu roboczego.



Przyktady robét:

1. Dtutowanie otworéw ‘'ksztattowych w ptytach do wykrojnikéow i tlocz-
niikéw (ptyty tnace, stemptowe, prowadzace) o ztozonych i bardzo zto-
zonych ksztattach z naddatkiem pod wykonczenie, w 8 klasie doktad-
nosci, z zachowaniem wspotosiowosci, réwnolegtosci i prostopadtosci.

2. Dtutowanie na gotowo sprawdzianéw wielorowkowych, stozkowych
z wielorowkiem wewnetrznym, z materiatow ulepszonych o twardosci
HRC 32—353, w produkcji jednostkowej.

3. Dtutowanie zebow w tarczach sprzegiet zebatych.

4. Dtutowanie na gotowo otworéw podiuznych w 8 klasie doktadnosci,

z zachowaniem rownolegtosci, prostopadtosci i wspolosiowosci w czes-
ciach urzadzen sygnalizacji kolejowej i kopalnianej, jak:
1) dzwigniach sygnatowych, zwrotniczych i ryglowych do nastawnic

mechanicznych,
2) czopach nastawczych do torowego hamulca szczekowego,
3) ramionach sprzegiet elektrycznych semafora,
4) kontaktach ramienia semafora.

DOCIERACZ MASZYNOWY — Kkat. 3
Powinien zna¢:

.,.nflr7Puia podstawowych rodzajow materiatow konstrukcyj-
nyekOSOWidnestal, zeuwun | Metale niezelazne. Rodzaje ptyndéw chtodzacych

stosow”ycjt® przy A docieraczek najprostszej konstrukcji. Pod-

AN*we przyrzady pomiarowo-~kontoolne, jak: suwmiarka, katownik. Proste
*NNledzta $lusarsko-montazowe, jak: miotek, klucze, wikratak, pilnik,

"fasady czytania prostych rysunkow technicznych czesci i instrukcji tech-
nych w zakresie wykonywanych robo6t. Sposoby oznaczania Kklas
H°klILnoSci i 'Chiropowatosci na rysunkach technicznych. Zasady dociera-

nifa czesci cylindrycznych pod nadzorem, na ustawionej docieraczce bez-
ktowej.

Powinien umie¢:

Odréznia¢ wg oznaczeh podstawowe materiaty konstrukcyjne ja'k: stal, ze-
liwo, metale niezelazne. Sporzadzi¢ piyn chtodzacy stosowany przy docie-
raniu.

Obstugiwa¢ i konserwowaé docieraczke najprostszej konstrukcji. Postu-
giwaé sie przyrzadami kontroliiio-pomiarowymi, jak: suwmiarka, katownik.

Czyta¢ proste rysunki techniczne cze$ci i instrukcje technologiczne w za
kresie wykonywanych robot. Dociera¢ czesci cylindryczne pod nadzorem,
na ustawionej docieraczce bezktowej.
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Przyktady robot:

Wykonuje pod nadzorem:

1 Docieranie sworzni ttokowych na docieraczkach specjalnych (bezkto-
wych).

2. Docieranie prostych czesci cylindrycznych na docieraczkach pionowych.

Docieranie nietolerowanych otworéw cylindrycznych.

4. Docieranie ptaszczyzn bocznych pierscieni ttokowych.

w

DOCIERACZ MASZYNOWY — kat. 4
Powinien znaé:

Symbolike i wtasnosci technologiczne podstawowych materiatéw konstruk-
cyjnych, jak: stal, zeliwo i metale ndezelazne. Najczes$ciej wystepujace wa-
dy obrabianych materiatow. Rodzaje 'podstawowych materiatéw stosowanych
przy docieraniu, jak: pasty, proszki. Sposoby przygotowania materiatow
§ciernych do uzycia przy docieraniu. Podstawowe wiasnosci i zastosowanie
ptynoéw chtodzacych uzywanych przy docieraniu.

Zasady dziatania, obstugi ;i konserwacji podstawowych urzadzen do do-
cierania. Budowe i zasady dziatania docierakéw. Przyrzady pomiarowo-
kontrolne, jak: mikromierz, czujnik, pasametr, srednicéwka.

Zasady czytania S$rednio ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Pod-
stawy uktadu pasowan . tolerancji. Sposoby ustawiania, mocowania i docie-
rania czesci o prostej konstrukcji. Podstawy technologii docierania czesci.
Zasady postugiwania sie tabelami ipasowan i tolerancji. Sposoby dokony-
wania pomiaréw irdwnolegtosci i prostopadtosci. Zasady okre$lania wzro-
kowo chropowatosci docieranych powierzchni przez poréwnanie z wzorcem.

Powinien umieé:

Dobiera¢ odpowiednie materiaty S$cierne, jak: pasty i proszki, uzywane
do docierania. Dobiera¢ i stosowaé odpowiednie ptyny chtodzace w pro-
cesach docierania czesci.

Obstugiwac¢ obrabiarki — urzadzenia do docierania. Postugiwac sie przy-
rzadami pomiarowo-ikontirotnymi, jak: mikromierz, czujnik, passametr, $red-
nicéwka.

Czyta¢ S$rednio-ztozone rysunki techniczne cze$ci. Mocowaé czesci i do-
ciera¢ powierzchnie w 8 .klasie doktadnosci. Okres$laé wzrokowo chropowa-
to$¢ docieranych powierzchni przez poréwnanie z wzorcem. Dokonywac po-
miaréw rownolegtosci i prostopadtosci docieranych powierzchni.
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Przyktady robét:

1 Docieranie zgrubne zeb6w prostych lub sko$nych kot zebatych walco-
wych.

2. Wzajemne docieranie zgrubne zebdéw Ilukowych kot zebatych stozko-
wych.

3. Wzajemne docieranie zgrubne zebéw prostych k&l zebatych stozko-
wych.

4. Docieranie zgrubne ttoczkéw do pomp wodnych kottéw ogrzewczych wa-
gondw spalinowych.

DOCIERACZ MASZYNOWY — kat. 5

Powinien zna:

Mummo miBm [eSiMBBicZYr  jcoa rukvikven  «ra
past i proszkéw Sciernych uzywanych do docierania czeéci. zasady doboru
materiatdw Sciernych w zaleznosci od materiatu docieranej czeSci oraz za-
danej chropowato$ci powierzchni.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji réznych typow
obrabiarek — urzadzen do docierania wraz z ich wyposazeniem. Przyrzciciy .po-
miarowo-kontrolne do sprawdzania szczelnosci, rownolegtosci i prostopa-

dtosci docieranych powierzchni otworéw, watkéw i ptaszczyzn czesci. Ro-
dzaje i zastosowanie tarcz docierakowych.

Zasady czytania ztozonych rysunkoéw technicznych czesci. Zasady wyko-
nywania odrecznie prostych szkicow- warsztatowych czesci. Sposoby usta-

wiania obrabiarek — urzadzen do docierania ro6znych typéw. Sposoby mo-
cowania czesci i docierania powierzchni w 8—9 klasie doktadnosci i 10 kla-
sie chropowatosci z zachowaniem rdwnolegtosci i prostopadtosci. Sposoby

ustalania kolejnosci zabiegéw dla operacji wietozabiegowych. Dopuszczalne
tolerancje btedu docieranych powierzchni czesci wspotpracujgcych w z®
kresie stozkowato$ci i owalnos$ci, rowno'teglosci i prostopadtosci.

Powinien umieé:

Okresli¢c podstawowe witasnosci i zastosowanie wszelkich chtodziw oraz
materiatéw Sciernych, jak past i proszkéw uzywanych do d,ocierania czesci,
w zalezno$ci od rodzaju materiatu konstrukcyjnego oraz zadanej chropowa-
tosci powierzchni.

Obstugiwac¢ rozne typy obrabiarek — urzadzen do docierania. Postugiwac
sie wszelkimi narzedziami do docierania nraz przyrzgdami pomiarowo-kon-
trolnymi do sprawdzania szczelnosci, rdwnolegtosci i prostopadtosci po-

wierzchni ptaskich i powierzchni cylindrycznych o-tweréw i watkéw. Dobie-



ra¢ i wymieniaC tarcze docierakowe oraz-dokonywac¢ drobnych napraw tarcz
docierakowych.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne czesci. Wykonywac¢ odrecznie proste
szkice warsztatowe czesci. Samodzielnie ustawiaé rozne typy obrabiarek —
urzadzen do docierania cze$ci. Mocowac czesSci oraz docieraé powierzchnie
ptaskie i cylindryczne watkéw Ilub otworéw w 8—9 klasie doktadnosci
i 9—10 klasie chropowato$ci. Ustala¢ kolejno$¢ zabiegéow dla operacji wie-
lozabiegowych. Wykonywaé¢ pomiary otworéw i watéow oraz szczelnoSci po-
wierzchni wspétpracujgcych czesci.

Przyktady robot:

1 Docieranie otworéw w czesciach na docieraczkach w 8—9 klasie do-
ktadnosci i 9—.10 Masie chropowatosci.

2. Dpcierpnie powier~chn.i cylleLirycznycH Walkéw w 8—9 lasie cloktad-
nosci i d— lo klasie chrox»oWQto8§ci, jak iip.: SWofizni rolki Jrotpy‘lkadZa.
3. Docieranie powierzchni cze$ci z rachowaniem rownolegtosci | pro.sto-

padtosci do 0,05/100 mm w 9—10 klasie chropowatosci.

4. Docieranie na gotowo zebow kot zebatych.

DOCIERACZ MASZYNOWY — kat. 6
Powinien zna¢:

Wptyw obrdbki cieplnej na witasnosci obrabianych metali.

Charakteirystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich ro-
dzajow i typéw obrabiarek — urzadzen do docierania i dogtadzania, wyste-
pujacych w zaktadzie pracy.- Rodzaje podstawowych przyrzadéw do pomia-
row chropowatos$ci -(gtadkosci).

Zasady czytania bardzo ztozonych -rysunkéw technicznych czesci. Zasady
i sposoby docierania zespotu otworéw w 7—8 klasie doktadnosci 4 11—12
klasie chropowatosci, z tolerowanym rozstawieniom osi oraz zachowaniem

prostopadtosci i rownolegtosci.

Powinien umie¢:

Obstugiwa¢ wszelkie rodzaje i typy obrabiarek — urzadzen do dociera-
nia i diogtadzania powierzchni ptaskich i cylindrycznych, wystepujacych
w zaktadzie pracy. Postugiwa¢ sie podstawowymi przyrzadami -do -pomiaréw
chropowatosci docieranych powierzchni.
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Czyta¢ bardzo ztozone rysunki techniczne czesci. Dociera¢ zespoty otwo-
row w 7—8 Kklasie doktadnosci .i 11—12 klasie chropowatosci z tolero-
wanym rozstawieniem osi oraz zachowaniem prostopadtosci i rownolegtosci.

Przyktady robot:

1 Docieranie otworéw cylindrycznych w korpusach pomp sprezarek oraz
cylindrow silnikéw, w 7—8 klasie doktadnos$ci i 11—12 klasie chropo-
watosci.

2. Docieranie otworéw stozkowych w 11—'12 klasie chropowatosci z pa-
sowaniem czeSci wspotpracujagcych, jak np.: gniazda zaworowe, kota
zebate silnikéw spalinowych i trakcyjnych, korpusy, kurki probiercze.

3. Docieranie powierzchni podziatu korpusu pomp zebatych.

Docieranie cylindra hamulcowego, korpusu i cylindra pompy hamulco-
wej, w 8 klasie doktadnosci i Ill—12 klasie chropawatosci.

5. Docieranie otworéw popychaczy w blokach silnikéw spalinowych, w 8
klasie doktadnosci i 11—12 klasie chropowatosci.

6. Dogtadzanie tulei cylindrowych na dogtadzarce wietowrzecionowej, w 8
klasie doktadnosci i 11—12 klasie chropowatosci.

7. Docieranie otwordow tulei cylindrowych docierakami rozpreznymi w 7—8
klasie doktadnosci i 11—12 klasie chropowatosci.

8. Docieranie na gotowo otwordw i stozkbw w korpusach rozpylacza gaz-
nika silnikéw $redniopreznych oraz wtryskiwaczy silnikow wysoko-
preznych.

DOCIERACZ maszynowy — kat. 7
Powinien znac:

Zasady dziatania i obstugi gtadkosciomierza tranzystorowego do pomia-
row chropowatos$ci docieranych powierzchni.

Sposoby docierania sprawdziandw pierscieniowych i trzpieniowych do po-
miaru $rednic zewnetrznych i wewnetrznych oraz stozkow z doktadnoscia
do 0,005 mm. Zasady docierania skomplikowanych cze$ci, jak np.: suwakow

z ruchem obrotowym — ciasnym. Zasady docierania otwordéw o dtugosci
ponad 6 wielkosci $rednicy (L> 6D) w 7 klasie doktadnosci i 12— 14 kla-
sie chropowato$ci. Zasady docierania watkéw i otworéow cylindrycznych

0 diugosci L<C6D w 6 klasie doktadnosci. Warunki techniczne wykonania

1 odbioru rob6t w zakresie docierania czesci. Zasady organizacji pracy ze-
spotu roboczego.
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Powinien umie¢:

Mierzy¢ chropowato$¢ powierzchni docieranych gladkosciomierzem tran-
zystorowym. Dociera¢ skomplikowane czesci, jak: suwaki z ruchem obro-
towym — ciasnym. Dociera¢ otwory L> 6D w 7 klasie doktadnosci i 12— 14
klasie chropowatos$ci. Dociera¢ walki i otwory cylindryczne o dtugosci L < 6D
w 6 klasie doktadnos$ci. Sprawdza¢ jako$¢ wykonywanych robo6t zgodnie
z warunkami technicznymi. Organizowac prace zespotu roboczego.

Przyktady robét:

1 Docieranie wzajemne watkow i otworéw cylindrycznych .z tolerancja
owalu do 0,01 mm, lub stozkowych w tolerancji 'stozka do 0,01 mm
w otworach dtugich :(L> 6D mm), w 6—7 klasie doktadnosci i 12—14
klasie chropowatosci.

2. Docieranie ttoczkéw i otwordw rozdzielaczy hydraulicznych 2z luzem
0,008 — 0,0012 mm.

3. Docieranie watow korbowych silnikéw na docieraczkach ,,Thielombans'
w ,12—14 klasie chropowatosci.

4. Docieranie otworéw ztozonych (cylindrycznych i stozkowych) w réz-
nych ptaszczyznach z zachowaniem wspdétosiowosci, rownolegtosci i pro-
stopadtosci w 6—7 klasie doktadnosci i 12—14 klasie chropowatosci.

5. Docieranie na gotowo sprawdzianéw szczekowych.

Docieranie wzajemne otworéw i igiet w korpusach rozpylaczy.

7. Docieranie sprawdzianéw pierscieniowych i trzpieniowych do pomiaru
stozk6w oraz S$rednic wewnetrznych i zewnetrznych, z doktadnoscig do
0,005 mm i 12— 14 klasie chropowatosci.

=2

DOCIERACZ MASZYNOWY__ kat. 8
Powinien znaé:

Zasady mocowania i obrabiania odpowiedzialnych i najbardziej skompli-
kowanych czesci w 5—6 klasie doktadnosci, jak np.; diugie otwory, spraw-
dziany i przeciwsprawdziany gwintowe itp. Zasady kierowania praca ze-
spotu roboczego.

Powinien umiec:

Mocowaé i obrabiaé odpowiedzialne i najbardziej sikomplikowane czeSci
,w 5—6 klasie doktadnosci, jak np. dtugie otw.ory, sprawdziany i przeciw-
sprawdziany gwintowe itp. Kierowaé pracg zespotu roboczego.



42

Odpowiada za:

Precyzje wykonania i mozliwos¢ uszkodzenia lub zniszczenia kosztow-

nych, pracochtonnych lub materiatochlonnych cze$ci oraz za prace zespotu
roboczego.

Przyktady robét:

1 Docieranie wzajemne watkéw i otworow cylindrycznych _w tolerancji
owalu do 0,005 mm oraz stozkow w tolerancji 0,006 mm, w 5—6 Kklasie
doktadnosci i 12~—™4 klasie chropowatosci, w czesSciach bardzo praco-

chtonnych i odpowiedzialnych.
2. Docieranie ptaszczyzn w przyrzadach pomiarowych do ustawiania wa-

tow krzywkowych, w 5—6 klasie doktadnosci i 12—14 klasie chropo-
watosci.

3. Docieranie profili gwintow wewnetrznych i zewnetrznych sprawdzianow
i przeciwsprawdzianéw gwintowych, w 5—6 klasie doktadnosci i 12— 14
klasie chropowatosci, w prodnkcji jednostkowej.

4. Docieranie pary kot zebatych — w zaleznos$ci od luzu miedzyzebnego

oraz wzajemne docieranie zebow réznych ksztattow.

FREZER — Kkat. 2

Powinien zna¢:

Z nazwy — podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stal, zeliwo, metale
niezelazne.

Zasady witgczenia 1 wytgczenia obstugiwanej frezarki. Najprostsze urzg-
dzenia i przyrzady mocujace, jak: imadto frez&rskie, zaciski mocujgce. Pod-
stawowe rodzaje narzedzi frezer&kich, jak: frezy walcowe, walcowo-czolo-
we, tarczowe. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: katownik, przymiar, suw-
miarka, szablony prostej konstrukcji.

Najprostsze sposoby mocowania cze$ci w imadle. Zasady wykonywania —
pod nadzorem — robdt trezerskich na ustawionej obrabiarce.

Powinien umie¢:

Wigcza¢ 1 wytgcza¢ obstugiwang frezarka, Postugiwaé sie przyrzadami po-
miarowo-kontrolnymi, jaik; katownikiem, przymiarem, suwmiarka, szablona-
mi prostej kon.struikcji,

Wykonaé — pod nadzorem — najprostsze roboty frezerskie na ustawio-
nej obrabiarce.
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Przyktady robét;

Wykon;uje pod nadzorem i na ustawionej frezarce;

1 Frezowanie $cie¢ — sptaszczen i przecie¢ na sworzniach, nakretkach,
podkiadkach, zawiasach, wkretach.

2. Frezowanie klockow, listew, sptaszczeh jednostronnych na tbach $rub,
tulejkach i pierscieniach.

3. Obcinanie koncow pretow, odkuwek i odlewéw z naddatkiem do dal-

szej obrobki.

Przecinanie ipretow-katownikéw i watkéw z zapasem do dalszej obrébki.

Frezowanie czworokatow na watkach zespotam frezéw w przyrzadzie

podziatowym prostej konstrukcji.

Frezowanie rowkéw w nakretkach okrggtych oraz w tbach wkretow.

Frezowanie faz i $cie¢ do spawania w czesSciach prostej konstrukcji.

Pomaganie frezerowi o wyzszych kwalifikacjach przy ustawianiu, mo-

cowaniu i zdejmowaniu czesci.

SIS

o~ 8

FREZER kat. 3
Powinien znaé;

Stosowane oznaczenia podstawowych rodzajow materiatdw konstrukcyj-
nych. Rodzaje ptynéw chtodzacych stosowanych przy wykonywaniu robot
frezerskich.

Zasady obstugi i konserwacji frezarek prostej konstrukcji. Rodzaje i za-
stosowanie narzedzi frezerskich, jak: frezy katowe, ksztattowe, pitkowe, gto-
wice frezerskie. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak; sprawdziany szcze-
kowe, ttoczkowe i do gwintéw.

Zasady czytania, prostych rysunkéw technicznych czesci i instrukcji tech-
nologicznych w zakresie wykonywanych robét. Sposoby oznaczania na ry-
sunkach klas doktadnosci i chropowatosci. Elementarne podstawy o skra-

waniu i parametrach skrawania metali. Najprostsze sposoby mocowania fre-
z6w. Sposoby mocowania cze$ci w kiach, uchwytach Ilub imadle. Zasady
wykonywania prostych robot frezerskich w 12—il4 klasie doktadnosci.

Powinien umieé:

Odrézniaé, wg oznaczen, podstawowe rodzaje materiatow konstrukcyj-
nych, jak: stat, zeliwo, metale niezelazne, two'rzywa sztuczne. Sporzadzic¢
ptyn chtodzacy, stosowany przy wykonywaniu rob6t na obstugiwanej fre-
zarce.
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Obstugiwaé i konserwowaé frezarki prostej konstrukcji. Postugiwacé sie
przyirzadami do mocowania czesci na frezarce, jak: imadtami, kiami, uchwy-
tami. Postugiwaé sie przyrzadami pomiaTOWo-kontrolnymi, jak: sprawdziany
szczekowe, ttoczkowe i do gwintow.

Czyta¢ proste rysunki techniczne czesci i insrtukcje technologiczne w za-
kresie wykonywanych robdt. Mocowac¢ frezy. Odré6zniaé narzedzia ostre od
stepionych. Mocowa¢ na frezarce w uchwycie, ktach lub imadte czesci tat-
we do mocowania. Frezowac czesci prostej konstrukcji, w 12— 14 klasie do-
ktadnosci.

Przyktady robét:

1 Frezowanie czo6t odkuwek dta bazy obrobczej.

2. Frezowanie zgrubne, jednozabiegowe ptaszczyzn w cze$ciach sztywnych,
tatwych do mocowania.

3. Frezowanie w przyrzadzie prostych rowkéw smarnych zewnetrznych
i wewnetrznych w tulejkach.

4. Frezowanie $cie¢ w tbach $rub.

5 Frezowanie rowka w ftbach wkretéw, nakretkach, wycinku komutatora.

6. Frezowanie w przyrzadzie kwadratéw na trzonie cylindrycznym gwin-
townikow.

7. Frezowanie sze$Sciokagtéw w przyrzadzie.

8. Frezowanie ptaszczyzn bocznych sztabek, ptas'kownikéw, katownikdow,
pretdw, ucha sworzni itp.

9. Ciecie na wymiar rurek cienkosciennych.

10. Ciecie na odcinki wycinkéw komutatora.

11. Ciecie frezem pitkowym (przecinanie) katownikéw, ptaskownikow, pte-
tow i watké6w — do dalszej obrébki.

12. Przecinanie wzdtuzne ptyt i tworzyw sztucznych.

13. Frezowanie na — ustawionej frezarce — rowkoéw w gwintownikach recz-
nych i maszynowych.

FREZER — kat. 4

Powinien znaé:

Symbolike i wtasnosci technologiczne podstawowych materiatéw konstruk-
cyjnych. Najczesciej wystepujace wady obrabianych materiatdéw. Wtasnosci
i zastosowanie ptynow chtodzacych.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji frezarek pionowych i poziomych
oraz do gwintéw i wielorowkéw — wietowypustéw. Rodzaje i zastosowanie
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wyposazenia frezarek, jak: podzielnice, stoiy obrotowe i uchylne, podtrzym-
ki itp. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: katomierz i mikromierz.
Zasady czytania S$rednio ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Pod-
stawy technologii robo6t frezerskich. Podstawy uktadu pasowan i tolerancji.
Zasady ustawiania obstugiwanych frezarek oraz stosowania parametréw skra-
wania wg instrukcji techncdogicznej. Zasady doboru podstawowych” narze-
dzi skrawajacycln Geometrie ostrza frezdw prostej konstrukcji. Sposoby mo-
cowania cze$ci w imadle, na stole, w uchwycie, zaciskach lub ktach. Spo-
soby postugiwania sie podzielnicag oraz dzielenia luku kotowego z zastoso-
waniem podzielnicy. Rodzaje gwintéow i zarysy profili gwintéw obrabianych
na frezarkach, ich skoki oraz $rednice zewnetrzne, wewnetrzne i podziato-
we. Zasady frezowania ptaszczyzn i wycigé w operacjach jednozabiego-
wych w 10—11 klasie doktadnosci, na samodzielnie ustawionej obrabiarce.
Zasady frezowania gwintéw jednozwojowych w 3 klasie doktadnos$ci. Za-
sady zgrubnego frezowania $limakoéw, wielowypustow oraz zebéw na wat-
kach. Przyczyny powstawania brakéw, oraz s _posoby zapobiegania nn.

Powinien umieé:

Rozréznia¢ wg symboli® podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stal, ze-
liwo i metale niezelazne. Stosowa¢ przy obstudze frezarek odpowiednie ptyny
chtodzace w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu.

Obstugiwac frezarki poziome i pionowe oraz frezarki do gwintéow i wie-
lowypustéw. Postugiwaé sie ustawiong podzielnicg uniwersalng i stotem
obrotowym przy wykonywaniu robot frezerskich z prostymi podziatami. Do-
konywaé¢ pomiaréow przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak: katomierzem
i mikromierzem.

Czyta¢ S$rednio ztozone rysunki techniczne czesci. Mocowaé czesci ksztat-
towe z ustawieniem wg trasy lub obrobionej ptaszczyzny. Frezowaé ptasz-
czyzny i wyciecia w operacjach jednozabiegowych w 10—11 klasie do-
ktadnosci, na samodzielnie ustawionej obrabiarce. Frezowaé¢ gwinty jedno-
zwojowe w 3 klasie doktadnosci na ustawionej obrabiarce. Frezowaé zgrub-
nie wielowypusty, $limaki i zeby na watkach. Okreslic wzrokowo klase
chropowatosci obrabianych powierzchni przez pordwnanie z wzorcem.

Przyktady robot:

Wykonywanie rob6t frezarskich z ustawieniem obrabiarki i zamocowaniem
czesci, jak:
1 Frezowanie — wg trasy — ptaszczyzn w odkuwkach i odlewach.

2. Frezowanie na gotowo w 10—11 klasie doktadnosci lub pod szlifowanie
prostych wyje¢ w drobnych czesciach.
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11.
12.
13.

14.
15.

16.
17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.
24.

25.

26.

27.
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Frezowanie ptytek, klockéw i pretdw z zachowaniem rdwnolegtosci bo-
kéw w tolerancji warsztatowej.

Frezowanie krotkich kawatkow pod podktadki zabezpieczajagce w czes-
ciach prostej konstrukcji.

Frezowanie pojedynczych rowkéw wpustowych w 10— 11 klasie doktad-
nosci.

Frezowanie wyjeé¢ przelotowych w ptytkach i watkach.

Frezowanie wyje¢ prostych pod rowki teowe.

Frezowanie pojedynczych rowkéw teowych w 10— 11 klasie doktadnosci.

Frezowanie stempli do wykrojnikéw i czesci prostej konstrukcji, jak np.;
blaszki rdzenia transformatora, podktadki.

Frezowanie ptaskownikéw i ptytek w pakiecie.

Frezowanie przecie¢ '(zamkéw) S'kosnych pierscieni ttokowych.
Frezowanie powierzchni stykowych opraw tozys'kowych.

Frezowanie ptaszczyzn obrzezy prowadnic $lizgéw mazniczych 2z two-
rzyw sztucznych.

Frezowanie czota obrzezy rur i ksztattek rurowych.

Frezowanie nozy tokarskich — trzonu, ksztattu i wyje¢ pod ptytke spie-
kang.

Frezowanie prostych profili na kopiarce ptas'kiej.

Frezowanie klinéw do gtowic f.rezerskich,

Frezowanie wyje¢ pod szczeki wymienne oraz spodu korpusu imadta
maszynowego.

Frezowanie w naczynkach nakroju rowkéw rcuzwodzacych.

Frezowanie rowkoéw w gwintownikach recznych i maszynowych.
Frezowanie ptaszczyzn dzielonych panewek $lizgowych.

Frezowanie przy uzyciu podzielnicy kwadratéw i sze$Sciokgtow na
kach z 'Zachowaniem rownolegtosci i prostopadtosci do osi w tolerancji
warsztatowej.

wal-

Frezowanie rowkoéw (koronki) w nakretkach.

Frezowanie na gotowe cze$ci urzadzen zabezpieczenia ruchu kolejowe-
go, z zachowaniem zgdanego wymiaru i kata, cietych 2z ptaskownikéw
lub pretéw ksztattowych.

Frezowanie cze$ci taboru kolejowego, jak: wsiporniki, pierscienie, oli-
wiarki, $lizgi, rowki w osiach i czopach.

Frezowanie — na ustawionej frezarce do gwintow — S$limakéw oraz
gwintow w 3 klasie doktadnosci.

Frezowanie zgrubne — ‘'ua ustawionej frezarce — irowkéw wielowpu-
stowych na watkach.



FREZER — kat. 5
Powinien zna¢:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne materiatdéw taminowalych — tworzyw
sztucznych, obrabianych na frezarkach.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstug; j kanserwacji frezarek pozio-
mych, pionowych, bramowych, zespotowych i uniwersalnych oraz frezarek
do gwintow i wielowpustbw — wraz z ich wyposazeniem. Zasady obstu-
gi frezarek programowych. Budowe zasady dziatania i obstugi podzielnic
i stotébw obrotowych. Zastosowanie oraz sposoby postugiwania sig, prze-
ch'0'wywania i konserwacji wszelkich narzadzi skrawajacych — frezarskich,
przyrzadéw pomiarowio-kontrolnych oraz ipomocy warsztatowych, uzywanych
przy wykonywaniu robot frezerskich.

Zasady czytania ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Zasady wyko-
nywania odrecznie prostych szkicow warsztatowych czesci. Sposoby wy-
miarowania rysunkéw konstrukcyjnych z wuwzglednieniem oznaczenia od-
chylen od ksztattu geometrycznego obrabianych czesci. Zasady uzbrajania
i uraw”™ama_frezaTek dla wielozabiegowych operacji wedtug instrukcji tech-
nologicznych. Zasady mocowania cze$ci tatayrp odksztatcalnych w uchwytach
i przyrzadach na frezarkach réznych typdw. Zasady mocowjnia_ezes$ci sztyw-
nych, tatwych do mocowania na stole frezarki bramowej. Zasady.przeliczen
wg tablic oraz doboru kdét zmianowych w zaleznosci od modutu i skoku
frezowanego gwintu. Zasady frezowania powierzchni ksztattowych w 8—9
klasie doktadnosci. Zasady obrobki Jaminatéw i tworzyw sztucznych. Za-
sady obrobki czesci na frezarkach programowych. Zasady doboru wiasci-
wych katéw nachylenia linii srubowej w zaleznosci od skoku i Srednicy
podziatowej. Zasady frezowania gwintow o réznych zarysach i skokach
w 2 klasie doktadnosci. Zasady frezowania rowkéw w 7—8 klasie doktad-
nosci i wielowypustow w 9—'10 klasie doktadnosci na frezarkach specjali-
stycznych.

Powinien umieé:

Obstugiwa¢ i konserwowac¢ frezarki bramowe, zespotowe i uniwersalne
oraz frezarki programowe. Postugiwac¢ sie wszelkiego rodzaju pomocami war-
sztatowymi, narzedziami skrawajacymi i przyrzadami pomiarowo-kontrol-

nymi, uzywanymi przy wykonywaniu robé6t frezerskich.

Czyta¢ ztozone rysunki' techniczne czes$ci. Uzbraja¢ i ustawia¢ frezarki dla
wykonania wielozabiegowych operacji wg instrukcji technologicznych. Mo-
cowaé¢ tatwo odksztatcalne cze$ci trudne do mocowania w uchwytach iprzy-
rzadach. Mocowaé¢ cze$ci sztywne, tatwe do mocowania na stole frezarki bra-
mowej. Obrabia¢ materiaty laminatowe i tworzywa sztuczne. Frezowaé¢ po-
wierzchnie ksztattowe, w 8—9 klasie doktadnos$ci. Frezowaé¢ cze$ci na fre-
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zarkach programowych. Frezowaé¢ gwinty o rdznych zarysach i skokach
w 2 klasie doktadnos$ci. Frezowaé¢ rowki w 7—8 klasie doktadnos$ci oraz wie-
lowypusty w 9—10 klasie doktadnosci na frezarkach specjalistycznych.

Przyktady robot:

1

2.

3.

10.

11

12.
13.

14.

15.

16.
17.

18.

19.

20.

Frezowanie przy uzyciu podzielnicy rowkéw wpustowych .z rozstawie-
niem niesymetrycznym, w 8—9 klasie doktadnosci.

Frezowanie rowikéw na 'klin w $rubach i watkach do diugosci przesu-
wu stotu frezarki, w 8—9 klasie doktadnosci.

Frezowanie wyje¢ ksztattowych, wklestych i wypuktych, frezami ksztat-
towymi, w 9—™M0 klasie doktadnosci.

Frezowanie ptaszczyzn skos$nych pod rdéznymi katami przy uzyciu irna-
dta katowego, jak: Winy i listwy o diugosci przekraczajgcej dtugosc
szczek imadta, w 8—9 klasie doktadnosci.

Frezowanie wg trasy ptaszczyzn czotowych hakéw ciegtowych, dzwign,
i widetek przesuwnych w przyrzadzie lub imadle, w 8—9 klasie doktad-
nosci.

Frezowanie — przy uzyciu stotu obrotowego — ptaszczyzn po ‘tuku,
w czesciach bazowanych w otworze stotu o réznych wielkosciach pro-
mieni i dtugosci tuku.

Frezowanie wielowymiarowych ksztattow czesci na frezarcejkopiarce.
Frezowanie wyje¢ i rowkéw na obwodzie w obsadach sprzegiet i po-
chew tozysk.

Wykonanie niepetnych przecie¢ na tulejkach zaciskowych.

Frezowanie rowkéw smarnych — krzyzowych na ptaszczyznach klindw,
listew i w 'prowadnicach.

Frezowanie diugich pretow i listew .z zachowaniem réwnolegtosci i pro-
stopadtosci ibokéw przy mocowaniu w dwéch lub wiecej imadtach.
Frezowanie S$limakéw jedno i wielozwojowych — pod szlifowanie.

Frezowanie dtugich rowkoéw prostych na Srubach pociggowych i wat-
kach, w 7—8 klasie do'ktadnosci.

Frezowanie gwintéw jedno- i wielozwojowych o ré6znych skokach i za-
rysach — (pod szlifowanie.

Frezowanie wielowypustdw w 8—9 klasie doktadnos$ci z naddatkiem na
szlifowanie.

Frezowanie uzebien na watkach — na gotowo.

Wycinanie frezem pitkowym ptyt bakelitowych i stalowych z arkuszy
na gotowo wg rys. traserskich.

Frezowanie .zewnetrznych powierzchni kulistych gtowicg frezerska.
Frezowanie stempli wielokatnych o podziale symetrycznym i niesyme-
trycznym, w 7:—8 klasie doktadnosci.

Frezowanie zgrubne zeb6w prostych kot zebatych stozkowych na fre-
zarkach uniwersalnych.



21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

3L

32.
33.

34.

35.

36.
37.

38.
39.
40.
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Frezowanie po kopiale ksztattu kcrbowodu, wigzara, jarzma stawidta,
przeciwkorby.

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

Frezowanie izolacji miedzywycinkowej w komutatorze o $rednicy do
150 mm.

Frezowanie frezem pilkowym ztobkow pakietow wirnikéw zwartych
1 pierscieniowych o dtugosci pakietu IOd 100 do 500 mm.

Frezowanie na wymiar ptaszczyzn czotowych skrzynek i pokryw urzg-
dzen gazoszczelnych — przeciw wybuchowych sygnalizacji kopalnianej,
z zachowaniem rdwnolegtosci ptaszczyzn.

Frezowanie szczelin, z rozstawieniem w roznych ptaszczyznach i pod
roznymi katami, cze$ci urzadzen sygnalizacji kolejowej i kopalnianej,
w produkcji matoseryjnej. .

Frezowanie z laminatow tabliczek zaciskowych, ptytek izolacyjnych,
przepustow pradowych maszyn i aparatow elektrycznych klas A, B,
Frezowanie jaskdtczych ogonoéw w klinach, konikach i ksztattkach dys-
tansujagcych z teksolltéw klasy A, B, preszpanu, transformorboadru.
Przecinanie frezem pilkowym ptyt rozeteksiowych, bakelitowych i sta-
lowych z arkuszy na gotowo wg trasy.

Frezowanie zgrubne faz, skosdw i ptaszczyzn korpuséw i pokryw ta-
boru trakcyjnego na frezarkach bramowych, przy uzyciu (zastosowa-
niu) jednocze$nie lub oddzielnie pracujgcych wrzecion poziomych i pio-
nowych.

Frezowanie klinow, listew dystansujgcych i piytek izolacyjnych odpty-
wow trafo z tekstolitu.

Frezowanie frezow tarczowych.

Frezowanie zgrubne prowadnic pryzmowych wg trasy na frezarkach
bramowych, w produkcji naprawczej.

Frezowanie cze$ci ptatowca io skomplikowanych ksztattach, jak; prze-
ciwwagi lotek, stateczniki, w produkcji naprawczej.

Frezowanie wg kopiatu prowadnic krzywkowych i waléw krzywkowych
silnika spalinowego.

Frezowanie zebdw jednostronnych kotek zapadkowych.

Frezowanie w przyrzadzie zespotem frezow czesSci ksztattowych w 9
klasie doktadnosci, jak np.: gtdwki osi samochodowych.

Frezowanie pokryw cienkos$ciennych.

Frezowanie 'spiralnych rowkéw smarnych na watkach i tulejach.
Frezowanie czesci taboru 'kolejowego, jak; bloki maznicze, spody maz-
nicze, wigzary, korbowody, krzyzulce, $lizgi krzyzulcowe, prowadniki
tendrowe, trzony ttokowe, wodzidta, tuleje suwakowe, haki ciegtowe,
ciegta gtdwne i pomocnicze, strzemiona oporowe, wciecia dla $rub sto-
powych w podktadkach zebrowych itp.

4 — Taryfikator Cz. |



FREZER — kat. 6

Powinien zna¢:

Rodzaje i wtasnos$ci technologiczne wszelkich materiatow konstrukcyj-
nych, laminatowych i tworzyw sztucznych, obrabianych na frezarkach.
W ptyw obrébki cieplnej na wtasnosci obrabianych materiatow.

Charakterys”ke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji obrabiarek do
obwiedniowego frezowania powierzchni kulistych, wklestych i wypuktych.
Budowe i zastosowania wszelkiego rodzaju narzedzi mskrawajacych oraz

przyrzadéw pomiarowo-kontrolnych, uzywanych przy wykonaniu robo6t fre-
zerskich.

Zasady czytania bardzo ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Podsta-
wy trygonometrii. Wptyw warunkéw skrawania na gtadko$¢ obrabianej
powierzchni. Zasady ustalania technologicznej kolejnosci zabiegébw operacji
wielozabiegowych w przypadkach braku instrukcji technologicznych. Zasa-
dy mocowania na frezarkach czesci ksztattowych, tatwo odksztatcalnych,
myv dowolnych przyrzadach mocujacych. Zasady przemocowywania czesci wg
szablonu i czujnika przy wykonywaniu operacji wielozabiegowych. Zasady
frezowania czes$ci ksztattowych, cienkosciennych, o powigzanych wymiarach
wykonania, w 9—10 klasie doktadnosci. Zasady frezowania ptaszczyzn
ksztattowych w 7—8 klasie doktadnosci. Zasady frezowania obwiedniowego
powierzchni kulistych, wklestych i wypuktych.

Powinien umie¢:
Obstugiwac i konserwowac obrabiarki do obwiedniowego frezowania po-
wierzchni kulistych, wklestych i wypuktych.

Czytac¢ bardzo ztozone rysunki techniczne cze$ci. Ustala¢ technologiczna
kolejnos¢ zabiegéw dla operacji wielozabiegowych z doborem wtasciwych

narzedzi™ przyrzadéw i parametrow skrawania w przypadkach braku in-
strukcji technologicznych. e3Sj2M Inie_wykprzystywac¢ frezarki przez sto-
sowanie maksymalnej ilo$ci narzedzi i jednocze$nie mocowanych czeé$ci oraz

najbardziej ekonomicznych parametréow, skrawania. Mocowa¢ cze$ci ksztat-
towe, tatwo odksztatcalne, przy zastosowaniu dowolnych przyrzadéw mo-
cujacych. Frezowaé¢ cze$ci w kilku ptaszczyznach i przemocowaniach wg
szablonu i czujnika. Frezowa¢ cze$ci ksztattowe, -cienko$cienne o powigza-
nych wymiarach, w 9— 10 klasie doktadnos$ci. Frezowaé¢ ptaszczyzny ksztat-
towe w 7—8 klasie doktadnos$ci. Frezowa¢ obwiedn-iowo powierzchnie ku-
liste, wkleste i wypukte. Sprawdzi¢ jako$¢ wykonania robo6t frezerskich.



Przyktady robot:

1

10.

11

12,

13.

14.

15.

Frezowanie wyjagé o roznych ksztattach i gtebokosciach frezami palco-
wymi i czotowymi w czesciach, jak: skrzynki, zapadki, korpusy, ptytki
taczace, uchwyty kontaktowe, trzymaki, konsolki, korby napedowe,
wsporniki — do urzadzen sygnalizacji kolejowej i kopalnianej, w pro-
dukcji matoseryjnej.

Frezowanie na gotowo ptaszczyzn i wyje¢ pod rdznymi katami w Kil-
ku ptaszczyznach, w cze$ciach urzadzen sygnalizacji kolejowej i ko-
palnianej w produkcji matoseryjnej.

Frezowanie rowkéw spiralnych wodzacych.

Frezowanie zebow w kotach zebatych tancuchowych na frezarkach po-
ziomych i uniwersalnych.

Frezowanie na gotowo krzywek na frezarko-kopiarce w 7—8 klasie do-
ktadnosci, jak np. — do automatéw tokarskich.

Frezowanie segmentéw zebatych — krazkowych frezem modutowym
przy uzyciu podzielnicy.

Frezowanie wyje¢ pod ro6znymi katami w watkach przy uzyciu podziel-
nicy.

Frezowanie na gotowo wyje¢ zabierakowych, $cisle zaleznych od in-
nych wymiaréw, w oprawkach uchwytowych i dzwigniach, w 7—8 klasie
doktadnosci.

Frezowanie ptaszczyzn komér w skrzynkach i korpusach uzebrowanych
z zachowaniem jednej wysokosci, jak np.: gtowice silnikéw spalino-
wych, skrzynki odlewnicze.

Frezowanie czesci po promieniu, przy réznych wielkosciach promieni
i dtugosci tnku, mocowanych zaciskami na ptaszczyznie stotu obrotowego
bez bazowania w otworze stotu.

Frezowanie luk miedzyzebnych prostych Ilub sipiralnych na obwodzie
lub czole rozwiertakdw Ilub poglebiaczy oraz we frezach tarczowych,
walcowych 1 walcowo-czotowych.

Frezowanie wykanczajgce w kilku mocowaniach czesci ditugich, ztozo-
nych, tatwo odksztatcajacych sie, z zachowaniem réwncklegtosci i pro-
stopadtosci ptaszczyzn.

Frezowanie izolacji miedzywycinkowej komutatora o $rednicy 150—
250 mm.

Frezowanie wycinkéw w zmontowanych komutatorach o mocy powyzej
20 kw.

Frezowanie frezem pilkowym rowkéw pod uzwojenia w wycinkach ko-
mutatora maszyn trakcyjnych.
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Frezowanie tabliczelc zaciskowych, ptytek izolacyjnych przepustow ma-
szyn i aparatéow elektrycznych — z tworzyw sztucznych.

Frezowanie krawedzi listew, ptytek, uchwytéw trzyinaczy z tworzyw
sztucznych.

Frezowanie 'obryséw, rowkéw o skomplikowanych ksztattach w mate-
riatach warstwowych klasy A, B

Frezowanie na gotowo korbowodow.

Frezowanie wykanczajgce ptaszczyzn na frezarkach bramowych z "wrze-
cion poziomych i pionowych jednocze$nie Ilub osobno pracujgcych
w korpusach maznic i silnikow spalinowych.

Frezowanie na frezarkach bramowych kanatow i wyje¢ prostych w du-
zych czesSciach .0 wadze powyzej 200 'kg, w 10—12 klasie, doktadnosci,
jak np.: wigzarach parowozowych, blokach,silnikéw trakcji spalinowej.
Frezowanie na frezarkach bramowych rowkéw wpustowych w diugich
i ciezkich watach, w 7—8 klasie doktadnosci, jak np.: watach korbo-
wych lokomotyw spalinowych.

Frezowanie frezami palcowymi i czotowymi wyje¢ o roéznych ksztat-
tach i glebokoscdach w czesciach, jak nip.: jarzma stawidla parowozu.
Frezowanie wykanhczajgce ptaszczyzn waléw wykorbionych.

Frezowanie wykanczajace 'Ptaszczyzn bloku silnika, gtowicy silnika.
Frezowanie w przyrzadzie na frezaxce-'koparce czesci o skomplikowa-
nych ksztattach ze stopéw metali niezelaznych jak np.: pokrywy przed-
nie i tylne spalinowego-silnika trakcyjnego.

Frezowanie mwg trasy (bez specjalnych narzedzi) czesci ptatowca, jak:
wezty, stéjki, wsporniki.

Frezowanie ztobkéw w segmentach tubingow.

Frezowanie profili i wykroju ramy ostojnicy iparowozowej.

Frezowanie na gotowo wyjec¢ kulistych.

Frezowanie tap, wspornic schodowych, klockow, izolacji jarzmowej trafo
0 mocy powyzej 50 M"VA, -z laminatow preszpanowych oraz ze sklejek
drewna bukowego.

Frezowanie zebdéw prostych i skosnych ko6t zebatych walcowych na fre-
zarce uniwersialnej.

Frezowanie — na gotowo — rowkow wielowpustowych na watkach na-
pedowych skrzyni biegow silnikéw spalinowych, w 6—7 klasie doktad-
nosci.

Frezowanie frezami palcowymi, czotowymi j ‘'ksztattowymi wpustow
1 ptaszczyzn czesci zamknie¢ hakowych i suwakowych, $ciggéw iglico-
wych, ztagcz drazkéw suwakowych oraz rowkéw w iglicach i prowadni-
cach do rozjazdow i przyrzagdow wyrownawczych.



FREZER — kat. 7
Powinien zna¢:

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich ty-
pow i wielkos$ci frezarek.

Zasady dokonywania niezbednych obliczen przy ustawianiu, obrébce
i sprawdzianu czesci. Technologie obrdbki skrawaniem. Rodzaje obrdébki
cieplnej i jej wptyw na obrabialnos¢ metali. Sposoby ustalania obrdébczych
baz wyjsciowych przy obrobce czeSci ksztattowych. Zasady ustawiania
i mocowania duzych czesci sztywnych o trudnej do ustawienia bazie wyjs-
ciowej, z uwzglednieniem maksymalnego wykorzystania stotu frezarki oraz
iloSci wspotpracujgcych narzedzi. Zasady obrdbki dowolnych powierzchni
zewnetrznych i wewnetrznych duzych korpuséw i tatwo odksztatcalnych
czesci o trudnych do ustalenia bazach wyjsciowych. Zasady organizowania
pracy zespotu roboczego.

Powinien umie¢:

Obstugiwac i konserwowac wszelkie typy i wielkosSci frezarek.

Dokonywa¢ (przeliczen (obliczed) niezbednych przy ustawianiu czesci,
obrébce i sprawdzaniu wykonania operacji frezerskich. Ustala¢ wyjsciowe
bazy obrobcze czesci ksztattowych. Ustawia¢ i mocowaé¢ na frezarkach du-
ze czesci o trudnej do ustawienia bazie wyjsciowej. Obrabia¢é dowolne po-
wierzchnie zewnetrzne i wewnetrzne w 6—7 klasie doktadnosci. Obrabiac
na frezarkach rdznych typdéw powierzchnie zewnetrzne i wewnetrzne du-
zych korpuséw i tatwo odksztatcalnych czesci o trudnych do ustalenia ba-
zach wyjsciowych. Organizowaé prace zespotu roboczego.

Przyktady robot:

1 Frezowanie ptaszczyzn w 6—7 klasie doktadnosci z zachowaniem to-
lerancji wymiarow w stosunku do przestawionych osi, jak np. korpusu
skrzyn napedu urzadzen pomocniczych wagonéw kolejowych.

2. Frezowanie kopiatéw o ksztattach prostych.

3. Frezowanie stempli, wykrojnikéw i matryc o ztozonych ksztattach,
w 6—7 klasie doktadnosci.

4. Frezowanie form, foremnikéw, ptyt tngcych oraz czesSci o ksztattach zto-
zonych, tatwo odksztatcalnych oraz trudnej do ustawienia bazie wyjs-
ciowej, w 6—7 klasie doktadnosci.

5. Frezowanie krawedzi dziatek i pozostatosci izolacji miedzydziatowej
w elektrycznych silnikach trakcyjnych.

6. Frezowanie wykanczajagce na freza.rce bramowej ptaszczyzn i obrzezy
pokryw cienkosciennych tatwych do odksztatcenia, w 6—8 klasie do-
ktadnosci.
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7. Frezowanie na gotowo wigzaréw koibowodoéw do silnikéw trakcyjnych
i lokomotyw, z zachowaniem wspdlosiowosci, rownolegtosci j prosto-
padtosci obrabianych ptaszczyzn i ksztattéw, w 6—8 klasie doktadnosci.

8. Frezowanie na gotowo ptaszczyzn gtowic i korpusow silnikéw samo-
chodowych w produkcji jednostkowej w ramach wykonywanych na-
praw, w 6—7 klasie doktadnosci.

9. Frezowanie profili form do mas plastycznych.

10. Frezowanie na gotowo ptaszczyzn skrzynek i pokryw gazoszczelnych
i przeciwwybuchowych urzadzen sygnalizacji kopalnianej, pracujacych
pod cisnieniem do 10 atm, obrabianych gtowicami frezerskimi lub fre-
zami walcowio-czotowymi, w 6—7 klasie doktadnosci.

11. Frezowanie na gotowo odsadzen i wyje¢ w czesciach ze stali krzemo-
wej, wchodzgcych do obwod6éw magnetycznych urzadzen zabezpiecze-
nia Tuchu kolejowego, z zachowaniem rownolegtosci i prostopadtosci,
w 6—8 klasie doktadnos$ci, jak np.: rdzenie, nabiegunniki, kotwice.

12. Frezowanie na gotowo ptaszczyzn niesymetrycznych i cienko$ciennych
korpuséw, kadtubéw, pokryw, konsol itp. czesci urzadzen sygnalizacji
kolejowej i kopalnianej, w 6—8 klasie doktadnosci.

FREZER — Kkat. 8

Powinien znaé:

Sposoby ustalania baz wyjsciowych dla mocowania, obrobki i sprawdze-
nia wykonania operacji frezerskich na czesciach ksztattowych, cienkoscien-
nych i tatwo odksztatcalnych, trudnych do mocowania. Sposoby mocowania
wszelkich czeSci w przyrzadach i na stole frezarek réznych typoéw i wiel-
koéci. Zasady ustawiania, mocowania i obrobki czesci ksztattowych i cien-
kosciennych w najwyzszych klasach doktadnos$ci. Warunki techniczne wy-
konania i odbioru wykonywanych robot frezerskich. Zasady kierowania pra-
cq zespotu roboczego.

Powinien umieé:

Ustala¢ bazy wyjsciowe dla mocowania, obrébki i sprawdzania wszelkie-
go rodzaju czes$ci ksztattowych, cienkos$ciennych i tatwo odksztatcalnych,
trudnych do mocowania. Mocowa¢ wszelkie cze$ci w przyrzadach lub ria
stole frezarek réznych typoéw i wielkos$ci. Ustawiaé, mocowaé¢ i obrabiac
cze$ci ksztattowe i cienkoscienne w najwyzszych klasach doktadnosci. Do-
kona¢ odbioru technicznego wykonania operacji frezerskich na bardzo zio-
zonych i odpowiedzialnych czeéciach. Kierowa¢ praca zespotu roboczego.



Odpowiada za:

Precyzje wykonania i uszikodzenia lub zniszczenia kosztownych” praco-
chtonnych lub materiatochionnych czesci oraz za prace robotnikéw powie-
rzonej mu brygady roboczej.

Przyktady robot:

1 Frezowanie trudnych i bardzo ztozonych kopiatéw.

2. Frezowanie ptaszczyzn w duzych korpusach z utrzymaniem, doktadnej
rownolegtosci i prostopadtosci w 6—7 klasie doktadnosci.

3. Frezowanie na gotowo rdzeni i obwodoéw kokil do odlewania ttokow.

FREZER KOL ZEBATYCH — kat. 3
Powinien znad:

Stosowane oznaczenia podstav/;owych rodzajow materiatow konstrukcyj-
nych, jak: stal, zeliwo, metale niezelazne, tworzywa sztuczne. Rodzaje pty-
now chtodzacych stosowanych przy wykonywaniu robd6t frezerskich.

Zasady obstugi i konserwacji frezarek obwiedniowych prostej konstrukcji.
Rodzaje i zastosowanie podstawowych narzedzi frezerskich, uzywanych na
stanowisku roboczym. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak; suwmiarka mo-
dutowa.

Zasady czytania prostych rysunkéw technicznych czesci i instrukcji tech-
nologicznych w zakresie wykonywanych robét. Zasady mocowania oraz
frezowania kol zebatych ha ustawionej frezarce obwiedniowej, w 11—12 kla-
sie doktadnosci.

Powinien umie¢:

Odr6zniaé wg oznaczeh podstawowe rodzaje materiatdw konstrukcyjnych,
jak; stal, zeliwo, metale niezelazne, tworzywa sztuczne. Sporzadzaé¢ ptyn
chtodzacy, stosowany na obstugiwanej frezarce. ,

Obstugiwaé¢ i konserwowac frezarki obwiedniowe prostej konstrukcji. Po-
stugiwa¢ sie frezarsikiimi narzedziami skrawajacymi. Postugiwaé sie przy-
rzagdami pomiarowo-.kontrolnymi, jak: suwmiarka modutowa.

Czyta¢ proste rysunki techniczne czesci i instrukcje technologiczne w za-
kresie wykonywanych robo6t frezerskich. Odrézniaé narzedzia ostre od ste-
pionych. Mocowaé¢ kola zebate na ustawionej frezarce obwiedniowej do
obrébki zgrubnej. Frezowaé¢ kota zebate na ustawionej frezarce obwiednio-
wej w 11—'12 klasie doktadnosci.



Przyktady robot:

I. Frezowanie zgrubne zgbow prostych lub skos$nych ko6t zebatych walco-
N

-wych — na ustawionej frezarce.
2 Zaokraglanie zebdéw k6t zebatych _ na ustawionej zaokragiarce

3.. Frezowanie zebo6w ‘prostych jcét zebatych walcowych w [11-i klasie
. A

®

doktadnos$ci — na ustawionej frezarce.

FREZER KOE ZEBATYCH — Kkat. 4

Powinien zna¢:

Symbolike i wiasnosci technologiczne podstawowych mar =
strukcyjnych. Najcze$ciej wystepujgce wady obrabianych m r
nosci j zastosowanie ptynéw chtodzacych. A srjalow. Wihas.

Zasady dziatania obstugi i konserwacji podstawowych fr
f  ~Mrek .obwjednio-

wyeh oraz charakterystyke ich wyposazenia. Rodzaj f |
frezowania zebow na kotach zebatych. e irezow uzywanych do

Przyrzady pomiarowoakontrolne, jak: katomierzy rzaninei, ik .
n romierz.

1

Zasady czytania S$rednio ziozonycH rysunkow -tec ) N
stawy uktadu pasowan i tolerancji. Podstawy techno?'AnxarXk €Zesci. Pod

batych. Geometrie ostrza podstawowych narzedzi frez® mobrébk  ~y ze-
Wania kot zebatych w przyrzadach oraz sprawdzania c Zasady moco.
nej otoczki. Zasady ustawiania frezarek 0bWiediM EATRRYARKINCANA srayyijg-
kot zebatych walcowych o zebach prostych w 9 _in I’ frezowania
o zebach skosnych w I11—12 klasie doktadnosci Zas Nektadnosci

zebatych. Zasady okre$lania wzrokowo klasy chropo™» "Anentnowania kot
wierzchni przez porownanie z wzorcem. Zasady °brabianej po-

nych kot zebatych. Przyczyny powstawania brak- wykonywa-
gama im. oraz sposoby zapobie-

Powinien umie¢:

Rozréznia¢ wg symboli podstawowe materiaty ko
liwo, metale niezelazne, tworzywa sztuczne. Stoso” rukcyjne, jak;
chtodzgce w zalezno$ci od rodzaju obrabianego mate °cnpe°'riednde piyi'y
Obstugiwaé i konserwowaé podstawowe typy
wraz ,z ich 'wyposazeniem. Postugiwaé sie Przyrz7dah™WA®@7” °A'Ajedniowyrh
mi, jak: katomierz, czujnik. ‘'R '®MN°Mo-kontrolny-

Czyta¢ S$rednio ztozone rysunki
w przyrzagdach oraz sprawdza¢ centryczno$¢ ustaw' kota zebate
otoczki. Ustawiac

przyrzady mocujgce kota zebate. Ustawia¢ frezark
ke obwiedniowg. Frezowac

techniczne cze' m



kota zebate walcowe o zebach prostych w 9—™M0 klasie doktadnosci lub
o zebach sko$nych w 11— 12 klasie dcyktadnosci. Widrkowa¢ kota zebate.
Sprawdzi¢ jako$¢ wykonywanych robét. Okresli¢ klase chropowatos$ci obra-
bianej powierzchni przez poréwnanie z wzorcem.

Przyktady robét:

1 Frezowanie zebdw prostych két zebatych walcowych, w 9—™0 klasie do-

ktadnosci.

2. Frezowanie zebow skosnych kot zebatych walcowych, w 11—12 klasie
doktadnosci — na ustawionej frezarce.

3. .Frezowanie zgrubne $§limacznic — na ustawionej obrabiarce.

4. Wiorkowanie két zebatych w 5—6 klasie doktadno$ci — na ustawionej
obrabiarce.

FREZER KOL ZEBATYCH — kat. 5
Powinien zna¢:

Charakterystyke, zasady dziatania obstugi i konserwacji réznych typdéw
frezarek do uzebieA wraz z ich wyposazeniem. Budowe i zastosowanie fre-
z6w do obrdébki kot zebatych. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: aparat
do badania k&t zebatych na wspdtprace i do wykresu ewotwenty. Sposoby
przechowywania i konserwacji na stanowisku roboczym narzedzi obréb-
czych i przyrzadow pomiarowo-kontrolnych.

Zasady czytania ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Zasady wyko-
nywania odrecznie prostych szkicow warsztatowych czesci. Sposoby wymia-
rowania rysunkdw konstrukcyjnych z uwzglednieniem oznaczania odchylen
od ksztattu geometrycznego obrabianych czesci. Sposoby mocowania i usta-
wiania wg czujnika wielostopniowych két zebatych o réznych bazach wyjs-
ciowych. Sposoby obliczenia przektadni kot zebatych. Sposoby ustawiania
frezarek do kot zebatych o zebach prostych, sko$nych oraz $limacznic. Za-
sady frezowania zebow prostych tub skosnych ko6t zebatych walcowych,
w 7— 10 klasie doktadnos$ci. Zasady frezowania $limacznic.

Powinien umie¢:

Obstugiwac¢ i konserwowaé frezarki do r6znego typu uzebien. Postugiwac
sie wyposazeniem frezarek obwiedniowych. Postugiwaé¢ sie wszelkimi na-
rzedziami skrawajgcymi i przyrzadami '‘pomiarowo-kontrolnymi oraz pomo-
cami warsztatowymi, uzywanymi przy wykonywaniu rob6t na stanowisku
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roboczym. PostugiwaC sie aparatami do badania két zebatych na wspotprace
oraz aparatami do wykresu ewolwenty.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne cze$ci. Wykonywaé odrecznie proste
szkice warsztatowe czesci. Ustawiaé obrabiarki do frezowania két zebatych
o zebach prostych, skosnych oraz $limacznic, z przeliczeniem przektadni
kot zmianowych oraz doborem parametrow skrawania i narzedzi wg in-
strukcji technologicznych. Mocowa¢ kota zebate o réznych, trudnych do
ustawienia bazach wyjsciowych, z doktadnym wycentrowaniem wg czuj-
nika. Frezowac¢ zeby proste lub skosne kot zebatych walcowych, w 7—10
klasie doktadnosci. Frezowa¢ S$limacznice w 2—3 klasie doktadnosci.

Przyktady robot:

1. Frezowanie zebdéw prostych k&t zebatych walcowych, w 7—8 klasie
doktadnosci.
2. Frezowanie zebow skosnych k&t zebatych walcowych, w 9—10 Kklasie

doktadnosci.

3. Frezowanie kot tancuchowych do oczyszczarek ttucznia w 7—8 klasie
doktadnosci.

4. Frezowanie na gotowo zebatek o uzebieniu prostym i sko$nym, jak

np.: do dzwigow trakcyjnych.

5. Frezowanie $limacznic w 2—3 klasie doktadno$ci.

6. Frezowanie zebdw prostych ko6t zebatych stozkowych dwiema gtowica-
mi metoda Klingelnberka, w 7—8 klasie doktadnosci — na ustawionej
frezarce.

7. Frezowanie zeb6w prostych Ilub sko$nych ko6t zebatych walcowych,
w 9—10 klasie doktadnosci metodg promieniowg lub styczna.

8. Zaokraglanie roznych profilbw zebow kot zebatych, sprzegiet, przesu-
wek skrzyni biegéw — na samodzielnie ustawionej zaokraglarce,

9. Frezowanie zgrubne zebéw tukowych ko6t zebatych stozkowych.

FREZER KOL ZEBATYCH — kat. 6
Powinien zna¢:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne wszelkich materiatow konstrukcyjnych,
obrabianych na frezarkach do ko6t zebatych.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich ty-
pow i wielkosci frezarek obwiedniowych oraz podstawowych typow fre-
zarek do frezowania k&t stozkowych i tukowych. Budowe i zastosowanie
wszelkiego rodzaju narzedzi skrawajacych, uzywanych do frezowania kot
zebatych réznymi metodami. Budowe i zasady dziatania wszelkiego rodzaju



przyrzadéw ipomiarowo-kontrolnych uzywanych do sprawdzania wykony-
wanych robo6t. Tablice pomocnicze i ich zastosowanie przy pomiarach kol
zebatych.

Zasady czytania bardzo ztozo.nych rysunkéw technicznych czesci. Techno-
logie obrobki skrawaniem, w zakresie obrébki kot zebatych. Wptyw wa-
runkéw — szybkos$ci skrawania na trwato$¢ ostrza narzedzi oraz gtadkosé
powierzchni obrabianej. Podstawy trygonometrii. Zasady okre$lania tech-
nologicznej kolejnosci zabiegéw obrébki kot zebatych z doborem narzedzi
i parametréw skrawania oraz pomocy warsztatowych, w przypadkach braku
instrukcji technologicznych. Zasady ustawiania frezarek obwiedniowych do
frezowania rdéznych profilow zebow kot zebatych. Zasady frezowania kot
zebatych o r6znym zarysie .zebdéw. Zasady frezowania kot zebatych stoz-
kowych o zebach tukowych metoda: Oerlikona, Fiata-Mammano, Klingeln
berga. Zasady korekcji kot zebatych. Stosowane sposoby, sprawdzania wy-
konania ko6t zebatych. Zasady organizacji pracy stanowiska wielowarszta-
I towego.

Powinien umie¢:

Obstugiwa¢ i konserwowaé frezarki obwiedniowe wszelkich typéw oraz
najczesciej spotykane typy frezarek do frezowania kdét stozkowych i o zE-
bach tukowych. Postugiwac¢ sie tablicami pomocniczymi przy pomiarach két
zebatych.

Czyta¢ bardzo ztozone rysunki techniczne czesci. Ustalaé technologiczng
kolejnos¢ zabiegow frezowania kot zebatych z doborem narzedzi, parame-
trow skrawania a poimocy warsztatowych, w przypadkach braku instrukcji
technologicznych. Mocowac czesSci oraz ustawia¢ samodzielnie wszelkie typy
frezarek do wykonywania kot zebatych watcowych. Ustawia¢é — pod nad-
zorem — obrabiarki d6 frezowania kot zebatych stozkowych o zebach tuko-
wych wykonywanych metodg: Oerlikona, Fiata-Mammanc, Klingelnberga.
Frezowa¢ kota zebate o zebach prostych i skosnych, w 5—6 klasie doktad-
nosci. Frezowac S$limacznice w 1 klasie doktadnosci. Frezowaé kota zebate
stozkowe o zebach tukowych, w 7—8 klasie doktadnosci. Sprawdzi¢ jakos¢
wykonania rob6t frezerskich. Organizowa¢ prace stanowiska wielowarszta-
towego.

Przyktady robot:

1 Frezowanie zebow prostych kot zebatych watcowych, w 5—6 klasie do-
ktadnosci.

2. Frezowanie $limacznic w 1 klasie doktadnosci.

3. Frezowanie zebdéw ftukowych kot zebatych stozkowych, w 7—8 klasie
doktadnosci.



Frezowanie zgrubne S$limakoéw o ksztattach tukowo-wklestych.
Frezowanie zebow 'prostych kél zebatych stozkowych przy uzyciu dwoch
gtowic metoda Klingelnberga, w 5—6 klasie doktadnosci.

Frezowanie zebow skosnych kol zebatych walcowanych, w 7—8 klasie

doktadnosci.

FREZER KOt ZEBATYCH — kat. 7

Powinien znag:

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich typow
i wielkosci frezarek do kol zebatych oraz ich wyposazenia. Budowe gtowic
frezerskich do frezowania kol zebatych stozkowych o zebach lukowych
sposoby ich ustawiania.

Zasady dokonywania niezbednych obliczeA — przeliczern przy ustawianiu
frezarek oraz sprawdzaniu kot zebatych normalnych i korygowanych. Ro"
dzaje obrobki cieplnej i ich wptyw na obrabialno$¢ metali. Zasady usta-

wiania frezarek do koét zebatych wykonywanych wszelkimi metodami, tgcz-
nie .z ustawieniem nozy w gtowicy do uzebien tukowych i globoidalnych,
Wszelkie metody frezowania kot zebatych i Slimacznic. Przebieg procesu
obrobki kot zebatych o rdznym zarysie zeba. Warunki techniczne wyko-
nania i odbioru rob6t oraz charakter pracy wykonywanych k&t zebatych.
Zasady organizacji pracy zespotu roboczego.

Powinien umie¢:

Obstugiwaé¢ i konserwowaé wszelkie typy i wielkos$ci frezarek do kot
zebatych wraz z wyposazeniem. Postugiwaé sie i ustawia¢ gtowice frezar-
skie do frezowania koét zebatych stozkowych o zeba’ch tukowych. Dokony-
waé obliczen — przeliczen niezbednych przy ustawianiu frezarek do kol
zebatych .oraz sprawdzaniu wykonania k&t zebatych normalnych i kory-
gowanych. Ustawia¢ frezarki do obrébki kot zebatych stozkowych wyko-
nywanych wszelkimi metodami, tgcznie z ustawieniem nozy w gtowicy do
uzebien tukowych i globoidalnych. Frezowaé wszefkimi metodami kota ze-
bate stozkowe, w 5—6 klasie doktadnosci. Organizowaé prace zespotu ro-
boczego.

Przyktady robot:

1. Frezowanie S$limacznic nozem modutowym z kckniecznosciag recznego
podziatu w 1—2 klasie doktadnosci.

2. Frezowanie zebdw ftukowych k&t zebatych stozkowych do przektadni
hypoidalnych metoda Glasson'a w 5—6 klasie doktadnosci.
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3. Frezowanie zebow daszkowych kol zebatych do przektadni skrzyni bie-
gow.

4. Frezowanie zebdéw skosnych kot zebatych watcowych, w 5—6 kitasie do-
ktadnosci.

5. Frezowanie na gotowo $timakéw o ksztattach tukowo-wktestych.

FREZER KOt ZEBATYCH — kat. 8
Powinien zna¢:

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji frezarek uni-
kalnych do két zebatych.

Sposoby ustatania baz wyjsciowych, mocowania i obrobki két zebatych
najwyzszej doktadnosci 4 specjalnego przeznaczenia. Warunki techniczne
wykonania i odbioru najbardziej doktadnych két zebatych lub specjalnego
przeznaczenia.

Powinien umieg:

Obstugiwac i konserwowac frezarki unikalne do két zebatych.

Ustala¢ bazy wyjsciowe mocowania kot zebatych o najwyzszej doktadnosci
lub specjalnego .przeznaczenia. Ustawia¢, mocowa¢ i obrabia¢ bardzo mod
powiedzialne, kosztowne kota zebate w najwyzszych klasach doktadnosci.
Sprawdzaé jakos¢ rob6t wykonywanych przez robotnikbw o nizszych kwali-
fikacjach. Dokonywa¢ odbioru technicznego o”brabianych kot zebatych o réz-
nych profilach zebow.

Odpowiada za:
Precyzje wykonania i mozliwos¢é uszkodzenia Ilub zniszczenia kosztow-

nych, pracochtonnych tub materiatochtonnych ko6t zebatych oraz prace ze-
spotu robotnikow.

Przyktady robot:

1 Frezowanie kot zebatych walcowych o zebach prostych i skosnych —

szybkobieznych do 50 m/sek. np. przektadnio turbinowe) — za pomocg
frezow specjalnych, w 5—6 .klasie doktadnosci.
2. Frezowanie bardzo odpowiedzialnych, doktadnych i kosztownych kot

zebatych w produkcji jed.nostkowej i prototypowej, jak' np.: przektad-
nie na zestawach kotowych lokomotyw spalinowych.
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3. Fiezowanie kot zebatych o module wiekszym od 16 mm w 5—6 klasie
dotctadnosci, jak np.: do dzwigow tTakcyjnych w produkcji naprawczej.

4. Przestawiane na r6zne moduty frezarki specjalistycznej do kol zeba-
tych stozkowych o zebach tukowych, spiralnych i hipoidalnych typu
Gleasson Nr 118.

GWINCIARZ — kat. 2
Powinien zna¢:

Z nazwy — podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stal, zeliwo i
tale niezelazne.

Ogéblne zasady obstugi i konserwacji urzadzen .przystosowanych do gwin-
towania, jak; wrzecienniki, wiertarki. Punkty smarowania cze$ci obrotowych
mobstugiwanego urzadzenia do gwintowania. Przyrzady pomiarowo-kontrolne,
jak: suwmiarka, szablony i sprawdziany do gwintu.

Sposo-by mocowania cze$ci gwintowanych w uchwytach i gniazdach. Za-
sady .nacinania gwintow na ustawionych wrzecionach.

Powinien umie¢:
Obstugiwaé¢ i konserwowa¢ podstawowe urzadzenia przystosowane

gwintowania, jak: wrzecienniki, wiertarki. Postugiwaé¢ sie przyrzadami P
miarowo-kontrolnymi, jak; suwmia.rka, szablony i sprawdziany do gwintéw.

Zaktada¢ i mocowaé, czesci do gwintowania w uchwytach i gniazdach.
Nacina¢ gwinty w cze$ciach (normaliach) na nastawionych wrzecionach.
Przyktady robot:

1. Nacinanie gwintu zgrubnie w czesciach (normaliach) na nastawionych

wrzecionach.
GWINCIARZ — kat. 3
Powinien zna¢:
Stosowane oznaczenia podstawowych materiatbw konstrukcyjnych,

stal, zeliwo i metale niezelazne. Rodzaje chtodziw stosowanych w czasie
gwintowania.



Zasady obstugi i konserwacji gwinciarek wraz z urzadzeniami pomocni-
czymi, Przyrzady mocujace lub podajace potfabrykaty, jak: uchwyty samo-
cenLrujace, zaciski, tulejki, szczeki, popychacze. Rodzaje narzedzi do naci-
nania gwintow, jak: narzynki, gtowice, gwintowniki. Przyrzady pomiarowo-
kontrolne, jak: sprawdziany do gwintow — trzpieniowe i pierscieniowe.

Zasady czytania prostych rysunkdéw technicznych cze$ci. Sposoby mocowa-
nia poétfabrykatéw w przyrzadach. Zasady wykonywania gwintéw zewnetrz-
nych i wewnetrznych. Zasady sprawdzania gwintdw przy uzyciu sprawdzia-
now.

Powinien umiec:

Rozroznia¢ podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stat, zeliwo i me-
tale niezelazne. Stosowa¢ odpowiednie chtodziwa, uzywane w czasie gwin-
towania.

Obstugiwac¢ i konserwowa¢ gwinciarki wraz z urzadzeniami pomocniczymi.
Postugiwac¢ sie przyrzadami mocujagcymd lub podajacymi péifabrykaty. Po-
stugiwac¢ sie narzedziami do nacinania gwintow. Postugiwac¢ sie sprawdzia-
nami do gwintdw — trzpieniowymi i pierscieniowymi.

Czyta¢ proste rysunki techniczne czesci i instrukcje technologiczne. Za-
ktada¢ i mocowac¢ potfabrykaty w przyrzadach mocujacych, jak: uchwyty
samocentrujace, zaciski. Wykonywaé gwinty zewnetrzne i wewnetrzne na
gwinciarkach jedno i wielowrzecionowych. Sprawdzi¢ wykonany gwint przy-
rzadami pomiarowo-kontrolnymi. Oddzielaé wyroby dobre od wadliwie wy-

konanych.
Przyktady robét;

1 Nacinanie gwintow w zakresie M2—M16 na nastawio”™nych gwinciarkach
jedno- lub wielowrzecionowych.

GWINCIARZ — Kkat. 4

Powinien znag;

Symbolike i wtasnosci technologiczne podstawowych materiatbw kon-
strukcyjnych, jak; stal, zeliwo i metale niezelazne. Wtasnosci chiodziw
stosowanych przy gwintowaniu. Najczes$ciej wystepujagce wady gwintowa-
nych materiatow.
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Zasady dziatania, obstugi i konserwacji gwinciarek poziomych i piono-
wych. Budowe i zastosowanie narzedzi do gwintowania. Przyrzagdy pomia-
rowo-kontrolne, jak: mikromierz, sprawdzian uniwersalny jedno- i dwugra-
niczny.

Zasady i zakres regulacji obstugiwanych gwinciarek. Zasady i sposoby

mocowania, nastawiania i regulacji narzedzi d,0 gwintowania. Zasady na-
cinania gwintéw zewnetrznych i wewnetrznych przelotowych, w 2—3 Kkla-
sie doktadnos$ci. Zasady sprawdzania wykonanych gwintéw sprawdzianami
dwugranicznymi i mikromierzem. Przyczyny powstawania brakéw na stano-
wisku roboczym — sposoby zapobiegania im.

Powinien umie¢:

Obstugiwaé i konserwowaé¢ gwinciarki do wykonania gwintéw zewnetrz-
nych i wewnetrznych — przelotowych wraz z urzgdzeniami pomocniczymi.
Postugiwa¢ sie narzedziami rpomiarowo-kontrolnymi, jak: mikromierzem

i sprawdzianami uniwersalnymi jedno- d dwugranicznymi.

Zatozy¢, nastawic¢, zamocowa¢ i wyregulowaé¢ narzedzia do gwintowania.
Wyregulowaé¢ prace obstugiwanej gwinciarki. Nacina¢ gwinty zewnetrzne
i wewnetrzne — przelotowe w 2—3 klasie doktadnos$ci. Sprawdzaé wyko-
nane gwinty sprawdzianami dwugranicznymi i mikromierzem. Przeciwdzia-
taé¢ powstawaniu brakow.

Przyktady robot:

1. Nacinanie gwintéw powyzej M16 na ustawionych gwinciarkach Kkaru-
zelowych wdelowrzecionowych z samodzielng regulacja.

2. Nacinanie gwintow w zakresie M2—MI6 na gwinciarkach jedno- lub
wielowrzecionowych z samodzielnym ustawiieniem.

GWINCIARZ — kat. 5

Powinien zna¢:

Wptyw obrdbki cieplnej na wtasnosci technologiczne obrabianych mate-
riatbw. Wptyw chtodziwa na jakos¢ eksploatacji narzedzi do gwintowania.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji rdznych typéw
gwinciarek wraz z ich wyposazeniem. Zastosowanie wszelkich narzedzi
skrawajgcych, przyrzadow pomiarowo-kontrolnych oraz pomocy warsztato-
wych, uzywanych przy gwintowaniu. Sposoby przechowywania na stano-
wisku roboczym narzedzi obrd.bczych u przyrzadow pomiarowo-kontrolnych.



Zasady czytania rysunkéw technicznych i instrukcji technologicznych w za-
kresie niezbednym na stanowisku roboczym. Uktady pasowan i tolerancji
gwintow oraz zasady oznaczania na rysunkach klas doktadnosci i chropo-
watosci. Wptyw obrdbki cieplnej na obrabialno$¢ metali oraz na jakos$¢
gwintowanych czesci. Sposoby mocowania i ustawiania cze$ci na gwinciar-
kach roéznych typoéw. Sposoby uzbrajania gwinciarek. Zasady sprawdzania
prawidtowosci ustawienia gwiinciarek i narzedzi do pracy. Zasady wykony-
wania wszelkich robdt gwinciarskich. Zasady usuwania drobnych usterek
w pracy gwinciarek. Zasady organizacji pracy stanowiska roboczego.

Powinien umie¢:

Obstugiwaé i konserwowaé rozne typy gwinciarek wraz z ich wyposaze-
niem .Dobieraé¢ i stosowa¢ odpowiednie komplety narzedzi do gwintowania.
Ustawia¢ gwinciarki i narzedzia do wykonywania gwintow. Usuwac biezgco
drobne usterki w pracy gwiinciarek.

Czyta¢ rysunki techniczne czesci. Sprawdzi¢ jako$¢ pracy ustawionych
gwinciarek. Uzbroi¢ gwinciarke oraz ustawi¢ i zamocowa¢ cze$ci do gwin-
towania. Dobra¢ parametry skrawania narzedzi skrawajacych. Samodzielnie
przezbraja¢ gwiinciarki oraz wykonywac¢ wszelkie roboty gwinciarskie. Spraw-
dza¢ jako$¢ wykonania robo6t przez robotnikéw nizej kwalifikowanych. Or-
ganizowaé¢ prace na stanowisku roboczym. Nadzorowac jprawidtowos$¢ wy-
konania robét przez powierzong mu grupe robotnikow.

Przyktady robét:

1. Nacinanie gwintéw z samodzielnym ustawianiem i przezbrajaniem gwin-
ciarek.

krajacz metali — kat. 2
Powinien znaé:

Z nazwy — podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stal, zeliwo, metale
niezelazne.

Zasady wi#aczania i wylgczania pit ramowych oraz postugiwania sie no-
zycami recznymi. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: przymiar, suwmiarka.

Sposoby mocowania materiatbw na pilach ramowych. Zasady ciecia ma-
teriatdw przeznaczonych na ztom. Zasady ciecia na wymiar drutow, pretow
i ptaskownikéw na pitach ramowych i nozycach recznych.

5 — Taryfikator Cz. |



Powinien umieé:

Wigcza¢ i wytacza¢ pity ramowe oraz postugiwaé sie nozycami reczny-
mi. PostugiwaC sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak; przymiar, suw-
miarka.

Mocowaé pojedyncze prety — piaskowniki na pitach ramowych. Cigé nia
teriaty na ztom. Cig¢ na wymiar z doktadnos$cig do +2 mm.

Przyktady robét:

1. Przecinanie materiatdw odpadowych i cze$ci zuzytych przeznaczonych

na ztom.
2. Ciecie drutu, i ptaskownikéw o grubosci do 5 mm na nozycach recznych.

3. Giecie materiatbw na ustawionych pitach ramowych z doktadnoscig do
+2 mm.

4. Pomoc krajaczowi o wyzszych kwalifikacjach przy zaktadaniu, mocowa-
niu i zdejmowaniu materiatow cietych na pitach.

KRAJACZ METALI — kat. 3
Powinien zna¢:

Stosowne oznaczenia podstawowych materiatbw konstrukcyjnych, jak: stal,
zeliwo i metale niezelazne. Rodzaje ptynow chtodzacych.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji pit ramowych i tarczowych oraz
nozyc dzwigniowych. Rodzaje i zastosowanie narzedzi tknagcych, $lusarskich
oraz przyrzadéw pomiarowo-kontrolnych, uzywanych przy krajaniu metali.

Zasady czytania prostych rysunkéw technicznych cze$ci i instrukcji tech-
nologicznych. Zasady mocowania narzedzi skrawajacych na pitach ramowych
i tarczowych. Zasady jednoczesnego mocowania dwu i wiecej pretow

pitach ramowych i tarczowych. Zasady ciecia materiatbw po linii prostej
na nozycach dzwigniowych. Zasady ciecia materiatéw na pitach ramowych
i tarczowych z doktadnoscie do 1 mm.

Powinien umiec:
Odroznia¢ podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stal, zeliwo i metale

niezelazne. Sporzadzi¢ pityn chtodzacy, stosowany przy cieciu materiatow
na pitach.
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Obstugiwa¢ pity ramowe i tarczowe oraz nozyce dzwigniowe. Postugiwaé

sie narzedziami tngcymi i narzedziami $lusarskimi. Konserwowac proste
urzadzenia, narzedzia i przyrzady, uzywane przy cieciu metali.
Czyta¢ proste rysunki techniczne czeSci i instrukcje technologiczne. Od-

roznia¢ narzedzia ostre od stepionych. Mocowaé narzedzia tngce na pitach
ramowych i tarczowych. Mocowac¢ Jednoczes$nie dwa i wiecej pretow do
ciecia na pilach ramowych i tarczowych. Cigé materiat na pilach ramo-
wych i tarczowych z doktadnos$cig do *1 mm. Cig¢ materiat po linii prostej
na nozycach dzwigniowych.

Przyktady robot:

1. Ciecie materiatu na pitach ramowych z doktadnosciag do +1 mm

2. Ciecie materiatu o $rednicy do 100 mm na pitach tarczowych.

3. Ciecie na nozycach recznych drobnych cze$ci z arkusza blachy o gru-
bosci do 1 mm, z doktadnoscig do +2 mm.

4. Ciecie matych profili na nozycach dzwigniowych.

5. Pomoc krajaczowi o wyzszych kwalifikacjach przy cieciu blach na no-
zycach gilotynowych.

KRAJACZ METALI — kat. 4

Powinien zna¢:

Symbolike d podstawowe wtasnosci technologiczne, materiatdéw cietych
na stanowisku roboczym. Podstawowe wady cietych materiatdw. asnosci
i zastosowanie ptynow chtodzacych uzywanych przy cieciu metali.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji przecinarek $ciernych oraz nozyc

mechanicznych — gilotynowych i krazkowych. Zasadnicze rodzaje

dzeA podajacych — pomocniczych. Zasady obstugi i konserwacji urzg zen

dzwigowych, jak: demag, zuraw obrotowy. oo 7 h
Zasady czytania S$rednio zitozonych rysunk6éw technicznych czeSci. n

ustawiania i regulowania pit ramowych i tarczowych oraz nozyc uiec anicz
nych do ciecia metali. Zasady ustawiania i mocowania narzedzi do ciecia.
Sposoby mocowania materiatow profilowych podatnych na o szta cenig.
Sposoby ustawiania i mocowania blach do ciecia na nozycach. Zasa y us a
wiania kata nachylenia nozy w zaleznosci od grubosci cietej blac y. po
soby ciecia blach diugich na nozycach o krdtkim nozu. Zasady ciecia nia
teriatbw na nozycach gilotynowych i krazkowych. Zasady ciecia

blach o grubosci do 3 mm przy uzyciu recznych nozyc elektrycznyc .
sady obcinania odkuwek z kuzniarek. Zasady segregacji ztomu nie ai n
zelaznych (kolorowych) oraz metali wysokostopowych.



Powinien umieé:

Rozréznia¢, na podstawie oznaczen, podstawowe gatunki blach stalowych
i z metali niezelaznych ‘'(kolorowych) o"az innych materiatbw cietych na
stanowisku roboczym, jak; stal, zeliwo, metale niezelazne, azhest, klingeryt,
tektura. Dobiera¢ wtasciwy rodzaj chiodziwa w zaleznosci od cietego ma-
teriatu.

Obstugiwaé i konserwowaé przecinarki $cierne .oraz nozyce mechaniczne.
Postugiwaé sie urzadzeniami podajgcymi — pomocniczymi, uzywanymi przy
cieciu materiatow. Obstugiwaé i konserwowaC urzadzenia dzwigowe, jak:
demag, zuraw obrotowy.

Czyta¢ $rednio ztozone rysunki techniczne czesci. Przygotowac¢ do ecie-
cia —m przezbraja¢, ustawia¢, regulowa¢ — pity ramowe, tarczowe oraz
nozyce do ciecia metali. Ustawiaé, wyregulowa¢ i mocowaé narzedzia tnace
obstugiwanych urzadzen do ciecia materiatbw. Mocowaé¢ materiaty profilo-
we .podatne na trwate odksztatcenia. Ustawia¢ kat nachylenia nozy na no-
zycach do 'Ciecia blach w zaleznosci od grubosci materiatu. Giagé blachy
na nozycach gilotynowych wg ustawionych zderzakéw. Cig¢ materiaty i ob-
cina¢ wlewki na przecinarkach $ciernych. Gigé materiaty P'rofilowe podatne
na 'Odksztatcenia. Obcina¢ odkuwki z kuzniarek.

Przyktady robot:

1. Ciecie materiatow na przecinarkach $ciernych.
2. Obcinanie wlewkow na przecinarkach $ciernych.

3. Cieoia materiatow na pitach tarczowych i .ramowych o S$rednicy i kwa-
dracie powyzej 100 mm.

4. Oiecie materiatow ,p.rofilowych podatnych na odksztatcenia.
5. Obcinanie odkuwek z kuzniarki.

6. Ciecie na nozycach gilotynowych — wg ustawionego zderzaka blach
0 grubosci 2 mm i 'dlugosci cietej krawedzi do 1500 mm, z doktad-
noscig do *0,5 mm.

7. Ciecie na nozycach mechanicznych bednarki i pretdw o grubosci 5 do
10 mm.

8. Oiecie na nozycach profilowych ksztattownikow o wymiarze do 90 mm.

9. Giecie na nozycach krazkowych czesci o S$rednio ztozonych ksztattach,
z materiatow stalowych, azbestowych, klingerytu, tektury.



KRAJACZ METALI — kat. 5
Powinien zna¢:

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji obrabiarek
i urzadzen do ciecia materiatow. Zastosowanie réznego rodzaju narzedzi
tnagcych, przyrzadow pomiarowo-kontrolnych i pomocy warsztatowych (po-
dajacych — pomocniczych), uzywanych przy cieciu materiatow.

Zasady czytania wszelkich rysunkéw technicznych czes$ci i instrukcji
technologicznych w zakresie niezbednym przy cieciu materiatbw. Ozna-
czenia traserskie. Zasady obliczania powierzchni figur geometrycznych. Pod-'
stawy uktadu pasow-an i tolerancji. Sposoby mocowania S$ciernic o wigza-
niu gumowym i bakelitowym. Zasady okres$lania stoipnia zuzywania narzedzi
tnagcych. Sposoby wylkunywania cie¢ wielozabiegowych na pilach tarczowych.
Ssposoby ciecia blach o diugich krawedziach. Sposoby wykrywania wad
ciecia.

Powinien umieé:

Obstugiwa¢ i konserwowac obrabiarki i urzadzenia do oiecia materiatow.
Piostugiwa¢ sie roznego rodzaju narzedziami tnacymi, przyrizadami pomia-

rowo-kontrolnymi i pomocami warsztatowymi, uzywanymi przy cieciu ma-
teriatow.
Czyta¢ wszelkie rysunki techniczne czesci i instrukcje technologiczne,

w zakresie niezbednym przy cieciu materiatow. Dokonywaé obliczeA pro-
stych figur geometrycznych. Mocowac $ciernice o wigzaniu gumowym lub
bakelitowym. Okresla¢ stopien zuzycia narzedzi tngcych. Wykonywaé wie-
lozabiegowe ciecia imateriatdw na pitach. Cia¢ materiat wg wyznaczonej
trasy i doktadnosci. Rozpoznawa¢ wady ciecia oraz zapobiega¢ ich powsta-
waniu.

Przyktady robot:

1 Wieloza,biegowe ciecie na pitach, np. wyje¢ w watach wykorbionych.

2. Ciecie blachy o grubosci powyzej 3 mm na nozycach gilotynowych ro6z-
nych typow.

3. Ciecie ksztattownikbw o wymiarach powyzej 90 mm na nozycach pro-
filowych.

4. Ciecie z arkusza blachy wszelkiego rodzaju czesci o roznych ksztattach
na nozycach skokowych.



5. Wycinanie z blach krazkéw o $rednicy ponad 1000 mm na nozycach
gilotynowych.

6. Ciecie czes$ci o ztozonych ksztattach na nozycach krazkowych.
Ciecie 'pasow z doktadnoscig £075 mm.

8. Ustawienie nozyc gilotynowych do ciecia blach o krawedziach do
1500 mm.

KRAJACZ METALI — Kkat. 6

Powinien zna¢:

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich maszyn i urzadzen spe-
cjalnych, uzywanych w procesach ciecia metali.

Zasady i sposoby krzywoliniowego ciecia blach o dtugich krawedziach.
Temperatury nagrzewania materiatbw stopowych do ciecia z podgrzewa-
niem. Technologie ciecia materiatbw stopowych. Warunki techniczne wyko-
nania i odbioru rob6t wykonywanych na wszelkiego rodzaju maszynach
i urzadzeniach do ciecia metali. Zasady organizacji pracy zespotu robo-
czego.

Powinien umie¢:

Obstugiwaé¢ i konserwowac¢ wszelkie maszyny i urzadzenia specjalne, uzy-
wane w procesach cigcia metali. Ustawia¢ i mocowaé¢ wszelkiego rodzaju
narzedzia i przyrzady, uzywane w procesach ciecia metali.

'Dokonywac¢ obliczen réznych figur geometrycznych w zakresie niezbed-
nym przy cieciu blach. Wykonywa¢ krzywoliniowe ciecia blach o dtugich
krawedziach ciecia. Okresli¢ temperature nagrzewania stali stopowych do
ciecia z podgrzewaniem. Cig¢é materiaty stopowe i blachy na goragco. Wy-
krywaé braki oraz usuwaé rprzyczyny ich powstawania. Dokonaé¢ odbioru
robét zgodnie z warunkami technicznymi wykonania i odbioru rob6t na sta-
nowisku roboczym. Organizowac prace zespotu roboczego.

Przyktady robot:

1. Ciecie na nozycach gilotynowych blach z materiatéw stopowych z pod-
grzewaniem.

Ustawienie nozyc gilotynowych o diugosci ciecia powyzej 1500 mm.

Ciecie na nozycach gilotynowych blach z podgrzewaniem o dtugosci
cietej krawedzi powyzej 1500 min.



POLEROWACZ — Rat. 3
Powinien znaé:

Z nazwy — podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stal, zeliwo, metale

mezelazne.
Zasady wiaczania i wytgczania obstugiwanych urzadzen do czyszczenia

i polerowania.

Sposoby tadowania i roztadowywania bebnéw i urzadzen do samoczyn-
nego czyszczenia i polerowania. Zasady okre$lania jako$ci czyszczonej lub
polerowanej powierzchni wg przedmiotu wzorcowego.

Powinien umiec:

Okresli¢c z nazwy podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stal, zeliwo,
metale niezelazne.

Uruchamia¢ i zatrzymywa¢ urzadzenia obstugiwane w procesie czysz-
czenia i polerowania czesci.

Zatadowywaé¢ i roztadowywaé bebny oraz urzadzenia do samoczynnego
czyszczenia i polerowania. Nadzorowa¢ proces bebnowania oraz okres$lac
jakos¢ czyszczonej lub polerowanej powiierzchni wg przedmiotu wzorco-
wego. Ustalaé — pod nadzorem — wielko$¢ wsadu oraz rodzaj materiatow

§ciernych w procesie czyszczenia lub polerowania czesci.

Przyktady robét:

Gratowanie w bebnach czesci odpornych na odksztatcenia.
Bebnowanie drobnych czesci zeliwnych i staliwnych, jak: naktadek,
podktadek, czesci tancuchéw ,Galla".

3. Polerowanie miejsc do mierzenia twardosci na czesciach obrobionych
cieplnie.

4. Pomaganie przy czyszczeniu i polerowaniu dtugich i ciezkich czesci.

POLEROWACZ — Kkat. 4
Powinien znaé:

Rodzaje i oznaczenia podstawowych materiatbw konstrukcyjnych, jak:
stal, zeliwo, metale niezelazne. Rodzaje ptynéw i emulsji stosowanych do
polerowania. Zasady przygotowania materiatow S$cierajacych.



Zasady dziatania, obstugi i konserwacji urzadzen do czyszczenia i pole-
rowania, jak; oczyszczarki mechaniczne, bebny, polerki, szlifierki z watkiem
gietkim . szlifierki bezktowe. Rodzaje i zastosowanie uchwytéw i przy-
rzadéw stosowanych do mocowania czes$ci przeznaczonych do czyszczenia
lub polerowania. Rodzaje i zastosowanie szczotek oraz tarcz polerskich,
uzywanych przy czyszczeniu i polerowaniu metali na stanowiisku roboczym.

Zasady wymiany szczotek do czyszczenia metali. Zasady mocowania tarcz
polerskich. Zasady mocowania czesci odpornych na odksztatcenia w uchwy-
tach. Zasady czyszczenia i polerowania cze$ci odpornych na odksztatcenia
szczotkami na wrzecionach obrotowych oraz szlifierkami z gietkim waltkiem.
Zasady okreslania chropowatosci obrabianej powierzchni przez poréwnanie
z wzorcem.

Powinien umie¢:

Sporzadzaé ptyny Scierajagce wg instrukcji.
Obstugiwaé¢ i konserwowaé urzadzenia do czyszczenia i polerowania n®
tali, jak: oczyszczarki mechaniczne, polerki, bebny, szlifierki z watkiem

gietkim, szlifierki bezktowe. Postugiwaé sie uchwytami i przyrzagdami do
mocowania czesci przewidzianych do czyszczenia lub polerowania. Postu-
giwa¢ sie szczotkami drucianymi i tarczami .polerskimi, witasciwymi dla

czyszczonej lub polerowanej powierzchni czes$ci na stanowisku roboczym.

Mocowaé, wskazane tarcze na polerkach do polerowania zgrubnego. Wy-
mienia¢ zuzyte szczotki. Mocowa¢ w uchwytach Ilub przyrzadach czesci
odporne na odksztatcenia, przeznaczone do czyszczenia lub polerowania.
Czysci¢ cze$oi odporne na odksztatcerria szczotkami na wrzecionach obro-
towych tub szlifierkami z gietkim watkiem. Polerowa¢ zgrubnie powierzchnie
czesci odpornych na odksztatcenia, z zastosowaniem odpowiedniej ilosci
pasty do obrabianej powierzchni. Okresla¢ chropowato$¢ obrabianej po*
wierzchni przez poréwnanie z wzorcem.

Przyktady robdt:

1 Mechaniczne czyszczenie szczotkami drucianymi cze$ci o ksztattach
stych i tatwo uchwytnych, np.: drobne cze$ci mechanizmdéw, uchwytéw,
oku¢ itp.

2. Czyszczenie zgrubne powierzchni wewnetrznych wytloozek z metali
o ciezarze do 5 kg.

3. Polerowanie cze$oi o Ciezarze do 5 kg — bez wymagan wymiaTOwych.

Polerowanie wstepne czesci z tworzyw sztucznych.

5. Czyszczenie tarcz, pasow itp. przeznaczonych do regeneracji.

b
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6. Polerowanie tbéw S$rub i wkretow z tbami prostymi pod powtoki gal-
waniczne.

7. Polerowanie powierzchni czesci pod powtoki galwaniczne na szlifier-
kach bezktowych z tarczami polerskimi, jak: rury pomp, rurki ochron-
ne, wsporniki i prety okragte.

POLEROWACZ — kat. 5
Powinien zna¢:

Symbolike i witasnosci technologiczne podstawowych materiatéw fcon-
swstTukcyjnych. Podstawowe materiaty uzywane do wyrobu tarcz i paséw po-
lerskich. Gatunki proszkéw Sciernych i past uzywanych do polerowania.
Wiasnosci i zastosowanie ptynoéw i emulsji stosowanych do polerowania.
Gatunki klejow oraz zasady przygotow”ania kleju do naklejania proszkow
i taczenia paséw polerskich.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji réznych urza-
dzen do czyszczenia, polerowania i bebnowania. Narzedzia pomocnicze do
wykonywania i regulacji tarcz oraz pasdw polerskich. Rodzaje i zastosowa-
nie tarcz S$ciernych. Wptyw jakosci szczotek na chropowato$¢ polerowa-
nych powierzchni.

Zasady czytania rysunkéw technicznych czesci 1 instrukcji technologicz-
nych w zakresie wykonywanych robét. Klasy chropowatosci powierzchni
oraz sposoby oznaczania ich na rysunkach. Zasady oklejania tarcz proszka-
mi $ciernymi. Zasady zszywania tarcz i pasow polerskich. Zasady wycina-
nia segmentéw tarcz i paséw polerskich. Zasady doboru odpowiednich szczo-
tek w zaleznos$ci od rodzaju zanieczyszczehA i rodzaju materiatu czyszozo-
nego-polerowanego. Sposoby wtasciwego mocowania szczotek oraz tarcz po-
lerskich. Zasady mocowania oraz czyszczenia $zczotkami czesci cienkoscien-
nych, skionnych do odksztatcen. Zasady polerowania powierzchni ksztat-
towych wg rysunku i okreslonej klasy chropowatosci. Zasady regulacji
i kontroli procesow bebnowania.

Powinien umie¢:

Sporzgdzaé — wg instrukcji — roztwory do bebnowania. Stosowaé witas-
ciwe materiaty S$cierne w zaleznosci od wymaganej chropowatosci obrabia-
nej powierzchni. Przygotowac¢ klej do klejenia proszkéw i taczenia pasow
polerskich.

Obstugiwa¢ i konserwowac¢ rbézne oczyszczarki mechaniczne, bebny, po-
lerki, kielichy oraz urzadzenia pomocnicze do przygotowania tarcz i pa-
sow polerskich.
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Czyta¢ lysunlci tecliniczne czesci i instrukcje technologiczne w zakresie
wykonywanych robot. Okres$la¢ klase chropowato$ci wykonanej powierzchni.
Okleja¢ tarcze proszkami Sciernymi. Wycinaé segmenty tarcz i pasoéw po-
lerskich oraz zszywac tarcze i pasy polerskie. Dobiera¢ odpowiednie szczot-
ki w zaleznosci od rodzaju zanieczyszczen i gatunku metali. Wykonywaé
prace polerskie czesci ksztattowych wg rysunku i klas chropowatosci. Czys-
ci¢ szczotkami czeSci cienkoscienne, sktonne do odksztatcen. Kontrolowac
i reqgulowac proces bebnowania.

Przyktady robot:

9otowo powierzchni wewnetrznych wyttoczek, np.; gle-
nych o ciezarze do 3 kg, ze stali i metali niezelaz-

mor.nw Powierzchni trudno dostepnych, przy uzyciu szczotki za-
anej na szlifierce z gietkim walloieni, wzglednie zaczyszczenie
spoin itp. na elementach spawanych.
wstepne powierzchni wewnetrznych wyttoczek o ciezarze
o 10 kg, ze stali i metali niezelaznych.

mobircrgi'waS2ier o iam e specjalnych przed i Po

Pcderowanie czes$ci ksztattowych pod réznymi katami przed lakierowa-

6. Polerowanie w urzgdzeniach obrotowych drobnych czes$ci o specjalnych
podwyzszonych wymaganiach gtadkosci.
7. Polerowanie powierzchni odlewéw aluminiowych.

POLEROWACZ — kat. 6

Powinien znaé:

Rodzaje i wtasnosSci materiatdéw stosowanych do sporzadzania past, ta
i paséw polerskich. Rodzaje i wtasnosci past polerskich. Oznaczenia
mery) proszkow i tnikroproszkow. Wptyw rodzaju materiatu S$ciernego
uzyskanie odpowiedniej gtadkosci obrabianej powierzchni. Zasady sporza
mdzania past polerskich wg receptury. ,

Zasady obstugi i konserwacji.potautomatow polerskich. Rodzaje
polerskich do obrébki réznych czesci. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, ja'
suwmiarka, szablony.

Zasady regenerowania tarcz i pasow polerskich. Zasady wykonywania
prac polerskich z doborem tarcz o odpowiedniej grubosci ziarna. Zasady P°'
Zerowania ptaszczyzn bez szkodliwego nagrzewania czesci.



Powinien umiec¢:

Dobra¢ odpowiednie mater.iaiy do wykonania lub regeneracji tarcz i pa-
sow polerskich. Dobraé odpowiednie materiaty do wykonania wg receptury
zadanych past i ptynow polerskich.

Obstugiwac¢ i konserwowac¢ pdtautomaty polerskie. Postugiwac¢ sie réznego
rodzaju narzedziami polerskimi. Postugiwa¢ sie suwmiarka, szabtonem itp.

Sporzadza¢ pasty i ptyny poterskie wg receptury. Regenerowac tarcze
i pasy polersikie z doborem odpowiedniej grubosci ziarna materiatdéw Scier-
nych. Wykonywa¢ prace poterskie z doborem witasciwych urzadzen, tarcz
i pasow o odpowiedniej grubosci ziarna. Polerowaé ptaszczyzny bez szko-
dliwego nagrzewania czesci.

Przyktady robét:

Centrowanie, obcinanie, oktejanie i regenerowanie tarcz polerskich.
Sporzadzanie past i ptynéw poterskich wg receptury.

Polerowanie czop6w czesci zegarowych o $rednicy 1 do 4 mm, jak np.:
do samochodowych przyrzadéw wskaznikowych.

4. Polerowanie przed i po obrébce galwanicznej czesci, jak: zderzaki sa-
mochodowe, pancerze chtodnicy, listwy ozdobne, naktadki samochodo-
we, dzwignie, ostony sprezyn.

Wykonywanie tarcz polerskich z fitcu i ptétna o ksztatcie profilowym.

Czyszczenie na gotowo powierzchni wewnetrznych wyttoczeik cienko-
Sciennych, jak np.: gteboko ciggnione tuleje o ciezarze powyzej 3 kg,
ze stali i metali niezelaznych.

POLEROWACZ — Kkat. 7

Powinien znaé:

W szelkiego rodzaju materiaty polerownicze, ich wtasnoséci i zastosowa-
nie. W.arunki odbioru materiatow polerowniczych.

Charaikterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich ty-
poéw i wielko$ci urzadzen d potautomatéw poterskich. Sprawdziany i wzor-
ce stosowane przy obrdébce poterowniczej. Sposoby polerowania czesci ksztat-
towych, cienkosciennych i fatwo odksztatcainych, wykonywanych z rdznych
metali i tworzyw sztucznych. Przeznaczenie polerowanych czesci oraz wa-
runki techniczne wykonania i odbioru rob6t polerowniczych. Zasady orga-
nizacji pracy zespotu roboczego.
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Powinien umie¢:

Obstugiwaé i konserwowaé wszelkie typy i wielkoSci urzadzen a poétau-
tomatow polerskiich. Postugiwaé¢ sie wszelkiego rodzaju narzedziami poler-
skimi, sprawdziianaml i wzorcami uzywanymi przy polerowaniu.

Czyta¢ wszelkie rysunki techniczne czes$ci i instrukcje technologiczne
w zakresie niezbednym dla wykonywania robo6t. Nastawia¢ i regulowac po-
lerki i potautomaty polerskie. Wykonywaé¢ wszelkiego rodzaju pasty, tarcze
i pasy polerownicze. Polerowaé na gotowo czesci ksztattowe, cienkoscien-
ne i fatwo odksztatcalne, wykonane z metali i tworzyw sztucznych. Okre-
§la¢ i sprawfdza¢ jaikos¢ wykonania obrabianej powierzchni zgodnie z wa-
runkami technicznymi odbioru robét polerowniczych. Organizowa¢ prace
zespotu roboczego.

Przyktady robot;

I. Polerowanie czesSci podatnych na odksztatcenie w 12 klasie chropowa-
tosci.

wanTm"™"™ o ‘cylindrycznym i promieniowym z zacho-
waniem wspotosiowosci.

3. Polerowanie cze$ci ograniczonych wymiarami.

me”~a™ M kn/n ““drobce galwanicznej czesci z blach cienkich

wszelkieo ) »‘opow wrazliwych na odksztatcenia jak, "P.
wszelkiego rodzaju lustra reflektoréw.

PRZECIAGACZ — kat. 3

Powinien znaé:
stal, zeliwo,' n°iairn"ezela”zna'r'r°'A""  materiatdw konstrukcyjnych, jak;

rzedzia* przyrzady u°zywlne'do '""w AnT"'' konstrukcji. Na-

STI’)a-I\I\I\/\/\/\/\I\/\
ca,

przeciagania. Przyrzady P-iarowo-klIntroLr”i / ; “

Zasady czytania prositych rysunkéw technicznych cze$ci i instrukcii tech-

oznaczania na rysunkach klas diSladnosci i chropo-

watosci. Zasady mocowania narzedzi a przyrzagdéw do wykonywania jedno-

zabegowych operacji przeciggania. Zasady mocowania cze$ci prostej kon-

rukcji. Zasady przeciagania otworéw okragtych, kwadLowych pro-
stokatnych — na ustawionej przeciggarce. N n



Powinien umiec¢:

Obstugiwa¢ i Jconserwow-aé przeciggarki najprostszej konstrukcji. Postu-
giwac sie narzedziami i przyrzadami uzywanymi przy wykonywaniu jedno-
zabiegowych operacji. Postugiwaé sie przyrzadami pomdarowo-kontrotnymi,
jak: suwmiarka, sprawdziany ttoczkowe i topatkowe.

Czyta¢ proste rysunki techniczne czesci i instrukcje technologiczne. Mo-
cowa¢ — pod nadzorem — narzedzia tngce — skrawajace oraz czesci do
przeciggania i przepychania. Przeciggaé¢ otwory okragte, kwadratowe i pro-
stokatne — na ustawionej przeciggarce.

Przyktady robot:

Wykonuje pod nadzorem na ustawionej przeciagarce:

1 Przecigganie — przepychanie jednozabiegowe otworéw ogiggtych, kwa-
dratowych tub prostokatnych o dtugosci do 40 mm.
2. Przecigganie — przepychanie kanatéw na wpusty o dtugosci do 40 mm.

3. Przecigganie otwiorow w kluczach Oczkowych.

PRZECIAGACZ — kat. 4

Powinien znaé:

Symbolike i witasnosci technotogiczne podstawowych materiatow konstruk-
cyjnych. Wiasnosci i zastosowanie ptyndw chtodzacych.

Zasady obstugi d konserwacji przeciggarek pionowych i poziomych. Ro-
dzaje stosowanych narzedzi i przyrzadéw przy wykonywaniu operacji prze-
ciggania i przepychania. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: mikromierz.

Zasady czytania S$rednio ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Podsta-
wy uktadu pasowan i tolerancji. Geometrie ostrza przepychaczy i przecia-
gaczy. Podstawy technologii w zakresie przeciggania d przepychania. Za-
sady mocowania czeSci. Zasady przeciagania lub przepychania otworéw
oraz kanatow wpustowych i wielorowkowych. Zasady okreslania chropo-
watosci powierzchni obrabianych przez poréwnanie z wzorcem. Zasady skita-
dowania czesci wrazliwych na odksztatcenia.

Powinien umied:

Rozréznia¢ wedtug symboli podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stal,
zeliwo, metale niezelazne.
Obstugiwac¢ i konserwowac¢ przeciggarki pionowe i poziome.



Postugiwaé sie narzedziami i przyrzadami uzywanymi przy wykonywaniu
operacji przeciggania i przepychania. Postugiwac¢ sie mikromierzem o>
sprawdzianami.

Czyta¢ srednio ztozone rysunki techniczne cze$oi. Mocowac czeSci oraz
przecigga¢ otwory ksztattowe i .wielowpustowe — na ustawionych przecig-
garkach. Okresla¢ wzrokowo chropowato$¢ obrabianej powierzchni przez
poréwnanie z wzorcem. Witasciwie sktadowac¢ czeSci wrazliwe na odksztal-
cenia.

Przyktady robot:

Wykonuje na ustawionych przeciggarkach:

1 Przecigganie otwordéw wieloiowkowych o $rednicy do 60 mm i dtw-
gosci do 50 mm.

2. Przecigganie otworow cylindrycznych, kwadratowych i prostokatnych
o dtugosci powyzej 40 mm.

3. Przecigganie rowkéw na wpusty o dtugosci powyzej 40 mm.

4. Przecigganie i przepychanie .prostych ksztattéw zewnetrznych.

PRZECIAGACZ — kat. 5

Powinien zna¢:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne rdznych materiatdw obrabianych ria
stanowisku roboczym.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji réznych typow
przeciggarek. Wszelkie rodzaje stosowanych narzedzi i przyrzagdow do PV®
ciggania i przepychania, ich symbole, sposoby postugiwania sie, przecho-
wywania i ikonserwacj.i.

Zasady czytania ztozonych rysunkéw technicznych cze$ci oraz wykony-

wania odrecznie prostych szkicow warsztatowych. Uktady tolerancji i P®
sowan. Zasady doboru parametréw skrawania w zaleznosci od rodzajow
obrabianego materiatu i uzytego narzedzia. Zasady odrozniania przecigga-

czy i przepychaczy ostrych od stepionych. Zasady mocowania obrabianych
cze$ci wrazliwych na odksztatcenia. Technologie przeciggania najczesciej
obrabianych materiatéw. Zasady wykonywania operacji wielozabiegowych
przeciggania i przepychania otworéow wietorowkowych i ksztattowych. Wa-
runki techniczne wykonania i odbioru robot.



Powinien umieé¢:

Obstugiwac i konserwowac rozne typy przeciggarek. Postugiwaé sie wszel-
kimi narzedziami tngcymi — skrawajacymi, przyrzadami pomiarowio-kontrol-
nymi oraz pomocami warsztatowymi stosowanymi przy wykonywaniu ope-
racji przeciggania i przepychania.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne czesSci oraz wykonywa¢ odrecznie pro-
ste szkice warsztatowe. Ustawia¢ do przeciggania — przepychania rozne typy
obrabiarek — przeciggarek poziomych i pionowych. Odr6zniaé przecigga-
cze i iprzepychacze ostre od stepionych. Doibieraé— wg instrukcji technolo-
gicznych — odpowiednie parametry skrawania w zalezno$ci od rodzaju obra-
bianego materiatu i uzytego narzedzia. Mocowa¢ obrabiane czesci wrazliwe
na odksztatcenia. Wykonywaé¢ wielozabiegowe operacje przeciggania —
przepychania. Przecigga¢ i przepycha¢ wielorowkowe otwory na przeciggar-
kach réznych typéw. Sprawdza¢ jako$¢ wykonania operacji przeciggania
i przepychania.

Przyktady robot;

1 Przecigganie otworow wielorowkowych o $rednicy powyzej 60 mm
i dtugosci powyzej 50 mm'
2. Przepychanie motw'oréw wielorowkowych nieprzelotowych.

3. Przecigganie otwordw ksztattowych w skomplikowanych czesciach, jak
mnp.: korpusach oraz czes$ciach cienkoscieimych i tatwo odksztatcalnych.

4. Przeciaganie i przepychanie krotkich kanatéw wielorowkowych spiral-

nych, jak np.; w tulejach wtgczajacych rozrusznik.

5. Przeciaganie lub przepychanie otwor6w cylindrycznych w kotach zmia-

nowych skrzyni biegéw.

PRZECIAGACZ — kat. 6
Powinien zna¢:

Wptyw obrobki cieplnej na witasnosci technologiczne obrabianych mate-
riatow.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji przeciggarek do
przeciggania wieloprofilowych ksztattdw .zewnetrznych, wewnetrznych i spi-
ralnych. Zasady budowy przepychaczy i przeciggaczy.

Zasady czytania bardzo ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Zasady
mocowania czes$ci ditugich do przeciggania o .specjalnych wymaganiach ja-



kosciowych wykonania. Zasady wustalania technologicz.nej kolejnosci zabie-
gow przy wykonywaniu operacji wielozabiegowych przeciggania lub prze-
pychania z doborem odpowiednich narzedz.l, przyrzadéw . parametrow skra-
wania, w przypadku braku instrukcji technologicznych. Zasady przecigga-
nia otworoéw diugich na specjalnych przeciggarkach poziomych i pionowych.

Powinien umieg;

Obstugiwa¢ i konserwowaé¢ przeciggarki poziome i pionowe, do przecig-
gania wieloprofilowych ksztattéw zewnetrznych, wewnetrznych i spiralnych.
Czyta¢ bardzo ztozone rysunki techniczne cze$ci. Mocowacé¢ cze$ci dhugie
do przeciggania o specjalnych wymaganiach Jakos$ciowych wykonania. Usid-
la¢ technologiczng kolejno$¢ zabiegéw przy wykonywaniu operacji wieloza-
biegowych, z doborem odpowiednich narzadzi tnacych — skrawajacych, przy-
rzadéw oraz parametrow skrawania, w przypadkach braku instrukcji tech-
nologicznych. Brzecrigga¢ otwory dtugie na przeciagarkach specjalnych.

Przyktady robot:

1. Przecigganie — przepychanie rowkéw spiralnych w otworach dhugich
«0 specjalnych warunkach odbioru.

2. W ielozabiegowe przeciaggando dtugich i gtebokich kanatéw profilowych.

3. Przeciaganie profilowe ksztattéw zewneirznyich.

4. Przecigganie wielozabiegowe otworéw wielorowkowych w piastach
zebatych skrzyni biegéw.

.PRZECIAGACZ — kat. 7
Powinien znad:

Budowe, zasady dziatania, obstugi i konserwacji najbardziej skompli*®'
wanych i unikalnych przeciggarek. Zasady konstrukcji, dziatania i zasto-
sowania najbardziej skomplikowanych przeciggaczy.

Sposoby ustawiania d mocowania wszelkich ksztattowych czes$ci, trudnych
do mocowania na przepycharkach i przeciggarkach réznych typow. Zasady
doboru parametréow skrawania przy przecigganiu wielozabiegowym profilo-
wych ksztattow zewnetrznych i wewnetrznych. Warunki techniczne wykona-
nia i odbioru robot przeciggania lub przepychania. Zasady ujawniania
czyn wystepujacych brakdéw oraz zapobiegania ich powstawaniu. Zasady
organizacji pracy zespotu roboczego.



Powinien umie¢:

Nastawia¢, kontrolowa¢ i regulowaé urzadzenia do przeciggania wervnetrz-
nego i zewnetrznego skomplikowanych i odpowiedzialnych czesci. Przecia-
ga¢ otwory i ksztatty zewnetrzne z zachowaniem wysokiej gtadkosci po-
wierzchni i prostopadtosci do czota w czesciach podlegajacych specjalnym
warunkom odbioru. Wykrywaé¢ braki oraz usuwaé przyczyny ich powsta-
wania. Dokona¢ odbioru rob6t wykonywanych na stanowisku roboczym
zgodnie z warunkami technicznymi wykonania i odbioru robo6t przecia-
gania i przepychania czesci o roznych ksztattach. Organizowaé prace ze-
spotu roboczego.

Przyktady robot:

1 Przecigganie profilowe — wdelozabiegowe ksztattow zewnetrznych i we-
wnetrznych, z utrzymaniem prostopadtosci w odpowiedzialnych czes-
ciach o podwyzszonych warunkach odbioru.

2. Przecigganie i przepychanie na specjalnych maszynach rowkdéw spiral-
nych w diugich otworach o podwyzszonych warunkach odbioru;

STRUGACZ — kat. 2
Powinien znaé:

Z nazwy — podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stal, zeliwo, me-
tale niezelazne.

Zasady witgczania i wytgczania strugarek poprzecznych. Narzedzia i przy-
rzady, jak; noze, imadta, uchwyty. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak:
przymiar, suwmiarka, kagtownik.

Najprostsze sposoby mocowania czesci w imadle. Zasady wykonywania
pod nadzorem — robot strugarskich na ustawionej strugarce.

Powinien umie¢:

Wiacza¢ i wylgcza¢ obstugiwang strugarke. Postugiwaé sie narzedziami
i przyrzadami, jak: nozyce, uchwyty, imadita. Postugiwaé sie przyrza ami po
mlarowo-kontrolnymi, jak: przymiar, katownik, suwmiarka.

Wykonywa¢ — pod nadzorem — najprostsze roboty strugarskie na usta
winnej strugarce.

6 — Taryfikator Cz. |



Przyktady robot:

Wyikonuje pod nadzorem na ustawionych strugarkach poprzecznych:
Rownanie ptaszczyzn czotowych w klinach, listwach itp.

Zatamywanie — ukosowanie krawedzi pod spawanie,

Struganie zgrubnie — zabielanie ptaszczyzn.

Obcinanie nadlewéw oporowych.

Pomaganie strugaczowi o wyzszych kwalifikacjach przy zakladaniu,
ustawianiu, mocowaniu i zdejmowaniu wiekszych czesci.

o w e

STRUGACZ — kat. 3
Powinien zna¢;

Oznaczenia podstawowych rodzajow materiatdw konstrukcyjnych, jak: stal,
zeliwo, metale niezelazne.

Zasady obstugi i konserwacji strugarek poprzecznych Ilub do ko6t zeba-
tych. Rodzaje i zastosowanie narzedzi strugarskich.

Zasady czytania prostych rysunkéw technicznych czesci i instrukcji tech-
nologicznych. Zasady oznaczania na rysunkach klas doktadnosci i chropo-
watoséci. Elementarne podstawy o skrawaniu i parametrach skrawania. Za-
sady mocowania narzedzi skrawajgcych. Zasady mocowania czesci krdtkich
i sztywnych na stole obrabiarki lub w imadle. Zasady mocowania otoczek
kot zebatych. Zasady wykonywania prostych robdt strugarskich. Zasady
strugania — zgrubnie pod nadzorem — zebéw prostych lub sko$nych két
zebatych stozkowych — na ustawionej strugarce.

Powinien umie¢:

L .nrczen-podstawowe rodzaje materiatbw konstrukcyj.
Odréznia¢é — wg oznaczen p -«

nych, jak; stal, zeliwo, meta e poprzeczne lub do kdél zebatych. Paq.

czesci na strugarkach. ;.0 czesci i instrukcje technologiczne. Mo-

c.y,,¢€ ..lre od $lepionych. Mo.
cowac noze st g . sztywne) na stole strugarki lub w imadle,
cowaé czesci — na ustawionej strugarce. Struga¢ zgrub-
Mocowaé otoczki ' ° ksztatty geometryczne czesci prostej kon-
nie powierzc me A Inrotkie. Struga¢ zgrubnie zeby proste

irsSsne kot zeba;ych stozkowych - na ustawionej obrabiarce, pod nad-

zorem.



Przyktady robot:

. Strugarki poprzeczne:

1 Struganie wg trasy ptaszczyzn pomocniczych, jak: bazy ustawcze —
obrébcze czesci przewidzianych do dalszej obrdbki, jak np. korpusy
pomp wodnych.

2. Struganie — pod nadzorem — powierzchni ptaskich w 3 klasie chro-
powatosci.

3. Struganie — pod nadzorem — kostek, ptytek, listew krotkich, w 3 kla-
sie chropowatosci.

Il. Strugarki do ko6t zebatych:

4. Struganie — pod nadzorem — zgrubnie zebdédw prostych tub skos$nych
kot zebatych stozkowych — na ustawionej strugarce.

STRUGACZ — kat. 4

Powinien znaé:

Symbolike i wtasnosci technologiczne podstawowych materiatdbw konstruk-
cyjnych, jak: stal, zeliwo, metale niezelazne. NajczeSciej wystepujgce wady
obrabianych materiatow. Wtasnosci i zastosowanie pitynow chtodzacych.

Zasady obstugi i koinserwacji strugarek poprzecznych, strugarek do stoz-
kowych két zebatych oraz strugarek podituznych prostej konstrukcji. Przy-
rzady i pomoce warsztatowe wchodzace w skiad wyposazenia obstugiwa-
nych obrabiarek. Przyrzady pomiarowio-kontrolne, jak: konik traserski, mi-
kromierz, sziablony, suwmiarka modutowa, .sprawdziany.

Zasady czytania S$rednio ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Pod-
stawy uktadu pasowan i tolerancji. Podstawy technologii robét strugarskich.
Sposoby mocowania czesci w imadtach oraz na stole obstugiwanych stru-
garek. Zasady ustawiania strugarek oraz stosowania parametrow skrawa-
nia wg instrukcji technologicznych. Zasady obliczania przektadni kot ze-
batych. Geometrie ostrza nozy strugarstkich. Zasady zgrubnego strugania
zebow prostych lub sko$nych kot zebatych stozkowych na ustawionej stru-
garce. Struganie ptaszczyzn czesci w 3 klasie chropowato$ci. S.posoby spraw-
dzania wykonywanych robdt. Podstawowe przyczyny powstawania brakow
oraz sposoby zapobiegania im.
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Powinien umie¢:

Rozroznia¢é — wg symboli — podstawowe rodzaje materiatdw konstrukcyj-
nych, jaTc; stal, zeliwo, metale niezelazne. Stosowaé przy obstudze struga-
rek odpowiednie ptyny chtodzace w zaleznos$ci od obrabianych materiatéw.

Obstugiwaé i konserwowac strugarki poprzeczne, strugarki do stozko-
wych kot zebatych oraz strugarki podtuzne prostej konstrukcji. Konserwo-
waé oraz postugiwaé sie przyrzadami i pomocami warsztatowymi wchodzga-

cymi w sktad wyposazenia obstugiwanych obrabiarek. Postugiwac sie przy-
rzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak: konik traserski, mikromierz, szablo-
ny, suwmiarka modutowa, sprawdziany. i

Czyta¢ S$rednio ztozone rysunki techniczne czeSci. Ustawiaé i mocowaé
czesSci na strugarkach poprzecznych, do ko6t zebatych oraz strugarkach
wzdtuznych. Samodzielnie ustawia¢ strugarki poprzeczne i \vzdtuzne oraz
stosowaé parametry skrawania wg instrukcji technologicznych. Strugac¢ ptasz-
czyzny w 3 klasie chropowatos$ci. Struga¢ zgrubnie — na ustawionej strugar-
ce— zeby proste i skosne kot zebatych stozkowych. Ustala¢ kolejnosé wy-
konywania zabiegéw dla wielozabiegowych operacji st.rugarskich. Okreslac
wzrokowo klase chropowatosci obrabianej powierzchni przez poréwnanie
z wzorcem.

Przyktady robot:

I — Strugarki poprzeczne:

1. Struganie zgrubne Kkilku ptaszczyzn stopniowanych w roznych potoze-
niach w 3 klasie chropowatosci, jak np.: haki oiegiowe, wieszaka sprze-
goéw wagonowych, wahacze sprezyn nosnych

2. Struganie zgrubne ptaszczyzn ksztaltowych blach zamocowanych w pa-
kiecie, w 3 klasie chropowatosci, jak np.: elementy segmentéw chtod-
nic olejowych lokomotyw spalinowych.

3. Struganie zgrubne klindw zbieznych.

4. Struganie klinow p dtugosci do 250 mm.

5. Struganie plaszczyzn czeSci o wymiarach w tolerancji warsztatowej
w 3 klasie ichropowatosci.

6. Struganie ptaszczyzn stykowych nie wymagajgcych szczelnosci np.: ptasz-
czyzn okien wziernych, drzwiczek piecowych, pokryw kadtuba silnika.

7. Struganie pod katem suportem nozowym przy .posuwie recznym, jak
np.: ptyty zderzakowe.

Il — Strugarki do kot zebatych:

8. Struganie zgrubne — na ustawionej strugarce — zebdw prostych kot ze-
batych stozkowych.

9. Struganie zgrubne — na ustawionej strugarce — zebow skosnych kot ze-
batych stozkowych.



Il — Strugarki wzdtuzne:

10. Zatamywanie krawedzi (ukoscwanie) pod spawanie o dtugosci 500—
3000 mm.

11. Struganie — wg trasy — ptaszczyzn pomocniczych (baz ustawczych)
w cze$ciach tatwych do mocowania, jak np.: rozpory ostoi.

12. Struganie zgrubne ptaszczyzn stykowych o prostych ksztattach geome-
trycznych w 3 klasie chropowatosci.

13. Struganie zgrubne ,ptyt traserskich.

14. Struganie zgrubne 'obrzezy czesSci o ksztattach P'rostych, jak np.: belki
bujakowe do wézkéw lokomotyw i wagonéw spalinowych.

15. Struganie zgrubne ptaszczyzn stykowych o diugosci ponad 1000 mm.

16. Struganie zgrubne ptaszczyzn ptyt podmodelowych do formowania ma-
szynowego.

17. Struganie zgrubne ptaszczyzn skrzynek formierskich w 3 klasie chro-
powatosci.

STRUGACZ — kat. 5

Powinien znaé:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne materiatdw laminowych itp. obra-
bianych na obstugiwanych strugarkach.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji podstawowych
typoéw strugarek .poprzecznych, strugarek do két zebatych, strugarek wzdtuz-
nych i ich wyposazenia. Wszelkiego rodzaju narzedzia skrawajgce, przyrzga-
dy pomiarowo-kontrolne oraz przyrzady i pomoce warsztatowe, uzywane
przy wykonywaniu robdt strugarskich, ich symbole oraz sposoby postu-
giwania sie nimi, przechowywania i konserwacji.

Zasady czytania ztozonych rysunkéw technicznych cze$ci. Zasady wyko-
nywania odreczniie prostych szkicdw warsztatowych czes$ci. Zasady wymia-
rowania rysunkéw konstrukcyjnych z uwzglednieniem oznaczania odchylen
od ksztattu geometrycznego obrabianych czesci. Zasady korelacji zebow.
Podstawy obrdbki skrawaniem. Zasady uzbrajania i ustawiania strugarek
dla wykonania wielozabiegowych operacji. Zasady mocowania czesci ksztat-
towych w uchwytach, przyrzadach i na stole obstugiwanych strugarek.
Wszelkie sposoby mocowania ko6t do nacinania zebdw. Zasady ekonomicz-
nego wykorzystywania powierzchni stotu strugarek wzdtuznych oraz sto-
sowania pracy 2-ma suportami. Zasady strugania materiatdw laminatowych.
Zasady strugania stozkowych kdét zebatych, w U—12 klasie doktadnosci. Za-
sady obrébki czesci ksztatowych w Kkilku ptaszczyznach Ua strugarkach
poprzecznych i wzdtuznych. Zasady ostrzenia narzedzi strugarskich.



Powinien umie¢:

Obstugiwaé i konserwowa¢ kilka réznych typdw strugarek poprzecznych,
strugarek do k&t zebatych, strugarek wzdtuznych.

Postugiwac¢ sie wszelkimi narzedziami skrawajacymi, przyrzadami pomia-
rowo-ikontr.olnymi oraz przyrzadam.i i pomocami warsztatowymi, uzywany-
mi przy wykonywaniu rob6t na strugarkach oraz przechowywac¢ je i konser-
wowac. Postugiwaé sie tabticami uktadu .pasowan i tolerancji.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne czesci. Wykonywac¢ odrecznie proste
szkice warsztatowe czesci. Uzbrajaé i ustawiaé strugarki dla wykonywania
wielozabiegowych operacji. Mocowaé¢ wszelkimi sposobami kota do naci-
nania zeboéw. MocowaC i obrabia¢ czesci ksztattowe w kilku ptaszczyznach
na strugarkach poprzecznych i wzdtuznych. Struga¢ zeby proste i skosne
két zebatych stozkowych, w U—12 klasie doktadno$ci — na ustawionej
strugarce. Ekonomicznie wykorzystywac¢ powierzchnie stotu strugarek wzdtuz-
nych oraz stosowa¢ prace 2-ma suportami. Okres$la¢ wzrokowo klase chro-
powatos$ci wykonanej powierzchni przez porownanie z wzorcem.

Przyktady robot:

| — Strugarki poprzeczne:

1. Struganie ptaszczyzn stykowych z naddatkiem pod szlifowanie (skroba-
nie) w tolerancji +0,15 mm np.: pokryw sztywnych, poOtpanewek _ tlat-
wych do mocowania itp.

2. Struganie zgrubne ksztattow, profili, skoséw pryzmowych, rowikéw jas-
kétczych i wyje¢ w tole.rancji +0,25 mm oraz 4—5 klasie chropowa-
tosci.

3. Struganie rowkéw wpustowych w tulejach i kolach zebatych, w 7—s
kiesie doktadnosci.

Il — Strugarki do kot zebatych:

4. Struganie zgrubne zebow prostych lub skosnych k&t zebatych stozko-
wych z ustawieniem strugarki.

5. Struganie zebow prostych lub skosnych kot zebatych stozkowych po-
wyzej modutu 3, w 11—-12 klasie doktadnosci — .na ustawionej stru-
garce.
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HI — Strugarki wzdtuzne:

6. Struganie wg trasy .ptaszczyzn pomocniczych (baz ustawczych) w czes-
ciach trudnych do mocowania.

7. Struganie kilku ptaszczyzn w roéznych potozeniach z naddatkiem na
szlifowanie lub skrobanie, o dtugos$ci 500—3000 mm.

8. Struganie zgrubne ptaszczyzn zbieznych w 3 klasie chropowatosci.

9. Struganie prostych ptaszczyzn .sztywnych konstrukcji uprzednio spa-
wanych.

10. Struganie kryz rur zeberkowych.

STRUGACZ — kat. 6
Powinien zna¢:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne wszelkiego rodzaju materiatbw kon-
strukcyjnych, laminatowych i tworzyw sztucznych obrabianych na strugar-
kach. Wptyw obrdbki cieplnej na wtasnosci obrabianych materiatdw.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji strugarek wszel-
kich typéw i wielko$ci. Tablice do pomiaru grubosci zebéw korygowanych.

Zasady czytania bardzo ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Podsta-
wy trygonometrii. Wptyw warunkéw skrawania na dtugo$¢ obrabianej po-
wierzchni. Zasady wustalania technologicznej kolejnosci zabiegéw operacji
wielozabiegowych, bez instrukcji technologicznych. Zasady mocowania i obra-
biania tatwo odksztatcalnych czesci w/g rysunkéw i oznaczeh trasera. Za-
sady wykonywania k&t zebatych o zebach korygowanych. Zasady ustawia-
nia i obrob.ki kot zebatych stozkowych .w 9—10 .klasie dO'ktadnosci. Zasady
obrabiania wszelkiego ro<dzaju powierzchni ksztattowych wg szablonu z du-
za iloscig przejs¢ i ustawien i przy zastotsowaniiu kilku suportow. Warunki
techniczne wykonania i odbioru robo6t struganskich.

Powinien umie¢:

Obstugiwacé i konserwowia¢ strugarki wszelkich typéw i wielkosci. Postu-
giwac sie tablicami .do .pomiaru grubosci zebéw korygotwanych.

Czyta¢ bardzo ztozone rysunki techniczne czesci. Okresla¢ technologiczng
mkolejno$¢ zabiegow operacji wielozabiegowych, w przypadkach braku in-
strukcji technologicznych. Mocowaé¢ i obrabia¢ tatw.o odksztatcalne czesci
wg oznaczen traserskich i rysunku. Wykonywa¢ samodzielnie wszelkie pra-
ce zwiazane z ustawieniem i obrobka stozkowych kot zebatych w 9—‘10
klasie doktadnosci. Wykonywaé kota zebate stozkowe o zebach korygowa-
nych. Obrabiaé wszelkiego rodzaju powierzchnlie ksztattowe wg szablonu
z duzag iloscig przejs¢ i ustawien przy zastosowaniu Kkilku suportéw. Spraw-
dza¢ jakos¢ wykonania robdt strugarskich, zgodnie z warunkami techrticz-
nymi wykonania i odbioru robot.



Przyktady robot:
| — Strugarki poprzeczne:

1. Struganie na gotowo ptaszczyzn zbieznych w 6 'klasie chropowatosci.

2. Struganie na gotowo Kkilku prostych ptaszczyzn stopniowanych w roz-
nych potozeniach, z dotktadnoscig do i0,15 mm,

3. Struganie wykarnczajagce ptaszczyzn prostych z doktadnosciag + 0,0 mm
w 6 klasie chropowatosci.

4. Struganie wyja¢ i rowkéw wpustowych w tulejkach i kotach zebatych,
w 7—=8 klasie doktadnosci.

5. Struganie wykanczajagce ksztattow, profili, rowkéw teowych i wyjec,
w 7 klasie doktadnosci i 6 klasie chro'powatosci.

Il — Stru.garki do kot zebatych:

6. Strugairie zebow prostych tub skosnych két zebatych stozkowych w 9—
10 klasie doktadnoS$ci.

7. Struganie na gotowo — bez obrdbki zgrubnej — zebdw prostych i skos-
nych kot zebatych, w 9—10 klasie doktadnosci.

Il — Strugarki wzdtuzne:

8. Struganie ptaszczyzn zbieznych pod szlifowanie (skrobanie) o diugosci
500—3000 mm.

9. Struganie ptaszczyzn geometrycznych prostych, w 9—10 klasie doktad-
nosci i w 6 klasie chropowatosci.

10. Struganie zgrubne ptaszczyzn prowadnic i ptaskich wyje¢ jaskétczych
w czesciach $rednio skomiplikowanych, w 6 klasie chroipowatoscj.

11. Struganie ptaszczyzn prostych odlewow cienkosciennych a konstrukcji
spawanych $rednio sztywnych.

12. Struganie na gotowo ptaszczyzn podziatu korpuséw maszyn.

13. Struganie w Kkilku ptaszczyznach na gotowo czopoéw i wkladnikéw
o skamiplikawanych ksztattach do rozjazdow skrzyzowanh i potaczen to-

rowych.

STRUGACZ — kat. 7

Powinien znad:

Zasady dokonywania obliczen niezbednych przy ustawianiu, obrébce
i sprawdzaniu cze$ci. Technologie obrébki skrawaniem. Rodzaje obrdébki
cieplnej i jej wptyw na obrabialno$¢ metali. Sposoby ustalania obrobczych



baz wyjsciowych przy obrobce ztozonych czesci. Zasady ustawiania i mo-
cowania tatwo odksztatcalnych czesci i ciezkich korpuséw na strugarkach
wzdtuznych, z uwzglednieniem maksymalnego wykorzystania stotu i ilosci
narzedzi jednoczes$nie .pracujgcych z Kkilku suportow. Zasady obrébki po-
wierzchni IW kilku ptaszczyznach w 8 klasie doktadnosci i 6 klasie chro-
powatosci. Zasady ustawiania, rnocowania i obrabiania prostych i skosnych
zebow kot zebatych stozkowych, powyzej modutu 3, w 7—8 klasie doktad-
nosci. Przenaczenie i charakter pracy oraz warunki techniczne odbioru
wykonywanych czesci.

Powinien umieé:

Dokonywaé¢ obliczen niezbednych przy ustawianiu, obrobce i sprawdza-
niu czesci. Ustawia¢ i mocowaé tatwo odksztatcalne czesci oraz ciezkie kor-
pusy na strugarkach wzdtuznych, z uwzglednieniem maksymalnego wyko-
rzystania powierzchni stotu i ilosci narzedzi. Ustawia¢, mocowac i obrabiac
zeby proste i sko$ne kot zebatych stozkowych, powyzej modutu 3, w 7—8
klasie doktadnosci. Ustala¢ bazy wyjsciowe przy obrobce ztozonych czesci.
Obrabia¢ powierzchnie w kilku 'ptaszczyznach, w 8 klasie doktadnosci i 6
klasie chropowatosci.

Przyktady robét:

| — Strugarki poprzeczne:

1 Struganie wykanczajgce ptaszczyzn zbieznych (klinbw dystansowych)
wg wskazowek montazu.

2. Struganie listew i klinéw zbieznych w ksztatcie romboidu w 8 klasie
doktadnosci.

Il — Strugarki do kot zebatych:

3. Struganie po obrébce zgrubnej zebow prostych i skosnych kot zeba-
tych powyzej modutu 3, w 7—8 klasie doktadnosci.

4. Ustawianie — przezbrajanie na rézne moduly strugarek typu Gleasson'a
Nr 24 do zebdw prostych kdét zebatych stozkowych.

Il.  Strugarki wzdtuzne:

5. Struganie wykanczajagce ptaszczyzn w 7—8 klasie doktadnosci i 6 kla-
sie chropowatosci.

6. Struganie skomplikowanych profiléw iglic rozjazdéw kolejowych —
normalnotorowych i przyrzagdow wyréwnawczych oraz przeSwitow



w krzyzowTiicach pojedynczych i podwdjnych, w 7—8 klasie doktad-
nosci.
. StTuganiie powierzchni matryc kuziennych 2z podziatem profilowym.
8. Struganie wykanczajagce w 6 klasie chropowato$ci ptaszczyzn prowad-
nic ptaskich, pryzmowych i wyje¢ jaskotczych o diugosci do 600 mni.
9. Strugaimie wykanczajagce ptaszczyzn podziatu karieru gérnego i dolnego
silnikow wysokopreznych w produkcji jednostkowej.

STRUGACZ — kat. 8
Powinien zna¢:

Rodzaje procesdw obm~bki cieplnej i jej wptyw na jakos$¢ obrabianych
czesci. Technoiog.e obrobki zebow wszelkich két zebatych z uwzglednie-
niem k&t zebatych o specja nych wymaganiach ,i przeznaczeniu jak- kota
zebate korygowane o specjalnych podbiatach. Sposoby ustalania baz wyjs-
ciowych do umocowania i obrobki ciezkich, iatwo odksztatcalnych ’ czesci
w produkcji jednostkowej. Zasady ustalania kolejnosci technologicznej za-
biegow dla operacji wielozabiegowych w przypadkach braku instrukcji tech-
nologicznych. Zasady odbioru wykonanych robét strugarskich zgodnie z wa-
runkami technicznymi wykonania i odbioru. Zasady organizacji pracy ze-
.spotu roboczego. '

Powinien umieé:

Ustali¢ kolejnos¢ obrobki kot zebatych, ptaszczyzn prowadnic ptaskich
pryzmowych i wyje¢ jaskotczych, wykonywanych w operacjach wiieioza.
biegowych, w produkcji jednostkowej lub prototypowej. Ustawiaé, moco.
waé i obrabia¢ czes$ci ksztattowe. Cienkoscienne w produkcji jednostkowej
i prototypowej. Ustawia¢, mocowa¢ i obrabiaé bardzo ztozone kota zebate
stozkowe o specjalnych wymaganiach i .przeznaczeniu. Dokona¢ odbioru wy-
konanych TOibét strugaTskiich zgodnie z wairunkami technicznymi wykonania
i odbioru robo6t. Organizowac prace zespotu roboczego.

Odpowiada za:

Precyzje .wykonania oraz m.ozliwo$¢ uszkodzenia lub zniszczenia bardzo
pracochtonnych Ilub materiatochto.nnych cze$ci maszyn i urzadzen oraz za
prace zespotu roboczego.



Przyktady robnt:

I. Strugarki do ko6t zebatych:

1 Struganie zebow prostych i skosnych két zebatych stozkowych o spe-
cjalnych wymaganiach i doktadnosci wykonania, jak: kola zebate kory-
gcfwane o specjalnych podziiatach, np.: do .przeikiadni gtownych na ze-
stawach kotowych.

2. Struganie zeboéw prostych lub skosnych kot zebatych stozkowych w 6—7
klasie doktadnosci, ze sprawdzeniem na wspotprace i tuszowanie w 100i99
na diugosci zeba.

3. Struganie wzorcowych kol zebatych stozkowych na gotowo.

Il. Strugarki wzdtuzne:

4. Struganie wykanczajace w 6 klasie doktadnosci ptaszczyzn prowadnic
ptaskich, pryzmowych i wyjeé¢ jaskotczych w czesciach odpowiedziat-
nych, pracochtonnych i materialochtonnych z ew. zastosowaniem przy-
stawek frezerskich lub szlifierskich.

SZLIFIERZ KOt ZEBATYCH — Kat. 4

Powinien zna¢:

Symbolike i wiasno$oi technologiczne podstawowych rodzajow materiatéw
konstrukcyjnych. Najczesciej wystepujagce wady obrabianych materiatéw.
Wiasnosci i zastosowanie ptynéw chtodzacych.

Zasady obstugi i konserwacji szlifierki do kot zebatych. Oznaczenia iza-
stowanie podstawowych rodzajow S$ciernic, uzywanych do szlifowania kot
zebatych. Rodzaje i zastosowanie przyrzadéw i pomocy warsztatowych. Przy-

rzady poimiarowo-kontrolne, jak: mikromierz, czujnik, suwmiarka moduto-
wa, passametr, ptytki wzorcowe.

Zasady czytania S$rednio ztozonych rysunkéw technicznych cze$éi. Pod-
stawy ukladu pasowan i tolerancji. Podstawy technologii szlifowania kot
zebatych. Podstawowe zasady mocowania tarcz S$ciernych. Zasady moco-
wania kot zebatych na ustawionej szlifieurce. Zasady szlifowania zebo.w
'‘prostych i sikosnych kot zebatych walcowanych, w 9—10 klasie doktad-
nosci. Proste sposoby sprawdzania kot zebatych.



Powinien umiec:

Rozrézniaé wg symboli podstawowe rodzaje materiatow konstrukcyjnych.
Sporzadza¢ i stosowa¢ odpowiednie ptyny chlodzace, w zateznosci od ro-
dzaju obrabianego materiatu.

Obstugiwaé i konserwowac szlifierke do kot zebatych. Postugiwaé sie
podstawowymi rodzajami tarcz S$ciernych do sztifowania kot zebatych. Po-
stugiwaé sie przyrzadami i pomocami warsztatowymi do mocowania czesci.

Postugiwaé sie przyrzadami pomiaroiwo-kontrolnymi, jak: mikromierz, czuj-
nik, suwmiarka modutowa, passametr, ptytki wzorcowe.

Czyta¢ S$rednio ztozone rysunki techniczne czesci. Mocowac¢ i diamento-
wac pod nadzorem — tarcze S$cierne. Mocowaé¢ kota zebate do szlifowa-
nia na ustawionej szlifierce — zebow prostych lub skosnych k&l zeba-
tych walcowych, w 9—iO klasie doktadnosci.

Przyktady robdét:

1. Szlifowanie na ustawionej szlifierce — zebow prostych lub skos-
nych kot zebatych walcowych, w 9—10 klasie doktadnosci.

SZLIFIERZ KOt ZEBATYCH — kat. 5

Powinien zna¢:

R dzaje i wtasnosci technologiczne materiatbw konstrukcyjnych, obrabia-
,rh na obstugiwanych szlifierkach do kol zebatych.

"~7 sadv dzialania, obstugi i konserwacji podstawowych typéw szlifierek
rét zebatych oraz ich wyposazenia. Rodzaje tarcz S$ciernych i ich po-
tnod wzgledem ziarnistosci i twardosci oraz zasady ich doboru w za-

lezno¥%i 89 obLianeoo materialu i wymaganej chropowatosci powierzchni

obrabianej jak: aparat do sprawdzania podziaiki.

~NT7lpntv oraz do badania kot zebatych na wspotprace.
"T ?dv czytania ztozonych rysunkoéw technicznych czesci. Zasady wyko-
Zasady prostych szkicow warsztatowych. Sposoby wymmrowa-
nrrttCunkow  konstrukcyjnych z uwzglednieniem oznaczania odchcylen od
jrztair geometrycznego obrabianych czesci. Zasady obliczania przekiadn.
ksztattu y parametrow skrawania w zaleznosci od obra-
w ‘'S matertalu wg instrukcji technologicznych. Sposoby mocowania Kol
Cvch o roznych bazach wyjsciowych. Zasady centrowania i mocowa-

f ktt zebatych wg czujnika. Zasady diamentowania tarcz $ciernych. Za-
nych koi e vy ~  szlifowania kot zebatych o zebach prostych

yf 7__8 klasie doktadnosci.



Powinien omie¢:

Obstugiwa¢ i konserwowaé ipodstawowe typy szlifierek do koét zebatych
z uwzglednieniem ekonomicznej ich eksploatacji. Dobiera¢ i stosowaé od-
powiednie rodzaije tarcz Sciernych w zaleznosci od obrabianego materiatu
oraz wymaganej chropowatosci obrabianej powierzchni. Postugiwac sie przy-
rzadami pomiarcwo-kontroLnymi, jak: aparat do sprawdzania podziatki,
ewolwenty oraz do badania kot zebatych na wspdtprace.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne czesci. Uzbrajaé i .ustawia¢ obstugi-
wiane szlifierici do ko6t zebatych. Diamentowac tarcze S$cierne. Mocowaé kota
zebate o roznych, trudnych do ustawienia bazach wyjsciowych z dokiadnym
wycentrowaniem wg czujnika. Szlifowa¢ zeby proste i skosne két zebatych,
w 7—8 klasie doktadnosci. Okresli¢ klase chropowatos$ci obrabianej po-
wierzchni przez poréwnanie z wzorcem.

Przyktady robét:

1. Szlifowanie zebow prostych lub sko$nych két zebatych walcowych,
w 7—8 klasie doktadnosci.

SZLIFIERZ KOt ZEBATYCH — Kkat. 6

Powinien znag:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne wszelkich materiatbw obrabianych na
szlifierkach do ko6t zebatych. Wpityw obrobki cieplnej na witasnosci techno-
logiczne obrabianych metali.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji ro6znych typéw
i wielkosci szlifierek do k&t zebatych oraz ich wyposazenia. Symbolike
i wlasciwosca stosowanych tarcz $ciernych. Wszelkie narzedzia i przyrzady
pomiarowio-kontrolne uzywane przy pomiarach ko6t zebatych. Tablice pomoc-
nicze uzywane przy pomiarach két zebatych.

Zasady czytania bardzo ztozonych rysunkéw technicznych czeséci. Pod-
stawy trygonometrii. Zasady ustalania technoolgicznej kolejnosci zabiegéw
dla operacji wielozabiegowych szlifowania k&t zebatych w przypadkach
braku instrukcji technologicznych. Wpityw szybkosci skrawania na chro-
powatos¢ powierzchni obrabianej. Zasady samodzielnego uzbrajania i usta-
wiania szlifierek z obliczenliem i ustawieniem przektadni k6t zebatych. Za-
sady korekcji kot zebatych. Sposoby mocowania i wywazania tarcz S$cier-
nych. Zasady regulacji .pracy obstugiwanych szlifierek do kot zebatych
oraz usuwania drobnych usterek w czasie pracy. Zasady szlifowania zebow
prostych i skosnych ko6t zebatych, w 6—7 klasie doktadnosci.
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Powinien umiec:

Obstugiwaé¢ i konserwowaé szlifierki do koét zebatych roznych typow
i wielko$ci wraz z ich wyposazeniem. Dobiera¢ i stosowaé tarcze Scierne
z uwzglednieniem rodzaju materiatu, wigzania, grubo$ci i twardosci ziarna

Postugiwa¢ sie wszelkiego rodzaju przyrzadami pomiarowo-ikontrolnymi,
uzywanymd przy pomiarach kot zebatych. Postugiwac¢ sie tablicami pomoc-
niczymi przy pomiarach ikét zebatych.

Czyta¢ bardzo ztozone rysunki techniczne cze$ai. Wykonywac wiszelkie
obliczenia niezbedne przy ustawianiu, szlifowaniu i sprawdzaniu wykona-
nia két zebatych. Ustala¢ technologiczng kolejnos¢ zabiegéw szlifowania kot
zebatych z podaniem niezbednych pomocy warsztatowych oraz parametrow
skrawania w przypadkach braku instrukcji technologicznych. Samodzielnie
uzSraja¢ i ustawia¢ szlifierki do ko6t zebatych. Mocowaé i wywazac tarcze
Scierne. Regulowaé dziatanie obstugiwanych szlifierek do ko6t zebatych oraz
usuwaé drobne usterki powstate w czasie pracy. Szlifowa¢ zeby proste i skos-
ne kot zebatych w 5—6 klasie doktadnosci.

Przyktady robét:

1. Szlifowanie zebdw prostych lub skosnych k&t zebatych walcowych,
w 6—7 klasie doktadnosci.

2. Szlifowanie zebow w zebatkach w 7—10 klasie doktadnosci.

3. Szlifowanie zebow w kotach zebatych reduktora tylnego mostu pojaz-
déw samochodowych.

SZLIFIERZ KOt ZEBATYCH kat.7

Powinien znaé:

.- ,.V. *.lady dziatania, obslagi 1 konserwacji wszelkich ly.
pe?rw SSel d" k6l zebatych wraz z ich wypcsazenlem, l,cz-

“lo~Andzajr”o”bS TieplneT”oraz jej wplyw na obraWalno$¢ metali. Tech-
r . P obrébki skrawaniem wszelkiego rodzaju kol zebatych. Zasady uzbra-

" fr " laJa wszelkich iypcw 1 wielkosci sz.mezek do kol zebatych.

Sady ustawiania i mocowania ws.zelkiego rodzaju kol zebatych o roz-

L t,rndnvch do ustawienia bazach wyjscLOwych. Zasady szlifo-

nych, a v r,,owanych i wzorcowych két zebatych bardzo ztozonych,

wania ' specjalnych wymaganiach i przeznaczeniu. Warunki
o” W g

sady organteacji pracy zespotu roboczego.
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Powinien umie¢:

Obstugiwaé i ikonserwowac¢ wszelkie typy i wielkosci szlifierek do Kkai
zebatych wraz z wyposazeniem witgcznie ze szlifierkami unikalnymi.

Uzbraja¢ i ustawia¢ wsizelkie typy i wielkos$ci szliifierek do kot zebatych.
Ust-awiia¢ i mocowac¢ wszelkiego rodzaju kota .zebate o rdéznych, bardzo zto-
zonych i trudnych do ustawienia bazach wyjsciowych. Szlifowa¢ zeby ko-
rygowane i wzorcowe kot zebatych bardzo ztozo'nych i odpowiiedzialnych,
o .specjalnych wymaganiach .i przeznaczeiniu. Sprawdzi¢ jako$¢ wykonania
wszelkiego rodzaju kot zebatych po obrdbce szlifierskiej zgodnie z warun-
kami technicznymi wykonania i odbioru rob6t. Organizowaé prace zespotu
roboczego.

Przyktady robot:

1. Szlifowanie nozy F6llows'a i widirkownikow.

2. Szlifowanie duzych kot zebatych specjalnego przeznaczenia w produkcji
jednostkowej i prototypowej jak rtp.; do przektadni gtéownych na ze-
stawach kotowych lokomiotyw.

3. Szlifowanie kot .zebatych o zebach korygowanych.

4. Szlifowanie kot zebatych wzoraowych w 5—6 klasie doktadnos$ci, jak
np. do stanowiska badania két zebatych wykonywanych metodg Klin-
gelnberka.

5. Szlifowanie ze.bow prostych tub sikosnych kot zebatych walcowych,
w 5—6 klasie doktadno$ci.

SZLIFIERZ KOL ZEBATYCH — Kkat. 8
Powinien zna¢:

Technologie obrébki két zebatych 0 specjalnych, podwyzszonych Wyma-
ganiach jakosSciowych. Sposoby pomiaru k&t zebatych o podwyzszonych
wymaganiach jakosciowych, a szczeg6lnie ksztattu ewolwenty, linii zeba
i podziatki.

Powinien umieé:

Ustawia¢ unfealne o,brablarki do szlifowania doktadnych ko6t zebatych
0 specjalnym przeznaczeniu.

Ustawia¢, moioowaé i obrabia¢ kota zebate i zebatki o podwyzszonych
wymaganiach doktadnosci. Obra.bia¢ doktadne kota zebate prototy,pow,e przy



niepetnym opizyrzagdowaniu. Mierzy¢ ddkladnie kola zebate na ewolwento-
mierzu oraz specjalnych przyrzadach do pomiaru podziatki

i wspotpracy
obustronnej. Kierowac'pracami zespotu roboczego.

Odpowiada za:

Precyzje wykonania i mozliwosci uszkodzenia lub zniszczenia bardzo ko-
sztownych, pracochtannych Ilub materialochlonnych cze$ci maszyn i

urza-
dzen oraz za prace zespotu roboczego.

Przyktady robét:

1. Szlifowanie kot zebatych wzorcowych w 4-5 klasie doktadnosci i 9 kla-

sile chropowatosci.

2 Szlifowanie wzorcowych ko6t zebatych

stozkowych o zebach prostych
flukowych

z zachowaniem specjalnych warunkéw odbioru na wspdl-

3. Szlifowanie k6t zebatych o korekcji ciaggtej ponizej 5 doktad-
4 $AFswanie .zebatek wzorcowych.
Szlifowanie nozy Fellows'a - wykanraakow.

Llifowanie bardzo duzych, odpowiedzialnych i kosztownych két zeba-
tych w produkcji prototypowej.

SZLIFIERZ-OSTRZARZ — kat. 3

Powinien znaé:

Rodzaje i oznaczenia podstawowych materiatéw t.
nych narzedzi. Rodzaje stosowanych ptynéw chlodzacych™ ‘A ~keyjnych ostrzo

Zasady obstugi i konserwacji szlifiereik tarcz '

ostrzenia narzedzi_ na  stanowisku rol oczlynw
rypraviani. tulejKi. Przyrzady pomiarowo-kontroln

™M Manych do
ndomieiz, szablony, sprawdziany nastalwne

‘Ghiierz, promie-
1

N
ka

Zasady czytania instrukcji technologicznych

i, Zasady oznaczania na.rysunkach klas . .
gﬂiy ? sp)(l)soby mocowamayostrzonyclh n j . “""zenia narza.

0 .,czach Sciernych. Zaa.dyTsSen, f®"
nalawlonaj azl«l,,ca. A

Jy



Powinien umiec:

Przygotowaé ptyn chiodzacy stosowany przy ostrzeniu narzedzi. Obstugi-
wac¢ i konserwowac szlifierke do ostrzenia wiertet i nozy tokarskich. Po-
stugiwac¢ sie oprawkami i tulejkami zaciskowymi, mocujgcymii narzedzia do
ostrzenia. Postugiwaé sie przyrzadami pomfarowo-kontrolnymi, jak: szablo-
ny i sprawdziany nastawne.

Czyta¢ instrukcje technologiczne w zakresie ostrzenia narzedzi. Mocowaé
(proste narzedzia do ostrzenia na szlifierkach do wiertet tub nozy tokarskich.
Ostrzy¢ — pod nadzorem — proste narzedzia na ustawionej szlifierce.

Przyktady robot:

Wykonuje pod nadzorem, na ustawionej szlifierce.

1. Ostrzenie wiertet, rozwiiertakow cylindrycznych i stozkowych.
2. Ostrzenie przecinakéw S$lusarskich.

3. Ostrzenie zgrubne nozy tokarskich.

4. Ostrzenie zgrubne nozy do mechanicznych strugarek stolarskich.

SZLIFIERZ-OSTRZARZ — kat. 4
Powinien zna¢:

Symbolike i podstawowe wtasnosci technologiczne materiatdéw konstruk-
cyjnych i narzedziowych. Wiasnosci i zastosowanie ptynow chtodzacych.

Zasady obstugi i konseirwacji podstawowych typow szlifierek do ostrze-
nia narzedzi. Oznaczenia i zastosowanie podstawowych rodzajéw Sciernic,
uzywanych do ostrzenia narzedzi. Rodzaje i zastosowanie urzadzen mocu-
jacych narzedzia do ostrzenia. Przyrzady pomiarowo-ikontrolne jak: mikro-
miarz, czujnik.

Podstawy uktadu pasowan i tolerancji. Podstawy technologii robot szli-
fierskich w zakresie ostrzenia narzedzi. Geometrie¢ ostrza narzedzi, jak: nozy
tokarskich, wiertet, frez6w itp. Zasady ustawiania szlifierki do ostrzenia na-
rzedzi. Zasady mocowania tarcz $ciernych. Zasady i sposoby mocowania
narzedzi ostrzonych na stanowisku roboczym. Zasady ostrzenia narzedzi
prostej konstrukcji.

Powinien umie¢:

Obstugiwa¢ i konserwowaé szlifierki podstawowych typow, do ostrzenia
narzedzi. P.ostugiwaé sie podstawowymi rodzajami S$ciernic, uzywanych do
ostrzenia narzedzi. Postugiwaé sie przyrzadami mocujagcymi narzedzia do

7 — Taryfikator Cz. |



ostrzenia. Postugiwaé sie przyrzagdami pomiarowo-kontrolnymi, jak: mikro-
mierzem, czujnikiem.

Ustawia¢ — pod nadzorem — obrabiarke do ostrzenia narzedzi. Mocowac
tarcze $cierne. Mocowac narzedzia do ostrzenia w przyrzadach i oprawkach,
uzywanych na stanowisku roboczym. Wykonywa¢ ostrzenie narzedzi pro-
stej konstruckji, jak: noze tokarskie, gwintowniki, frezy walcowe trzpienio-
we, tarczowe o0 prostym uzebieniu.

Przyktady robét:

1. Ostrzenie na gotowo nozy tokarskich o prostych ksztattach.

2. Opuszczanie fazy na S$rednicy przy ostrzeniu frezéw trzpieniowych.

3. Zabielanie powierzchni natarcia narzedzi cylindrycznych o prostym
uzepiieniu, jak: frezy walcowe, trzpieniowe i tarczowe.

4. Ostrzenie na gotowo niozy do mechanicznych strugarek do drewna.

5. Ostrzenie diut do obrobki drewna.

6. Ostrzenie narzedzi ,czarnych", jak: przecinaki, nozyce, obcegi.

7. Szlifowanie kanatkow odpowietrzajgcych w sprawdzianach ttoczkowych.

8. Szlifowanie powierzchni natarcia gwintownikdw recznych.

9. Wstepne ostrzenie nozy do strugoéw stolarskich.

SZLIFIERZ-OSTRZARZ — Kkat. 5

Powinien znaé:

Rodzaje i podstawowe wtasnosci technologiczne materiatow konstrukcyj.
nych i narzedziowych.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji podstawowych typow szlifiereje®
do ostrzenia narzedzi oraz ich wyposazenia. Rodzaje tarcz S$ciernych, uzy.
wanych do ostrzenia narzedzi, ich podziat pod wzgledem Ziarnistosci i twar-
dosci, symbole oraz zasady ich doboru w zaleznosci od obrabianego ma-
teriatu. Wszelkiego rodzaju przyrzady pomiarowo-kontrolne, ich symbole
oraz sposoby postugiwania sie, przechowywania i konserwacj'l.

Zasady czytania rysunkéw technicznych. Zasady wykonywania odrecz-
nie prostych szkicow warsztatowych. Sposoby wymiarowania rysunkéw kon-
strukcyjnych z uwzglednieniem oznaczania odchylen od ksztattu geometrycz-
nego obrabianych narzedzi. Zasady diamentowania tarcz S$ciernych. Zasady
uzbrajania i ustawiania szUfierek do ostrzenia narzedzi. Podstawy obrobki
wiorowej w zakresie ostrzenia narzedzi. Zasady ostrzenia narzedzi ze stali
szybkotnacej, narzedziowej i weglikow spiekanych.



Powinien umieé¢:

Obstugiwaé¢ i konserwowaé podstawowe typy szlifierek do ostrzenia na-
rzedzi wraz z ich wyposazeniem. Dobiera¢ a stosowaé¢ odpowiednie rodzaje
tarcz Sciernych w zalezno$ci od rodzaju materiatu ostrzonego narzedzia.
Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymii, jak: plytki wzorcowe,
passametT itip.

Czyta¢ rysunki techniczne. Wykonywa¢ odrecznie proste szkice warszta-
towe. Uzbraja¢ i ustawia¢ obstugiwane szlifierki do ostrzenia narzedzi. Dia-
mentowac tarcze Scierne. Ostrzy¢é narzedzia ze stali szybkotngcej, narze-
dziowej i weglikow spiekanych, jak: noze, gwintowniki, rozwiertaki, po-
gtebiacze, frezy, pity itp.

Przyktady robot:

1. Szlifowanie powierzchni na obwodzie frezéw trzpieniowych.

2. Pogtebianie i szlifowanie powierzchni natarcia (ostrzenie pod zebem)
narzedziami cylindrycznymi, jak: rozwiertaki cylindryczne, frezy wal-
cowe, trzpieniowe, tarczowe o prostym uzebieniu.

Ostrzenie na gotowo narzedzi do drewna.

Ostrzenie pogtebiaczy cylindrycznych i stozkowych (z prowadzeniem)
Szlifowanie powierzchni natarcia frezoéw i linii Srubowej.

Zakonczenie koncow uzwojed w Slimakach i $rubach utwardzonych.
Ostrzenie nozy krazkowych.

Ostrzenie na gotowo nozy tokarskich, dlutowniczych oraz ksztattowych
wycinakow $lusarskich.

® N o s

SZLIFIERZ-OSTRZARZ — kat. 6
Powinien znaé:

Rodzaje ,i wtasnosci technologiczne wszelkich stali narzedziowych, obra-
bianych na stanowisku roboczym. Wplyw obrébki cieplnej na wtasnosci
materiatow.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji réznych typéw i wielkosSci szli-
fierek do ostrzenia narzedzi oraz ich, wyposazenia. Rodzaje i zastosowanie
szablonéw do sprawdzanda profilow i katéw ostrzonych narzedzi.

Zasady ustalania technologicznej kolejnosci zabiegéw dla wielozabiego-
wych operacji ostrzenia narzedzi w przypadku braku instrukcji technolo-
gicznych. Zasady uzbrajania i ustawiania wszelkiego rodzaj.u szlifierek —
ostrzalek. Sposoby wywazania tarcz S$ciernych. Sposoby diamentowania wie-
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loprofilowych tarcz $ciernych. Zasady doboru tarcz $ciernych pod wzgledem

rodzaju materiatu, wigzania, grubosci i twardosci ziarna. W ptyw geometrii
eostrza narzedzi na doktadnos¢ obrébki i chrcipowato$¢ powierzchni obrabia-
nego materiatu. Zasady ostrzenia narzedzi specjalnych. Podziat i zasady

budowy narzedzi skrawajacych. Sposoby sprawdzania wykonanych robot.

Powinien umieé.

Obstugiwa¢ i konserwiowaé¢ rézne typy szlifierek do ostrzenia narzedzi.
Postugiwaé sie samodzielnie diamentem do diamentowania tarcz $ciernych.

Postugiwaé sie wszelkiego rodzaju tarczami S$ciernymi i pomocami war-
sztatowymi oraz szablonami do sprawdzania profilow i katéw ostrzonych
narzedzi.

Okres$li¢ technologiczng kolejno$¢ zabiegéw ostrzenia narzedzi w opera-
cjach wielozahiegofwych z doborem odpowiednich tarcz $ciernych w przy-
padkach braku instrukcji technologicznych. Zaktadaé, mocowaé¢ i wywazac
wszelkiego rodzaju tarcze S$cierne. Dobiera¢ odpowiednie tarcze $cierne pod
wzgledem rodzaju materiatu, wigzania, grubosci i twardosci ziarna. Samo-
dzielnie uzbraja¢ i ustawia¢ roznego rodzaju szlifienki — ostrzatki. Zapra-
wia¢ i profilowa¢ dowolne ksztatty w tarczach szlifierskich. Ostrzy¢ na-
rzedzia specjalne oraz 'Czota stempli do wyknojnikéw. Sprawdzac¢ jakos$é wy-
konania robot.

Przyktady robot:

1 Ostrzenie powierzchni natarcia gwintownikdéw maszynowych o kanatach
prostych.

Ostrzenie frezéw trzpieniowych o $rednicy powyzej 10 mm.

3. Szlifowanie czesci skrawajacej (nafcroju) na gwintownikach recznych
i maszynowych o kanatach prostych.

4. Ostrzenie rozwiertakéw cyliridrycznych — doclnanie zewnetrzne do nit-
ki (tysinki) do 0,1—0,5 mm,
Ostrzenie powierzchni natarcia (pod zebem) narzyneOc okragtych.
Nacinanie nowych zebow na pitach tarczowych.

7. Szlifowanie .powierzchni natarcia frezow Slimakowych (modut 0,5—7)
na automatach.

8. Wykonywanie docie¢ w tulejach zaciskowych (rozcinanie czesSci spre-
zynujacych).

9. Ostrzenie gwintownikéw do kalibrowania narzynek.

10. Ostrzenie pit segmentowych.
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SZLIFIERZ-OSTRZARZ — Kkat. 7

Powinien znag;

Charakterystyike, zasady dziataiiia, obstugi i konserwacji roznych typow
i wielkos$ci szlifierek do ostrzenia narzedzi wraz z ich wyposazeniem,
stosowanie miikroskopn wamsztatowego.

Zasady wykonywania obliczed niiezbednych przy szlifowaniu i ostrzeniu
narzedzi. Technologie ztozonych i wielozabiegowych .operacji sz i owania
i ostrzenia r6znego rodzaju narzedzi. Zasady stosowania, moco™A ania i
wazania wszelkiego rodzaju tarcz $ciernych. Zasady mocowania i s ®
nia czes$ci tatwo odfcsztatcalnych. Zasady ostrzenia wg rysun
blonbw — narzedzi oraz czesSci tngcych przyrzadéw o ztozonyc sz
i roznych .profilach z pomiarem wykonania operacji przy
®kopu warsztatowego. Warunki techniczne wykonania i odbioru ro o.

Powinien umieé:

Obstugiwaé i konserwowaé rozne typy szlifierek do ™
nia narzedzi wraz z ich wyposazeniem. Postugiwaé sie mt
sztartowym iprzy pomiaracli wykonywanych rPbot. N b'ego
Ustala¢ technologiczng kolejno$¢ zabiegéw dla aoborem
wych operacl, osJeM . a.r*da, w P-od»*c). "tw L fw -
pomocy warsztatowych i parametrow skrawania. i sktadowac
kie typy i Wielkosci szliifierdk do ostrzenia rodzaju tarcze
czeSci tatwo odk$ztatcalne. Mocowac i wywaza¢ wszeje g A
szlifierskie. Dokonywaé niezbednych obliczen przy »-hlonéw — narzedzia
Ci tnacych przyrzadow. Ostrzyc-wg mi-

oraz czesci tngce przyrzadow o roznych profilach
kroskopem warsztatowym.

Przyktady robdt:

Ostrzenie frezow tarczowych-scinowych.

Ostrzenie frezéw walcowych i walcowo-czotowych.

Szlifowanie na gotoiwo (z petnego) kanatéw na matych gwintownikach.
Ostrzenie frezéw katowych-ksztattowych.

Ostrzenie wszelkiego rodzaju nozy do gwintu.

Ostrzenie nozy Fellows'a do nacinania két zebatych.

Ostrzanie powierzchni natarcia (pod zebem) na stalke i czujnik fre-
z6w Slimakowych o module 0,5—7.

NOoO oA WD
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8. Ostrzenie kanatéow po linii $Srubowej z prowadzeniem na podporce (na
stalke) w gwintownikach powyzej M3.

9. Ostrzenie rozwiertak6w nastawnych.

10. Ostrzenie profilowych cz6t stempli mwyknojnikdw.

M. Szlifowanie czesci skrawajgcej (nakroju zeskoku) narzynek.

12. Ostrzenie powierzchni natarcia z prowadzeniem na podpo6rce (na stalke)
i czujnik frezéw krazkowych.

13. Ostrzenie frezow trzpieniowych o $rednicy ponizej 10 mm.

14. Ostrzenie ptytek skrawajgcych do gtowic frezerskich.

15. Ostrzenie frezow ksztattowych.

SZLIFIERZ-OSTRZARZ — kat. 8 o
Powinien zna¢:

Charakterystyke budowy, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszel-
kich typow szlifierek-ostrzatek wraz z ich wyposazeniem. Charakterystyke
i zastosowanie wszelkiego rodzaju tarcz $ciernych.

Technologie szlifowania i ostrzenia wszelkich narzedzi wraz z recznym
wykonczeniem zadanych profili wg rysunkéw lub szablonéw. Warunki tech-
niczne wykonania i odbioru robét w zakresie iszlifowanlia i ostrzenia na-
rzedzi. Zasady organizacji pracy zesjpolu roboczego.

Powinien umieé:

Obstugiwa¢ wszelkie typy i wielkosci szMfierek-ostrzatek. Dobieraé, wy-
waza¢ a mocowac wszelkiego rodzaju tarcze Scierne.

Dokonywac niezbednych przeliozen trygonometrycznych w procesie ostrze-
nia narzedzi. Ostrzy¢ i recznie wykancza¢ narzedzia i czesci o ztozonych
profilach wg rysurnkn lub szablonu. Ustala¢ kolejno$¢ zabiegéw dla wie-
lozabiagowych operacji ostrzenia i szMfokania narzedzi i cze$ci. Sprawdzic¢
jakos¢ wykonywanych robét zgodnie z warunkami techniicznymi wykonania
i .odbioru robdt. Organizowiac ipraice zespotu roboczego.

Odpowiada za:

Precyzje wykonania i mozliwosci uszkodzenia luib zniszczenia bardzo ko-
sztownych, praoochtonnyich lub materiatochlorunych wyrobéw.
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Przyktady robét:

1. Ostrzenie rozwiertakdw stozkowych.
2. Ostrzenie rozwiertakdw wielostoipraiowych.

3. Ostrzenie frezéw zataczanych, zwyklych wraz ze wstawianymi ptytka-
mi z wegliikébw spiekanych.

4. Ostrzenie frezow zespotowrych z utrzymaniem tolerancji rozstawienia.
5. Ostrzenie frezow $limakowych ze wstawianymi zebami.

6. Zak.onczenie nitek drobnoz*wojcfwych sprawdzianéw gwintowych, trzpie-
niowych i pierscieniowych.

7. Ostrzenie frezow katowych z zachowaniem promienia 1—7 mm.

8. Wykonywanie narzedzi do nacinania két zebatych stozkowych o zebach
lulkowych.

9. Ostrzenie na gotowio przeciggaczy o S$rednicy do 30 mm i diugosci po-
wyzej 650 mm.

10. Ostrzenie plytek tnacych w gtowicach frezarskich.

14. Ostrzenie i nacinanie tamaczy wiorow naprzemianlegtych na zebach
'pr.zeciggaczy i .przepychaczy.

SZLIFIERZ PLASZCZYZN — kat. 3
Powinien znad:

Stosowane oznaczenia podstawowych rodzajow materiatow konstrukcyj-
nych, jak. stal, zeliwo, metale niezelazne. Rodzaje ptynoéw chtodzacych, sto-
sowanych przy wykonywaniu robot szlifierskich.

Zasadi otelugi i konserwacji szlifierek do ptaszczyzn najprostszej kon-
strukcji. o zaje po stawowych pomocy warsztatowych, jak: pryzmy, pod-
stawki. Podstawowe rodzaje $ciernic. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak:
ﬁrzymiar, mwmiarka, katomierz, poziomice, mikromierz, sprawdziany szcze-
owe.

Zasady czytania prostych rysunkéw technicznych czesci i instrukcji tech-
no ogicznyc w za resie wykonywanych robo6t na stanowisku roboczym.
Sposo y oznaczania na rysunkach klas doktadnosci i chropowatosci. Elemen-
tarne po stawy o skrawaniu i parametrach skrawania metali. Sposoby mo-
cowania cze$ci' na stole elektromagnetycznym przy uzyciu pryzm i pod-
stawek. Zasady szlifowania zgrubnego czesci prostej konstrukcji, w ope-
racjach jednozabiegowych.
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Powinien, umiec:

Odroznia¢ wg oznaczeh podstawowe rodzaje materiatbw konstrukcyjnych,
jak: stal, zeliwo, metale niezelazne. Sporzadzi¢ ptyn chtodzacy, stosowany
przy wykonywaniu robot szlifierskich na szlifierkach do ptaszczyzn.

Obstugiwac i konserwowac szlifierki do .ptaszczyzn najprostszej konstrukcji.
Postugiwac¢ sie podstawowymi pomocami warsztatowymi, jak: pryzmy, pod-
stawki. Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak: przymiar*,
suwmiarka, ustawiony katomierz i mikromierz, sprawdziany szczekowe.

Czyta¢ proste rysunki techniczne czesci i instrukcje technologiczne. Moco-
waé—pod nadzorem—czesci sztywne na stole elaktroenergetyczinym przy
uzyciu pryzm i podstawek. Wykonywa¢ jednozabiegowe operacje szlifowania
zgrubnego na ustawionej szlifierce do ptaszczyzn, w 10—11 Kklasie do-
ktadnosci.

Przyktady robot:

Wykonuje na ustawionej szlifierce:

1 Szlifowanie ptaszczyzn cze$ci maszyn i przyrzadow w 10—11 klasie do-
ktadnosci.

2. Szlifowanie cz6t tulejek — pierscieni dystansowych na stole magnetycz-
nym, w 10—ill klasie doktadnosci.

3. Szlifowanie ptaszczyzn pierscieni tozysk tocznych o $rednicy do 200 mm
przed hartowaniem.

4. Szlifowanie rekojesci sprawdziandw pod znakowanie.

SZLIFIERZ PLASZCZYZN — kat. 4
Powinien znaé:

Symbolike i witasnosci technologiczne podstawowych materiatbw kon-
strukcyjnych. Najczesciej wystepujgce wady obrabianych materiatow. Wtas-
nosci i zastosowanie ptynéw chtodzacych.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji szlifierek do ptaszczyzn. Rodzaje
i zastosowanie przyrzadow i pomocy warsztatowych do mocowania czesci
obrabianych. Oznaczenia i zastosowanie podstawowych rodzajow $ciernic
uzywanych na stanowisku roboczym. Przyrzady .pomiarowo-kontrolne, jak:
czujnik, passametr, ptytki wzorcowe, wzorzec chropowatosci (gtadkosci), liniat
wiosowy.

Zasady czytania $rednio ztozonych rysunkdw technicznych cze$ci. Podsta-
wy uktadu pasowan i tolerancji. Podstawy technologii robot szlifierskich
w zakresie szlifowania ptaszczyzn. Zasady ustawiania obrabiarek do szlifo-
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Wania zgrubnego. Zasady mocowania tarcz $ciernych. Zasady mocowan'
czeSci sztywnych na stole elektromagnetycznym z zastosowaniem przyrzadéw
i pomocy warsztatowych. Zasady wykonywania prostych, jednoza legowyc

operacji szlifowania ptaszczyzn, w S—9 klasie doktadnosci. Zasa y sp
dzania i dokonywania pomiaréw przy uzyciu mikromierza, ,
ziomicy, w zakresie cze$ci obrabianych na stanowisku ro

okre$lania wzrokowo klasy chropowato$ci przez porédwnanie

Powinien umieé:

Rozr6znia¢ — wg symboli — podstawowe materiaty p/aszczyzn
zeliwo, metale niezelazne. Stosowal przy J "«,fcfL te.
odpowiednie ptyny chtodzace, w zaleznosci od rodzaju obrgb,anyc
riatdw. p™

Obstugiwaé i konserwowac podstawowe typy szlifierek A czesci
stugiwaé sie przyrzadami i pomocami warsztatowynii ° A uzywanymi
obrabianych.

Postugiwaé sie podstawowymi rodzajami ,boczym. Po-
do szlifowania ptasLyzn czesci obrabianych na stanowisku roboczy

stugiwac¢ sie mikromierzem, katomierzem i poziomicg. ) o

o ) ] . . ¢ri Ustawia¢ samodzielnie

Czyta¢ $rednio ztozone rysunki techniczne cze . samodzielnie
szlifierke do ptaszczyzn do szlifowania zgrubnego.

g Scierne. Wy-
czesSci sztywne na stole elektromagnetycznym. w 8—9 Kkla-
konywac proste operacje jednozabiegowe szlifowania roboczym.

Sie doktadnos$ci. Sprawdzi¢ operacje

Doikona¢ samodzielnie po™miaru przy uzyciu m ¢ g./yierzchni przez
ziomicy. Okresli¢ wzrokowo klase chropowato$ci obrabianej p

katomierza, po-

poréwnanie z wzorcem.

Przyktady robét:

1 Szlifowanie ptaszczyzn w ptytkach, pierscieniach, podktadkach, wpus-
tach, w 8—9 klasie doktadnosci.

Szlifowanie czo6t rolek, sprawdzianéw pierScieniowych, pierScieni tozys-
kowych, mato wrazliwych na odksztatcenia, w 8—9 klasie doktadnosci.
Zabielanie i szlifowanie podstaw przyrzadéw i ptyt tnacych.

Szlifowanie powierzchni bazowych w czesciach przyrzadéw i maszyn.

Zabielanie ptaszczyzn sprawdzianow.

o o & W

Szlifowanie czota stempli po osadzeniu w plycie z zachowaniem prosto-
padtosci.
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SZLIFIERZ PLASZCZYZN — kat. 5
Powinien znac:

Rodzaje i witasnosci technologiczne materiatbw konstrukcyjnych.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji podstawowych
typow szlifierek do ptaszczyzn oraz ich wyposazenia. Rodzaje tarcz S$ciernych,
uzywanych do szlifowania ptaszczyzn, ich podziat pod wzgledem ziarnistosci
i twardosSci, symbole oraz zasady doboru w zaleznosci od obrabianego ma-
teriatlu i wymaganej chropowatosci powierzchni obrabianej. Wszelkiego ro-
dzaju przyrzady pomiarowo-kontrolne, ich symbole oraz sposoby postugiwa-
nia sie, przechowywania i konserwacji.

Zasady ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Zasady wykonywania od-
recznie prostych szkicdw warsztatowych czesci. Sposoby wymiarowania ry-
sunkéw konstrukcyjnych z uwzglednieniem oznaczania odchylen od ksztattu
geometrycznego obrabianych czesci. Zasady diamentowania tarcz S$ciernych.
Zasady uzbrajania i ustawiania szlifierek do ptaszczyzn, z uwzglednieniem ra-.
cjonalnego wykorzystania powierzchni stotu szlifierskiego oraz szlifowania
ptaszczyzn pod katem. Podstawy obrobki wiérowej w zakresie szlifowania
ptaszczyzn. Zasady diamentowania i profilowania tarcz $ciernych. Zasady
wykonywania robot szlifierskich w 7—10 klasie doktadnos$ci. Zasady spraw-
dzania wykonania operacji przy uzyciu czujnika, sinu$nicy, passametru, pty-
tek wzorcowych, liniatu wtosowego.

Powinien umieé:

Obstugiwac i konserwowac podstawowe typy szlifierek do ptaszczyzn wraz
z ich wyposazeniem oraz uwzglednieniem witasciwej — ekonomicznej ekplo-
atacji. Dobiera¢ i stosowa¢ odpowiednie rodzaje tarcz S$ciernych w zalez-
nosci od rodzaju obrabianego materiatu oraz wymaganej chropowatos$ci po-

szlifowanej. Postugiwac¢ sie, przechowywac¢ i konserwowaé przy-

wierzchni
ptytki wzor-

rzady pomiarowo-kontrolne, jak: czujnik, sinu$mica, passametr,
cowe, lirual wtosowy.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne czesci. Wykonywaé odrecznie proste
szkice warsztatowe czesci. Uzbraja¢ i ustawiac szlifierki do ptaszczyzn z ra-
cjonalnym wykorzystaniem powierzchni stotu oraz z uwzglednieniem szlifo-
wania ptaszczyzn pod katem. Diamentowaé tarcze $cierne. Wykonywaé ro-
boty szlifierskie w 7m 10 klasie doktadno$ci. Sprawdzi¢ jako$¢ wykonania
operacji na stanowisku roboczym.

Przyktady robot;

1 Szlifowanie na gotowo w 7—8 klasie doktadnosci ptaszczyzn szaiblonéw
o wymiarach powyzej 150x 150 mm, z zachowaniem réwnolegtosci.

2. Szlifowanie rowkéw przelotowych i wyje¢ prostych, w 8 9 klasie do-
ktadnosci.
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3. Szlifowanie klinéw wpustowych, wktadek i krétkich listew z zachowa-
niem réwnolegtosci i prostopadtosci, w 7—8 klasie doktadnosci.

4. Szlifowanie ptaszczyzn pierscieni tozysk tocznych wrazliwych na od-
ksztatcenia po hartowaniu, w 7—=8 klasie doktadnosci.

5. Szlifowanie ptaszczyzn korbowodéw parowozowych, w 8 9 klasie d.,
ktadnosci.

6. Szlifowanie pierscieni ustawczych, selekcyjnych w 9 ilO klasie doktad-
nosci z zachowaniem rownolegtosci w granicach do 0,02 mm.

7. Szlifowanie matryc i stempli wykrojnikéw po hartowaniu, w 7 8 klas.e
doktadnosci.

8. Szlifowanie ptaszczyzn nozy wymiennych do gtowic frezerskich.

9. Szlifowanie ptaszczyzn kot zebatych w 7—8 klasie doktadnosci, z za-
chowaniem réwnolegtosci i prostopadtosci.

10. Szlifowanie wielowpustow przelotowych na watkach sztywnych w 9 10

klasie doktadnosci i 8 klasie chropowatosci.

SZLIFIERZ PLASZCZYZN — Kkat. 6

Powinien znaé:

Rodzaje i witasnosci technologiczne wszelkiego rodzaju materiatow kon-
strukcyjnych obrabianych na szlifierkach do ptaszczyzn. Wyptyw obrobki
cieplnej na wtasnosci technologiczne obrabianych materiatow.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji rdznych typow
i wielkosci szlifierek do ptaszczyzn wraz z ich wyposazeniem.

Zasady czytania bardzo ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Podstawy
trygonometrii. Zasady ustalania technologicznej kolejnosci zabiegow dla ope-
racji wielozabiegowych, wykonywanych na szlifierkach do ptaszczyzn w przy-
padkach braku instrukcji technologicznych. Zasady uzbrajania i ustawiania
roznego rodzaju szlifierek do ptaszczyzn. Sposoby mocowania i wywaza-
nia tarcz Sciernych. Sposoby diamentowania profilowych tarcz S$ciernych.
Zasady doboru tarcz Sciernych pod wzgledem materiatu, wigzania, grubosci
i twardos$ci ziarna. Zasady szlifowania w oiperacjach wielozabiegowych pta-
szczyzn czeSci o diugosci do 1000 mm, w 6—8 'klasie doktadnosci. Zasady
szlifowania wielowypustow na watkach sztywnych i wiotkich, w 7—10 klasie

doktadnosci i 8—9 klasie chropowatosci. Sposoby sprawdzania wykonywa-
nych robét.

Powinien umieé:

Obstugiwaé i konserwowaé rozne typy szlifierek do ptaszczyzn. Postu-
giwaé sie samodzielnie diamentem do diamentowania i profilowania tarcz
Sciernych. Postugiwac¢ sie wszelkiego rodzaju tarczami $ciernymi, pomocami
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warsztatowymi oraz przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, uzywanymi przy
szlifowaniu ptaszczyzn.

Czyta¢ bardzo ztozone rysunki techniczne czesci. Okresli¢ technologiczng
kolejnos¢é zabiegdw szlifowania ptaszczyzn w operacjach wielozabiegowycn,
z doborem odpowiednich narzedzi (tarcz $ciernych), pomocy warsztatowych
oraz parametrow skrawania w przypadku braku instrukcji technologicznych.
Zaktadaé, mocowa¢ i wywaza¢ wszelkiego rodzaju tarcze $cierne. Dobieraé
odpowiednie tarcze S$cierne pcd wzgledem rodzaju materiatu, wigzania, gru-
bosci i twardosci ziarna. Samodzielnie uzbraja¢ i ustawiaé réznego rodzaju
szlifierki do ptaszczyzn. Diamentowaé i profilowac tarcze S$cierne ksztattowe.
Mocowa¢ cze$ci wrazliwe na odksztatcenia. Wykonywaé wielozabiegowe
operacje szlifierskie, w 6—8 klasie doktadnos$ci, przy szlifowaniu ptaszczyzn
czesci o dtugosci do IOCOmm, z utrzymaniem réwnolegtosci i prostopadtosci.
Szlifowa¢, wielowypusty na watkach sztywnych i wiotkich w 7—10 klasie
doktadnosci i 8—9 klasie chropowatosci. Sprawdzi¢ jako$¢ wykonania robot
na stanowisku roboczym.

Przyktady robot:

1 Szlifowanie czesci o ptaszczyznach katowych w 6—7 klasie doktadnosci.
2. Szlifowanie rowkow nieprzelotowych w 6—7 klasie doktadnosci z za-
chowaniem kata 90“
3. Szlifowanie klinéw zbieznych w 6—7 klasie doktadnosci.
4. Szlifowanie wiotkich listew szablonowych w 6—7 klasie doktadnosci,
jak: listwy do pomiaréw krzyzowych ostojnic lokomotyw.

Szlifov/anie ptaszczyzn nozy gilotynowych.

Szlifowanie matryc, stempli i tlocznikow ksztattowych po hartowaniu,
w 7—38 klasie doktadnosci.

7. Szlifowanie — po hartowaniu — cz6t sprawdziané6w wrazliwych na od-
ksztatcenia, z zachowaniem prostopadto$ci do osi gwintu, w 6—7 klasie
doktadnosci.

8. Szlifowanie dwoéch s$rodkowych wybran zamka w korbowodach silnika
wysokopreznego, w 10—<l1 klasie doktadnosci.

9. Szlifowanie na gotowo ptaszczyzn czotowych .pierscieni ttokowych.

10. Szlifowanie kwadratow na walkach z utrzymaniem prostopadtosci i row-
nolegtosci w stosunku do osi.

11. Szlifowanie katdw sprawdzianéw i przyrzadow kontrolnych.

12. Szlifowanie na gotowo ptaszczyzn ptytek sprzegtowych w 6—8 Kklasie
doktadnosci, z zachowaniem rédwnolegtosci.

13. Szlifowanie plaszczyzn gtowic silnikow spalinowych w Q—7 klasie do-
ktadnosci, w produkcji naprawczej.
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14. Szlifowanie wielowypustow na watkach sztywnych, w 7—9 klasie do-
ktadnosci i 9 klasie chropowatosci.

15. Szlifowianie w.ielowypns'tow w watkach wiotkich, w 9—10 klasfe doktad-

dnosci i 8 klasie chropowatosci.

16. Szlifowanie ptaszczyzn pokryw skrzynek i korpusow urzadzen sygna-

lizacji kolejowej, kopalnianej i ulicznej — podlegajacych odbiorowi na
szczelnoscé.
17. Szlifowanie wielowypustéw na watkach sztywnych wielostopniowych,
w 9—'10 klasie doktadnosci i 8 klasie chropowatosci.

SZLIFIERZ PLASZCZYZN — Kkat. 7

Powinien znad:

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji
i wielkosci szlifierek do ptaszczyzn wraz z ich wyposazeniem,
zasady obstugi mikroskopu.

Zasady dokonywania niezbednych obliczen przy

0.pe-
i sprawdzaniu szlifowanych ptaszczyzn. Technologie wie oza i
racji szlifowania ptaszczyzn. Wplyw szybkosci skrawania il
obrabiane. Zasady mocowania i sktadowania czesci ® odksztatcal-
Zasady szlifowania ptaszczyzn czes$ci jednowymiarowyc nNoAA
nych Lub wielowymiarowych, sztywnych o robot szli-
klasie doktadnosci. Warunki

techniczne wykonania i
fierskich.

Powinien umieé:

Obstugiwaé i konserwowac¢ wszelkie typy i wielkosci szlifierek do pta-

szczyzn wraz z ich wyposazeniem. Postugiwaé sie wszelkiego rodzaju tarcza-
mi Sciernymi w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu, zastosowanych
parametrow skrawania i wymagan jakosciowych wykonania robét.

Dokonywaé¢ obliczen niezbednych przy ustawianiu, obrébce i sprawdzaniu
szlifowanych ptaszczyzn. Mocowac¢ i sktadowaé czesci tatwo odksztatcalne.
Szlifowaé¢ plaszczyzny czesci jcdnowymiiarowe, tatwo odksztatcalne lub wie-
lowymiarowe — sztywne o dtugosci ponad 1000 mm, w 6—7 klasie do-

ktadnosci. Szlifowa¢ wielowypusty w 6—9 klaiSie doktadnosci i 9—10 klasie
chropowatosci.
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Przyktady robot:

1 Szlifowanie wielowypustow na walkach sztywnych w 6-—7 klasie do-
ktadnos$ci i 9—10 klasie chropowatosci.

2. Szlifowanie wielo'wy|pustow na walkach wiolkich, w 7—9 klasie doktad-
nosci i 9 klasie chropowatosci, jak np.. napedowe waty gtéwne loko-
motyw spalinowych.

3. Szlifowanie wielowypustow na watkach sztywnych o przesunigtych
osiach, w 7—9 klasie doktadnosci i 9 klasie chropowatosci, jak np.:
waty skrzyn biegow silnikéw spalinowych.

Szlifowanie na gotowo Siprawdzianéw katowych.

5. Szlifowanie prowadnic wierzchnich i spodnich san suportowych, w 6—7
klasie doktadnosci, z utrzymaniem wymiaréw na krzyz z doktadnoscia
do £ 0,01 na catej dtugosci.

6. Szlifowanie ptaszczyzn podziatu pétpanewek oporowych, gtéwnych i kor-
bowodowych silnikéw spalinowych w S—7 klasie doktadnosci .i 8—10
klasie chroipowato$ci, przy zachowaniu réwnolegtosci do osi potpanewek,
maksymalnie do 0011 mm.

7. Szlifowanie kanatéw pod kamienie $lizgowe w diugich wiotkich walkach,
jak np.: jarzma stawtdla parowozu.

8. Szlifowanie na gotowo pryzm ustawczych pod korpusy silnikow spali-
nowych, w 5—6 klasie doktadnosci.

9. Szlifowanie ptaszczyzn w 5—6 klasie doktadnosci pod dowolnymi ka-
tami wzajemnie od siebie zaleznymi w produkcji jednostkowej.

SZLIFIERZ PLASZCZYZN — kat. 8

Powinien znaé:

Budowe i zasady dziatania wszelkiego rodzaju przyrzadéw pomiarowo-
kontrolnych wiacznie z mikroskopem, uzywanych do, sprawdzania robot wy-
konywanych w zakresie szlifowania ptaszczyzn.

Rodzaje obrébki cieplnej i jej wptyw na obrabialnos¢ materiatow. Zasady
i sposoby ustalania baz wyjsciowych przy obrébce, mocowaniu i sprawdza-
niu wielozabiegowych operacji, wykonywanych na cze$ciach' profilowych
0 powigzanych wymiarach i w najwyzszych klasach doktadnos$ci. Zasady
szlifowania ptaszczyzn czesci tatwo odksztatcalnych, wielowymiarowych i pro-
filowych w 5—7 klasie doktadnosci i w 9—(11 klasie chropowato$ci. Zasady
organizacji .pracy zespotu roboczegio.



Powinien umie¢:

Postugiwaé¢ sie wszelkiego rodzaju przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi.
Okres$li¢c wptyw obrédbki cieplnej na obrabialno$§¢ materiatéw. Do onac

niezbednych przy wykonywaniu,
niu szlifowanych ptaszczyzn.

wszelkich obliczen mocowaniu

Ustala¢ bazy wyjSciowe przy
waniu i sprawdzaniu wielozabiegowych operacji, wytkonywanyc LA
profilowych o powigzanych wymiarach w najwyzszych asac

Szlifowaé¢ na szlifierkach do ptaszczyzn cze$ci tatwo

72'®"' /\/\/\i
miarowe i profilowe w 5— 7 klasie

doktadnoséci i 9—'M klasie ¢ P

Organizowaé¢ prace zespotu roboczego.

Odpowiada za;

m Precyzja wykonania i mozliwo$¢ zniszczenia lub

uszkodzenia
sztownych pracochtonnych i

materialochtonnych czesci

maszyn
oraz za .prace zespotu roboczego.
Przyktady robot:
w 6—7
1. Szlifowanie czeéci tatwo odksztatcalnych o dtugos$ci powy i

mklasie doktadnosci.

Szlifowanie prowadnic 16z obrabiarek o diugosci do 6m, w 6 7 klasie

doktadnosci.

'3. Szlifowanie stoté6w obrabiarek o diugos$ci 3—'6m, w 6 7 klasie do-

ktadnosci. .. i 9— -
) ) ) w tolerancji + 0,015 mm ' °— 11 kla
4. Szlifowanie na gotowo przeciggaczy
Sie chropowatosci.
5. Szlifowanie ptaszczyzn zwigzanych ze sobg wymiarowo do * 0,006 mm,

6—7 klasie doktadnosci, jak np.; korpusy skrzynek rozdzielczych do

sterowania obrabiarek.

SZLIFIERZ PLASZCZYZN — kat. 9
Powinien znaé:

Charakterystke pracy szlifowanych czesci. Zasady ustalania technologu szli-
fowania ptaszczyzn‘czesci w operacjach wielozabiegowych wykonywanych
w systemie produkcji jednostkowej lub prototypowej, z réwnoczesnym do-
borem niezbednych narzedzi, przyrzadéw, urzadzen, parametrow skrawania
itp. Zasady i sposoby szlifowania plaszczyzn czesci tatwo odksztatcalnych,
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profilowych i wielowymiarowych w najwyzszych klasach doktadnos$ci i chro-
powatosci, jak; sprawdziany, matryce, pryzmy itp. Warunki techniczne wy-
konania i odbioru rob6t szlifierskich. Zasady dokonywania odbioru robét
wykonywanych przez podlegty zesp6l pracownikéw. Zasady kierowania pra-
cami oraz instruowania szlifierzy o nizszych kwalifikacjach.

Powinien umieé:

Ustali¢ technologie szlifowania ptaszczyzn czesci w operacjach wielozabie-
gowych wykonywanych w systemie produkcji jednostkowej lub prototypo-
wej, z doborem narzedzi, przyrzadéw, urzadzen, parametrow skrawania itp.
Szlifowa¢ plaszczyzny czesci tatwo odksztalcalne, profilowe i wielowymia-

rowe, wykonywane w najwyzszych klasach doktadnosci i chropowatosci.
Dokona¢ odbioru roboét szlifierskich zgodnie z warunkami technicznymi wy-
konania i odbioru robét. Kierowaé pracami i instruowac szlifierzy o nizszych

kwalifikacjach.

Odpowiada za:

Stan ‘'techniczny unikalnych maszyn oraz za precyzje wykonania i mozli-
wos$¢ uszkodzenia lub zniszczenia bardzo kosztownych czesci obrabianych na
stanowisku roboczym oraz za prace podlegtych mu '‘pracownikéw.

Przyktady robét;

1 Szlifowanie na gotowo wielowymiarowych ptaszczyzn ksztattowych spraw-
dzianéw, w S—6 klasie doktadnosci i 10—11 klasie chropowatosci.

2. Szlifowanie na gotowo wielowymiarowych ptaszczyzn ksztattowych ma-
tryc, w 5—6 klasie doktadnosci i 10—(11 klasie chropowatosci.

3. Szlifowanie wielowymiarowych i ksztattowych ptaszczyzn czesci trud-
nych do mocowania (tatwo odksztatcalnych), w 5—6 klasie doktadnosci
i 10—11 klasie chropowato$ci, wykonywanych w systemie produkcji
jednostkowej i prototypowej.

SZLIFIERZ WALKOW | OTWOROW — kat. 3
Powinien zna¢:
Stosowane oznaczenia podstawowych rodzajéw materiatow konstrukcyj-

nych, jak- stal, zeliwo, metale niezelazne. Rodzaje ptynéw chtodzacych, sto-
sowanych przy wykonywaniu robot szlifierskich.
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Zasady obstugi i konserwacji szlifierek bezklowych oraz szlifierek do
watkéw i otworoéw najiprostszej konstrukcji. Rodzaje podstawowych pomocy
warsztatowych, jak; zabieraki, sercéwki, uchwyty trzyszczekowe. Podsta-
wowe rodzaje S$ciernic. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak; przymiar, suw-
miarka, sprawdziany ttoczkowe, nastawne, kagtomierz, mikromierz.

mZasady czytania prostych rysunkdw technicznych czesci i instrukcji tech-
nologicznych, w zakresie wykonywanych robét szlifierskich. Sposoby ozna-
czania na rysunkach klas doktadnos$ci i chropowato$ci. Elementarne podstawy
0 skrawaniu i parametrach skrawania metali. Elementarne podstawy o tar-
czach $ciernych. Sposoby mocowania czeSci w kiach przy pomocy zabie-
raka oraz w uchwycie trzyszczekowym. Zasady szlifowania zgrubnego czesci
w operacjach jednozabiegowych — na ustawionej obfabiarce.

Powinien umieé:

Odréznia¢ wg oznaczeh podstawowe rodzaje materiatbw konstrukcyjnych,
jak; zeliwo, stal, metale niezelazne. Sporzadzi¢ ptyn chiodzacy, stosowany
przy wykonywaniu robot szlifierskich.

Obstugiwaé i konserwowac szlifierki berktowe oraz szlifierki do watkow
1 otworéw najprostszej konstriukcji. Postugiwaé sie podstawowymi pomocami
warsztatowymi, jak; zabieraki, sercowki, uchwyty trzyszczekowe. Postugiwac
sie przyrzadami pomiarowo-ik-ontrolnymi, jak; przymiar, suwmiarka, spraw-
dziany szczekowe i ttoczkowe, kagtomierz i mikromierz.

Czyta¢ proste rysunki techniczne czesci i instrukcje technologiczne. Moco-

wa¢ — pod nadzorem — cze$ci sztywne w kiach przy pomocy zabieraka
oraz w uchwycie trzyszczekowym, do obrébki zgrubnej. Wykonywaé zgrub-
nie — na ustawionej obrabiarce — jednozabiegowe operacje szlifowania

czeSci w 12—13 klasie doktadnosci.

Przyktady robot:

', Szlifowanie na ustawionej szlifierce — watkéw o S$rednicy od
10—30 mm i dtugosci do 100 mm, w 12—13 klasie doktadnosci.

2. Szlifowanie zgrubne tulejek grubosciennych na trzpieniu, o S$rednicy do
50 mm i dtugosci do 50 mm, w 12— 13 klasie doktadnosci.

3. Szlifowanie — na ustawionej szlifierce bezktowej — kotkdw cylindrycz-
nych i stozlkowych w 12—13 klasie doktadnosci.
4. Szlifowanie zgrubne — pod nadzorem i na ustawionej szlifierce — otwo-

row w tulejach grubosciennych o diugosci otworu nie przekraczajacej
Srednicy, w 12—13 klasie doktadnosci.

5; Szlifowanie zgrubne pretéw i watkéw na szlifierkach bezklowych.

8 — Taryfikator Cz. |
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SZLIFIERZ WALKOW | OTWOROW — kat. 4
Powinien zna¢:

Symbolike i wiasnosci technologiczne podstawowych materiatow konstruk-
cyjnych. Najczesciej wystepujagce wady obrabianych materiatow. Witasnosci
i zastosowanie ptynéw chtodzacych.

Zasady obstugi i konserwacji szlifierek bezktowych oraz szlifierek do wat-
kéw i otworéw. Oznaczenia i zastosowanie podstawowych rodzajow $cier-
nic, uzywanych na stanowisku roboczym. Rodzaje i zastosowanie przyrzagdéw
i pomocy warsztatowych do mocowania obrabianych czesci. Przyrzady po-
miarowo-kontrolne, jak:'czujnik i S$rednicobwka czujnikowa, wzorzec chropo-
watosci (gtadkosci).

Zasady czytania $rednio ztozonych rysunkéw technicznych czeséci. Podsta-
wy uktadu pasowan i tolerancji. Podstawy technologii robdét szlifierskich
w zakresie szlifowania watkow i otworéw. Zasady ustawiania szlifierek do
szlifowania zgrubnego. Zasady mocowania tarcz $ciernych. Zasady moco-
wania obrabianych czes$ci. Zasady samodzielnego wykonywania jednozabie-
gowych operacji szlifierskich czotem i bokiem tarczy, w £h 10 klasie do-
ktadnosci. Zasady sprawdzania i dokonywania pomiaréw przy uzyciu spravr-
dzianow ttoczkowych, szczekowych, mikromierza, czujnika, Srednicowki czuj-
nikowej, w zakresie wykonywanych robo6t szlifierskich. Podstawowe przy-
czyny powstawania brakdw oraz sposoby zapobiegania im.

Powinien umie¢:

Rozréznia¢ wg symboli podstawowe rodzaje materiatdw konstrukcyjnych,
jak; atal, zeliwo, metale niezelazne. Stosowa¢ przy obstudze szlifierek odpo-
wiednie ptyny chtodzace w zaleznosci od obrabianego materiatu.

Obstugiwaé¢ i konserwowaé podstawowe typy szlifierek bezktowych oraz
do watké™v i otworéw. Postugiwaé sie pomocami warsztatowymi do moco-
wania czesci obrabianych. Poslrgiwac¢ s.ie podstawowymi rodzajami S$ciernic,
uzywanymi do szlifowania watkov/ i otwmrow. Postugiwaé sie przyrzada-
mi pomiarowo-kontrolnymi, jak; sprawdziany ttotzkowe i szczekowe, nii-
kromierz, czujnik, srednicowka czujnikowa.

Czyta¢ $rednio ztozone rysunki techniczne czesci. Samodzielnie ustawiac
obstugiwang szlifierke do zgrubnego obrabiania czesci. Szlifowaé czesci
w jednozabiegowych operacjach czotem i bokiem tarczy S$ciernej, w 9—10
klasie doktadnosci. Dokona¢ samodzielnie pomiaru przy uzyciu sprawdzia-
now ttoczkowych i szczekowych, mikromierza, czujnika, S$rednicéwki czuj-
nikowej.
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Przyktady robot;

1 Szlifowanie zgrubne watkéw jednoslopniowych, sztywnych, o S$rednicy
powyzej 20 ram j dtugosci do 500 ram, na szlifierkach ktowych i bezkio-
wych, w 9—(10 klasie doktadnosci.

2. Szlifowanie obwodu i czét két zebatych, w 9—10 klasie doktadnosci, jak
np.: do porap olejowych.

3. Sztifov.-anie na gotowo tulejek grubosciennych o S$rednicy i diugosci do
100 mm, w 9—10 klasie doktadnosci.

4. Szlifowanie — na ustawionej szlifierce bezktowej — kotkéw cylindrycz-
nych — stozkowych, rolek, igiet tozyskowych, w 7—_8 klasie doklad-
nosci.

5. Szlifowanie rur na ustawionej szlifierce bezktowej.
6. Szlifowanie zgrubne Srednicy zewnetrznej (do 150 mm) pierScieni tozysk

tocznych klasy normalnej — przed obrébka cieplna.

7. Szlifowanie czota krzyy~ek, jak np.t watu rozrzadczego silnika spali-
nowego.

8. Szlifowanie otworow przelotowych o dtugosci mniejszej od S$rednicy
otworu w grubosciennych i sztywnych tulejkach i kolach zebatych,

w 9 klasie doktadnoSci.

9. Szlifowanie krotkich otworéw w pierscieniach, podktadkach $lizgowych,
pierscieniach tozysk tocznych, w 8—9 klasie doktadnosci.

10. Szlifowanie na gotowo — na ustawionych automatach — otworéw prze-
lotowych krotkich, w 7—8 klasie doktadnosci.

11. Szlifowanie kotnierzy tozysk stozkowo-rolkowych i cylindrycznych.

12. Szlifowanie miedzyoperacyjne trzonkéw zaworow w 9—10 klasie do-
ktadnosci.

SZLIFIERZ WALKOW | OTWOROW — kat. 5
Powinien znaé:

Rodzaje i wtasnos$ci technologiczne materiatbw konstrukcyjnych.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji rdznych typow szlifierek, jak:
szlifierek bezktowych, szlifierek do watkéw i otworéow oraz szlifierek do
gwintéw. Rodzaje tarcz $ciernych, uzywanych do szlifowania watkéw i otwo-
row, ich podziat pod wzgledem ziarnistoSci i twardos$ci, symbole oraz za-
sady ich doboru, w zaleznosci od obrabianego materiatu i wymaganej chro-
powatosci powierzchni obrabianej. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: ptytki
wzorcowe, passametr, mikromierz do gwintéw, wateczki.

Zasady czytania ztozonych rysunkdw technicznych czesci. Zasady wyko-
nywania odrecznie prostych szkicow warsztatowych czesSci. Sposoby wymia-
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rowania rysunkow konstrukcyjnych z uwzgladnieniem oznaczania odchylen
od ksztattu geometrycznego obrabianych czesci. Zasady doboru — wg in-
strukcji technologicznych—mparametréw skrawania, w zalezno$ci od rodzaju
obrabianego materiatu. Podstawy technologii obrébki widrowej. Zasady uzbra-
jania i ustawiania szlifierek bezkfowych, szlifierek do watkow i otworéw
oraz szlifierek do gwintéw, z wyprowadzeniem rd'wnoleglosci tarcz S$ciernych
i nastawieniem do szlifowania. Zasady diamentowania tarcz S$ciernych. Zasa-
dy szlifowania cze$ci sztywnych, wlelowymlaTowych, w 7—8 klasie doktad-
nosci oraz szlifowania zgrubnie stozkéw z doktadnos$ciag do 0,02 mm. Za-
sady szlifowania gwintow. Zasady ujawniania i usuwania przyczyn powodu-
jacych drgania oraz braki i niewtasciwg chroipowato$¢ powierzchni obrabia-
nych. Zasady okre$lania klasy chropowatosci szlifowanej powierzchni przez
porébwnanie z wzorcem.

Powinien umie¢:

Obstugiwacé¢ i konserwowaé¢ rézne typy szlifierek wraz z ich wyposazeniem.
Stosowaé¢ odpowiednie rodzaje tarcz $ciernych, w zaleznos$ci od rodzaju
obrabianego materiatu oraz wymaganej chropowatos$ci powierzchni szlifo-
wanej. Postugiwa¢ sie, przechowywa¢ i konserwowa¢ przyrzady pomiarowo-
kontrolne jak: sprawdziany tloczkowe i szczekowe, mikromierz, czujnik,

Srednicéwka czujnikowa, ptytki wzorcowe, passametr, mikromierz do gwin-
tow, wateczki.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne czesci. Wykonywaé odrecznie proste
szkice warsztatowe czesci. Uzbraja¢ i ustawiaé obstugiwane szlifierki, z wy-
prowadzeniem réwnolegtosci tarczy S$ciernej oraz nastawieniem do szlifowa-
nia. Diamentowac i profilowac tarcze $cierne. Szlifowaé czesSci sztywne, wielo-
wymiarowe w 7—8 klasie doiktadnosci. Szlifowaé zgrubnie stozki z pomia-
rem na sprawdzian z doktadnoscig do + 0,02 mm. Szlifowa¢ zgrubnie gwinty
metryczne i calowe. -Ujawnia¢ i usuwaé przyczyny powodujace drgania oraz
braki i niewtasciwg chropowato$¢ powierzchni obrabianych. Okresli¢ klase
chropowatosci obrabianej powierzchni przez porébwnanie z wzorcem.

Przyktady robot;

Szlifowanie na gotowo watkéw wielostopniowych — sztywnych o diugos-
ci do 500mm, w 7—8 klasie doktadnosci, jak np.: wirniki maszyn elek-
trycznych.

> Szlifowanie na gotowo obwodu i ptaszczyzn czotowych tulejek cienko-
sciennych o S$rednicy do 100 mm i dtugosci do 100 mm, w 7—6 Kklasie
doktadnosci, jak np.; tulejki walka rozrzadczego.



— 117 —

3. Szlifowanie stozkéw znormalizowanych w S—10 klasie doktadnosci.

4. Szlifowanie wieloklinbw po obwodzie na watkach sztywnych, w 9—310
klasie doktadnoSci.

5. Szlifowanie kotkéw cylindrycznych i stozkowych, w 1—8 klasie do-
ktadnosci — na samodzielnie ustawionych szlifierkach bezktowych.

6. Szlifowanie zgrubno-wgtebne otworéw stozkowych w kotach zebatych
silnikow trakcyjnych.

7. Szlifowanie otworéw przelotowych w czesciach sztywnych i gruboscien-
nych przy dtugosci wiekszej od srednicy otworu, w 8 klasie doktadnosci,
jak np.: krzyzakach i pochwach watu Cardana lokomotyw spalinowych.

8. Szlifowanie otworéw w piersScieniach, podktadkach $lizgowych, pierscie-
niach tozysk tocznych, o S$rednicy powyzej GO-nini i diugosci powyzej
50 mrn, w 7 klasie doktadnosci.

9. Szlifowanie otwordw nieprzelotowych w tulejkach i dzwigniach, w 8—9
klasie doktadnosci.

10. Szlifowanie zgrubne gwintow metrycznych i calowych w produkcji jed-
nostkowej, jak n.p.; gwintowniki reczne i maszynowe — specjalne.

11. Szlifowanie otworu biezni i czota wewnatrz korpusu tozyska, w 7—8
klasie doktadnoSci.

12. Szlifowanie watkéw sztywnych o dtugosci do 1500 mm, w 7—8 klasie do-
ktadnosci, jak np.: waty napedowe wagonoéw spalinowych.

13. Szlifowanie watkéw i kotkéw stozkowych — w 78 klasie doktad-
nosci — na samodzielnie ustawionej szlifierce bezktowej.

14. Szlifowanie wykanczajagce na szlifierce bezktowej pierscieni tozysko-
wych — zewnetrznych o $rednicy do 120 mm.

15. Szlifowanie po obwodzie cienkich czesci mocowanych w pakiecie, w 7—8
klasie doktadnosci.

16. Szlifowanie trzonkéw zaworéw w 8 klasie doktadnosci.

17. Szlifowanie wgtebne kanatéw na S$rednicach zewnetrznych w 9—10 klasie
doktadnosci.

SZLIFIERZ WALKOW | OTWOROW — kat. 6
Powinien znac:
Rodzaje i wtasnosci technologiczne wszelkiego rodzaju materiatéw kon-

strukcyjnych obrabianych na szlifierkach do watkéw, otworéw i gwintévz.
W ptyw obroébki cieplnej na wtasno$ci obrabianych materiatéow.
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Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich typéw
i wielkos$ci szlifierek do watkéw, otworéw i gwintow wraz z ich wyposa-
zeniem. Zasady postugiwania sie optimetrem indykatorowym oraz przyrza-
dami do pomiarow gwintéw.

Zasady czytania bardzo ztozonych rysunkoéw technicznych cze$ci. Podsta-
wy trygonometrii. Zasady obliczania pochylenia linii $rubowej gwintu oraz
przektadni kot zebatych. Zasady ustalania technologicznej kolejnosci zabie-
gow dla operacji wielozabiegowych wykonywanych na szlifierkach w przy-
padkach braku instrukcji technologicznych. Zasady uzbrajania i ustawiania
réoznego rodzaju szlifierek do watkéw, otworéw i gwintow. Sposoby moco-
wania i wywazania tarcz $ciernych. Zasady doboru tarcz S$ciernych pod
wzgledem materiatu, wigzania, grubos$ci i twardosci ziarna. Sposoby diamen-
towania profilowych tarcz S$ciernych. Zasady mocowania cze$ci wrazliwych
na odksztatcenia. Zasady szlifowania dtugich wiotkich watkow. Zasady szli-
fowania dtugich otworéw w czesSciach cienkosciennych, w 6—7 klasie do-
ktadnos$ci. Zasady szlifowania stozkéw w 7—8 klasie doktadnos$ci, z pomia-
rem na wateczki. Zasady szlifowania na gotowo gwintéw metrycznych i ca-
lowych. Zasady okre$lania klas chropowatosci wykonanej powierzchni. Spo-
soby sprawdzania wykonanych robdét.

Powinien umieé;

Obstugiwa¢ i konserwowaé wszelkie typy szlifierek do watkdéw, otworédw

tern ri N "wyposazeniem. Postugiwaé sie samodzielnie diamen-
O lamen owania i profilowania tarcz $ciernych. Posiugiwac¢ sie wszel-
nr7v tarczami $ciernymi i pomocami warsztatowymi, uzywanymi

P y szlifowaniu watkéw i otworow. Postugiwa¢ sie opimetrem indykato-
rowym oraz przyrzadami do pomiaréw gwintow.

Czyta¢ bardzo ztozone rysunki techniczne czesci. Okreslic technologiczng

ejnosc zabiegéw operacji wielozabiegowych z doborem odpowiednich
narze zi (tarcz S$ciernych), pomocy warsztatowych oraz parametrow skra-
wania, w przypadkach braku instrukcji technologicznych. Zaktadaé, mocowacé
1 wywaza¢ wszelkiego rodzaju tarcze $cierne. Dobieraé odpowiednie tarcze
Scierne pod wzgledem n.iateriatu, wigzania, gruibosci i twardo$ci ziarna. Dia-
mentowaé i profilowa¢ ksztattowe tarcze $cierne. Uzbrajaé i ustawia¢ réz-
nego rodzaju szlifierki do watkéw, otworéw i gwintéw. Mocowaé czesci
wrazliwe na odksztakenia. Szlifowa¢ watki dtugie i wiotkie o diugosci do
20 Srednic. Szlifowa¢ stozki z pomiarem na wateczki, w —8 klasie do-
ktadnosci. Szlifowa¢ dtugie otwory w czeSciach cienkosciennych, w 3 —
klasie doktadnos$ci. Szlifowaé na gotowo gwinty metryczne i calowe z oh-
liczeniem pochylenia linii $rubowej gwintu oraz pr.zek'tadn,i k6t rmianowych
(zebatych). Okresla¢ klase chropowatosci obrabianej powierzchni. Spraw-
dzi¢ jako$¢ wykonania robét na stanowisku roboczym.
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Przyktady robét:

1

w

10.

11

li2

13.

14.

15.

16.
17.

18.

19.

20.

21.

Szlifowanie watkéw wiotkich, w 7—8 klasie doktadnosci, jak np.: pdtosie
tylnego mostu, walki do pradnic wagonowych.

Szlifowanie tulei wrzecion w 6—7 klasie doktadnosci.

Szlifowanie watkéw sztywnych w 6—1 klasie doktadnosci.

Szlifowanie obwodéw tulei dwu-trzy stopniowych z zachowaniem wspol-
osiowosci, w 6—1 klasie doktadnosci.

Szlifowanie otwordw nieprzelotowych w 7—8 klasie doktadnosci.
Szlifowanie obwodu odsadzen kol zebatych, sprzegiiet ktowych, z jedno-
czesnym szlifowaniem czota i zachowaniom prostopadtosci, w 6—7 kla-
sie doktadnosci.

Szlifowanie trzpieni tokarskich, szlifierskich, frezerskich, w 8—7 klasie
doktadnosci.

Szlifowanie stempli do dziurkownikow, w 6—7 klasie doktadnosci.

Szlifowanie na golowo gwintéw metrycznych Ilub calowych, jak np,:
gwintownikéw recznych i maszynowych w produkcji jednostkowej.
Szlifowanie zgrubne krzywek po kopiale na specjalnej obrabiarce, jak
np.: watkéw rozrzadowych.

Szlifowanie stozkéw o $rednicy do 150 mm i dtugosci do 400 mm, w 7 kla-
sie doktadnosci.

Szlifowanie powierzchni kulistych tarczg profilowg, w T—9 klasie do-
ktadnosci.

Szlifowanie otworéw przelotowych jednosrednicowych 2z planowaniem
cz6t przy Srednicy otworu powyzej 30 mm, w 7 klasie doktadno$ci.
Szlifowanie otworéw o S$rednicy ponizej 60 mm, na diugosSci mniejszej
od S$rednicy otworu, w pier$cieniach i tulejach grubosciennych, w 7 kla-
sie doktadnosci.

Szlifowanie na gotowo gwintownikéw rurowych z zeskokiem w pro-
dukcji jednostkowej, jak np.: gwintowniki reczne i maszynowe — spe-
cjalne.

Wstepne sulifowanie sprawdzianéw profitowych.

Szlifowanie wstepne tulei cienkosciennych o S$rednicy otworu powyzej
100 mm, przy diugosci mniejszej od 2 $rednic, w 8 klasie doktadnosci.
Szlifowanie otworéw w czes$ciach trudnych do zamocowania, w 7 klasie
doktadnosci, jak np.: gniazda pod tozyska w maznicach taboru kole-
jowego.

Szlifowanie pierscieni tozysk tocznych, wahliwych rolkowo-stozkowych,
w 5—6 klasie doktadnosci.

Szlifov/anie kanatéw o szeroko$ci do 10 mm, w 7—8 klasie doktadnosci,
jak np.: przesuwki skrzyn biegow.

Szlifowanie zgrubne walcéw do gwintow.
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22. Szlifowanie zgrubne gwintow metrycznych i calowych .sprawdzianéw
ttoczkowych i pierscieniowych, w produkcji jednostkowej.

22. Szlifowanie otworéw w korpusach pomp olejowych lokomotyw spali-
nowych, samolotéw oraz zaworéow hydraulicznych — w remontach —
w 7—38 klasie doktadnosci.

24. Szlifowanie zgrubne gwintéw trapezowych zwyktych i niesymetrycznych
sprawdzianéw ttoczkowych i pierScieniowych w produkcji jednostkowej.

25. Szlifowanie otworéw koi zebatych jednowiencowych, w 6—7 klasie do-
ktadno$ci.

26. Szlifowanie trzonkéw zaworow silnikéw spalinowych w 0—7 klasie do-
ktadno$ci.

SZLIFIERZ WALKOW | OTWOROW — kat. 7

Powinien znaé:

Podstawowe zasady obstugi mikroskopu. Zasady dokonywania obliczeh
niezbednych przy ustawianiu, obrobce i sprawdzaniu szlifowanych czesci.
Technologie szlifowania watkéw, otworéw i gwintow w operacjach wieloza-
biegowych. Zasady ustawiania szlifierek do wszelkiego rodzaju gwintéw
zewnetrznych i wewnetrznych, z bardzo doktadnym ustawieniem skoku gwin-
tu, przy uzyciu urzadzen korygujacych. Wptyw szybkosci skrawania na
powierzchnie obrabiane. Zasady mocowania i skltadowania czesci tatwo
odksztatcalnych. Zasady szlifowania watkéw i otworow w 4i—6 klasie do-
ktadnosci. Zasady szlifowania gwintow wewnetrznych jedno i wielozwojo-
wych. Warunki techniczne wykonania i odbioru robdt szlifierskich wykony-
wanych na szlifierkach do watkéw i otworow.

Powinien umie¢:

Postugiwaé sie wszelkiego rodzaju tarczami S$ciernymi wilacznie z wtasci-
wym ich doborem, zastosowaniem i wyprofilowaniem, w zalezno$ci od obra-
bianego materiatu, parametréw skrawania i wymagan jakosciowych wyko-
nania robot.

Dokonywa¢ obliczen niezbednych przy ustawianiu, obrébce i sprawdzaniu
szlifowanych watkéw, otworow i gwintow. Ustawia¢ szlifierki do gwintow
z bardzo doktadnym ustawieniem skoku gwintu przy uzyciu urzadzen ko-
rygujacych .Mocowaé i sktadowaé czesSci tatwo odksztatcalne. Wykonywac
szlifowanie watkéw i otworéow w 46 klasie doktadnos$ci. Szlifowa¢ gwinty
wewnetrzne jedno i wielozwojowe. Sprawdzi¢ jako$¢ wykonanych operacji
zgodnie z warunkami technicznymi wykonania i odbioru robot.
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Przyktady robét:

o o s w

@

10.

11.

12.

13.

14.

15,

16

17.

19.

20.

Szlifowanie watkéw wiotkich o dtugos$ci wiekszej niz 20 $rednic, w 6—7
klasie doktadnosci.

Sztifowanie watkéw sztywnych wielostopniowych, w 5—6 klasie do-
ktadnosci.

Szlifowanie na gotowo sprawdzianéw stozkowych.

Szlifowanie zgrubne biezni watéw wykorbionych po regeneracji.
Szlifowanie na gotowo ztozonego ksztattu ptaszcza tloka.

Sztifowanie na gotowo gwintéw na frezach $cinowych, trzpieniowych

i nasadzanych do' gwintéw metrycznych i calowych w produkcji jed-
nostkowej.
Szlifowanie 2z pasowaniem czes$ci, jak: tuleje zaciskowe i rozprezne

o $rednicy do 200 mm.

Szlifowanie na gotowo gwintownikéw z gwintem trapezowym.
Szlifowanie zaskoku frezéw modutowych.

Szlifowanie gtebokich i waskich kanatéw na obwodzie, w 7 klasie do-
ktadnosci, jak np.: ,pod pier$cienie zabezpieczajace.

Szlifowanie na gotowo profilu gwintu na frezach $limakowych z zasko-
kiem w tolerancji .na czterech skokach gwintu +* 0,02 mm na ‘/z kata
+ QIO.

Szlifowanie otworéw w kotach zebatych wielowiencowych o uzebieniu
s.tozkowo-tukowym oraz tulejach cienko$ciennych, sprzegach itp. w 6—7
klasie doktadnosdci.

Sztifowanie otworéw nieprzelotowych, ktérych diugos$é jest wieksza od
Srednicy, w 6—7 klasie doktadnos$ci, jak np.: panewki kotnierzowe do
silnikow trakcyjnych.

Szlifowanie otworéw przelotowych, w 5 klasie doktadnos$ci, jak np.: tu-
lejki watkoéw rozrzadu.

Szlifowanie na gotowo otworéw cylindrycznych i stozkowych w kotach
zebatych silnikéw spalinowych.

Szlifowanie otworéw w tulejach, korpusach i piers$cieniach trudnych do
zamocowania, w 5—6 klasie doktadnos$ci, jak np.: korpusy pomp wtrys-
kowych.

Sztifowanie wykanczajgce tuiei cylindrycznych o S$rednicy otworu po-
wyzej 145 mm i diugos$ci 270 mm, w 6—7 klasie doktadnos$ci — przy
jednoczesnym zachowaniu wklestos$ci elipitycznej, stozkowatos$ci i beczko-
watos$ci w granicach 0,03 mm.

Szlifowanie gwintéw na gwintownikach specjalnych, przeznaczonych do
nacinania bardzo doktadnych gwintéw w naczynkach i sprawdzianach
pierscieniowych.

Sztifowanie na gotowo tulejek wiertniczych statych i wymiennych.
Szlifowanie na gotowo trzonkdéw zaworo6w silnikéw spalinowych, w 5—6
klasie doktadnosci.
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SZLIFIERZ WALKOW | OTWOROW — kat. 8
Powinien zna¢:

Budowe, zasady dziatania i stosowania wszelkiego rodzaju przyrzadow
pomiarowo-kontrolnych witgcznie z mikroskopem warsztatowym, uzywanych
do sprawdzania rob6t wykonywanych na szlifierkach do watkow i otworéw.

Zasady wykonywania szkicow niezbednych przeciwsprawdzian6éw. Rodzaje
obrobki cieplnej i jej wpltyw na obrabialno$¢ materiatow. Zasady i sposoby
ustalania baz wyjsciowych przy mocowaniu, obrébce i sprawdzaniu czesci
szlifowanych w operacjach wielozabiegowych o powigzanych wymiarach
i w najwyzszych klasach doktadnosci. Zasady dokonywania wszelkich obli-
czeh koniecznych przy wykonywaniu i sprawdzaniu watkéw, otwordw i gwin-
téw. Zasady szlifowania watkéw, otworédw i gwintow o ztozonych wymiarach
i w najv7yzszych klasach doktadnosci. Zasady sprawdzania i odbioru wy-
konania wszelkich rob6t wykonywanych na szlifierkach do watkow, olv/c-
row i gwintow. Zasady organizacji pracy zespotu roboczego.

Powinien umieé:

Poslugiy/a¢ sie wszelkimi przyrzagdami pomiarowo-kontrolnymi, witgcznie
z mikroskopem warsztatowym.

Wykonywaé¢ szkice niezbednych przeciwsprawdzianéw. Dokonywaé wszel-
kich obliczen koniecznych przy mocowaniu, obrébce i sprawdzaniu wyko-
jiania operacji szlifierskich w zakresie watkow, otworéw i gwintow. Ustalac
bazy wyjsciowe przy obrobce i sprawdzaniu operacji wielozabiegowych
czesci o powigzanych wymiarach i wykonywanych w najwyzszych klasach
doktadnosci. Szlifowa¢ watki, otwory i gwinty o wszelkiego rodzaju profi-
lach w najwyzszych Masach doktadnosci i chropowato$ci. Sprawdzi¢ i do-
kona¢ odbioru technicznego wszelkiego rodzaju rob6t wykonywanych na
szlifierkach do watkéw, otworow i gwintdw. Organizowa¢ prace zespotu ro-
boczego.

Odpowiada za:

Precyzje wykonania i mozliwo$¢ uszkodzenia lub zniszczenia kosztownych,
pracochtonnych lub materiatochtonnych czeSci maszyn, urzadzen i narzedzi
oraz za prace brygady.
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Przyktady robot:

1 Szlifowr.nie zarysu gwintow ptaskich lub trapezowych na $rubach po-
ci¢jgowych, w 1 klasie doktadnosci.

2. Szlifowanie na gctcwo w'6léw wykorbionych, w 5—6 klasie doktad-
nosci.

3. Szlifowanie na gctowo przeciggaczy i przepychaczy, w 5—6 klasie do-
ktadnosci.

4. Szlifowanie $rednicy zewnetrznej i w'ewnetrznej noza Fellow's'a po szli-
fowaniu profilu zeba.

5. Szlifowanie otworéw dwmstronnych wspoélosiow”o-cylindrycznych i stoz-
kowych, w 5—6 klasie doktadnosci.

6. Sztifowanie na gotowo cytindra podwozia samototu, w 56 kiasie do-
ktadnosci (przy remontach). /

7. Szlifowanie watu reduktora sitnika samolotu, w 5—6 klasie doktadnos$ci
(przy remontach).

8. Sztifowanie diugich cylindrow podtrzymy”~vanych w podlrzymece.
Szlifowanie na gotowo watkéw wiotkich, kontrolnych, wrzecion itp.
o dtugosci powyzej 800 mm, w 5—6 klasie doktadnosci.

10. Szlifowanie tulei z indywidualnym pasowaniem do korpuséw o S$rednicy
powyzej 200 mm i dtugosci powyzej 6COmm, jak np.: przetworniki hy-
drauliczne lokomotyw spalinowych.

1. Szlifowanie sprawdzianéw ttoczkowych w 4—5 klasie doktadnosci.

12 Sztifowanie otworéw w widrkownikach i frezach $limakowych, w 3 6
klasie doktadnoS$ci.

13. Szlifowanie wykanczajgce czopéw w czesciach bardzo odpowiedzialnych
np.: waty wykorbione silnikéw i sprezarek.

14 Sztifowanie watkéw i otworéw w kotach zebatych pomp olejowych
uktadow smarowania urzadzen napedowych.

15 Szlifowanie otworéw ksztattowych w matrycach.
16 Szlifowanie $limakéw uktadu kierowniczego pojazdéw samochodowych.

SZLIFIERZ WALKOW | OTWOROW kat. 9
Powinien znad:

Sposoby ustalania baz wyjsciowych przy obrébce i sprawdzaniu wielo-
operacyjnych i wielcigabarytowych czesci obraibianych na unikalnych szli-
fierkach. Stosowane systemy i urzadzenia do programowania operacji szli-
fiersk.'ich, wykonywanych na szlifieirkach do watkéw;, otworéw i gwintow.
Technologie wykonania wszelkich prac szlifierskich w najwyzszych kla-
sach doktadnosci i chropowatosci. Zasady szlifowania wielogabarytowych
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cze$ci, w 4—6 Masie dtykladniosci, w syisteanie produkcji jednostkcwej lub
prototypowej. Zasady kierowania pracami i instruowania szlifierzy o niz-
szych kwalifikacjach.

Powinien umie¢:

Obstugiwac szlifierki unikalne oraz ustawia¢ i nadzorowac¢ proces szlifo-
wania. Ustaiwia¢ i regulowaé¢ szlifierki ze sterowaniemi programowym. Szli-
fowaé czesci wielogabarytowe o najwyzszych wymaganiach jakosciowych.
Szlifowa¢ czesci wielowymiarowe i ksztattowe, w 4—6 klasie doktadnosci,
w systemie produkcji jednostkowej i prototypowej. Doikonywa¢ odbioru
rob6t szlifiersikich zgodnie z warunkami technicznyiini wykonania i odbioru
robét. Kierowa¢ pracami zes.polu roboczego i instruowaé szlifierzy o nizszych
kwalifikacjach.

Odpowiada za:

Stan unikalnych obrabiarek i bardzo kosztownych wyposazen. Precyzje
wykonania i mozliwo$¢ uszkodzenia bardzo kosztownych oraz materialo-
chtonnych czesci oraz za prace pcxdleglych mu pracownikow.

Przyktady robét:

1 Szlifowanie niciprzelotowe promieni powyzej r = 200 mm w tolerancji
0,01 mm, w duzych matrycach i stemplach wykrojnikow.

2. Szlifowanie na gotow.o w tolerancji 0,006 mm spraiwd.ziandw wielorow-
kowych o ewolwentowym zarysie zebow.

3. Szlifowanie stempli zamykajacych gniazda form, z utrzymaniem wspo6t-
zalezno$ci wymiarowej pomiedzy S$rednica, stozkaml i dlugoscia, w to-
lerancji 1-0,02 mm.

TOKARZ — kat. 2
Powinien znad:
Z nazwy podstawowe materiaty konjstrukcyjne, jak; stal, zeliwo, metale

niezelazne.

Zasady witgczania i wytaczania oibstugi/wanej tokarki kitowej lub rewol-
werowej. Podstawowe przyrzady mocujace, jak: uchwyty samocentrujace,
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zaciski. Podstawowe narzedzia tokarskie, jak: noze do toczenia wzdtuznego

i .planowania, wiertta, T.ozw.iertaTki, dtp. Przyrzady pomiaTaw.o”kontrotne, jak;
przymiar, suwmiarka.

Najprostsze sposoby mocowania i odmocoiwywania narzedzi. Najprostsze
sposoby mocowania cze$ci w uchwytach samocentrujgcych d zaciskach.
Zasady wykonywania — pod nadzorem i na ustawianych obrabiarkach —
operacji jednoza.biegowych na tokarkach kitowych Ilub kitkuzabiegowych na
rewolweréwkach.

Powinien umieé:

Wiacza¢ d wytgczaé obstugiwang tokarke kiowg Lub rewotwerdéwke. Po-
estugiwaé sdg 'uchwytem samocentrujgcym d izaciskamd. Postugiwaé sie naj-
prostszymi narzedziami skrawajacymi, jak: noze 'do toczenia wzdluznego
i planowania, wiertta, rozwiertanki. Postugiwaé¢ sie przyrzadami pomdarowo-
kontrotnymi, jak: iprzymdar, suwmiarka.

Mocowaé czesci sztywne w uchwytach samocentrujgcych lub zaciskach.
Wykonywa¢ — pod nadzorem Sna ustawionej tokar.ce 'klowej — najprostsze,
jednozahiegowe operacje. Wykonywaé — pod nadzorem d na 'ustawionej re-
wolweréd'wce — najprostsze, kilku zabiegowe operacje.

Przyktady robot:

Wykonuje pod nadzorem na ustawionej obrabiarce:

1. Planawande, zaokraglanie, fazowanie nakretek, $rub, wkretéw, watkéw,
swaorznii, osi, czopo,w itp.

2. Ucinanie pretow, .Wiatkéw d irur o $rednicy do 50 imm z d-o.kladh;oscig na
dtugosci ciecia do 0,5 nim.

3. Toczenie zgrubne; kotkow mcytindryoznych, sztywnych watkéw, tulejek,
w tolerancji warsztatowej przy dtugosciach mniejszych niz 6 S$rednic

4. Téczenie podktadek zwyktych na lewoLwarowkach.

Nawiercanie nakietkbw o $rednicy powyzej 25 mm w watkach, pre-
tach li maiych czesciach cylindrycznych.

6. Ciecie i fazowanie (kotkéw oraz sworzni na rewotwerséwkach.

7. Planowainie — wyréwnywanie cz6t odlewow watkow z zeliwa i metali
'niezelaznych.

8. Planowanie — wyréwnywanie wyptywow materiatu na watkach i od-
kuwkach.
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TOKARZ — kat. 3
Powinien znaé:

Stosowane oznaczenia podstawowych rodzajow materiatdw konstrukcyj-
nych, jak: stal, zeliwo, metale niezelazne oraz tv/orzywa sztuczne. Rodzaje
ptynéw chtodzacych, stosowanych przy wykonywaniu robdét tokarskich.

Nasa” obstugi j konserjwacji_tekaiaij_: rewolwerowych kiowych i karuze-
lowych prostej konstrukcji. Rodzaje uchwytéw tokarskich do mocowania
obra ianych czesci. Rodzaje i zastosowanie narzedzi skrawajacych, jak: no-
ze, 'Wiertta, rozwiertaki, poglebiacze, gwintowniki, narzynki i gtowice g"vin-
ciarskie. Przyrzady pomiarowoJkontrolne, jak: sprawdziany ttoczkowe i szcze-
kowe.

Zasady czytania prostych rysunkéw technicznych czesci § instrukcji tech-
nolo®oznych. Zasady oznaczania na rysunkach klas doktadnosci i chropo-
watosci. ementorne ipod&tawy o 'skrawaniu i (parametrach skrawania metali.
Zajsa y i sposoby mocowania narzedzi tokarskich -prostej konstrukcji. Spo-
soby mocowania czesci w uchwytach tokarskich i ktach. Zasady wykony-
wania operacji jednozabiegowych z samodzielnym ostawiieniem obrabiarki.

Zasa y wykonywania operacji wielozabiegowych — na ustawionej obra-
biarce.

Powinien umie¢:

Rorromia¢ wg oiznaczen podstawowe rodzaje materiatéw konstrukcyjnych,
la . sa, ze wo, metale niezelazne oraz tworzywa sztuczne. Sporzadzi¢ ptyn
chtodzacy stosowany przy wykonywaniu rob6t tokarskich.

Obstugiwaé i “konserwowac tokarki: rewolwerowe ktoiwe i karuzelowe
onstrukcjl Postugiwac¢ isie uchwytami tokarskimi do mocowania
o ra ianych cze$ci. Postugiwaé sie narzedziami skrawajacymi. Postugiwac
sie sprawdzianami ttoczkowymi ii szczekowymi.
Czyta¢ proste 'rysunki techniczne czesci i instrukcje technologiczne w za-
kresie wykonywanych robét. Mocowaé proste narzedzia tokarskie. Odréz-
mac narze zia ostre od stepionych. Mocowaé¢ obrabiane czesci prostej kon-
s ru cji w uc wytach tokarskich i ktach. Ustawia¢ parametry obrdbcze wg
karty technologicznej. Wykonywac¢ jednozabiegowe operacje na samodziel-
nie ustawionej obrabiarce. Wykonywac¢ moperacje wielozabiegowe na usta-
wionyc obrabiarkach. Toczy¢ w kitach proste i sztywne watki pod szlifo-
wanie. Toczy¢ powierzchnie ksztattowe po kopiale na tokarkach jednoza-
iegowych. Vykonywaé gwinty od M4—MI2 w 3 klasie doktadnosci przy
uzyciu gwintownikoéw, narzynek i gto”jc gwinciarskich. Wierci¢ otwory
w 9—"M0 klasie doktadnosci.
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Przyktady robot:

Wykonuje na samodzielnie ustawionej obrabiarce:

1

w

10.
11.

12.
13.

14.

15.

Planowanie z doktadnoscig do 0,1 mm; nakretek, Srub, tulejek, watkow,
otoczek kot zebatych — jednowiencowych.

Toczenie kotkéw cylindrycznych i tulejek sztywnych ipod szlifowanie.
Toczenie zgrubne prostych i matych odkuwek.

Toczenie i gwintowanie $rub i Wkretow narzynkami od M4—MI2, w 3
klasie doktadnoSsci.

Toczenie i gwintowanie nakretek gwintownikami od M4—M12, w 3 kla-
sie doktadnosci.

Toczenie podktadek i pierscieni dystansowych, w 12—14 klasie doktad-
nosci.

Ciecie pretow, watkéw i rur o Srednicy powyzej 50 mm.

Planowanie i nakietkowanie pretow i watkéw o Srednicy powyzej 2,5 mm.
Waercenie otworéw przelotowych na dtugosci do 6D, w 9—10 klasie
doktadnosci.

Polerowanie powierzchni, jak: pierscieni, kéleik .pokretnych, rekojesci.
Wiercenie wstepne rekojesci sprawdzianéw ttoczkowych — ze stozka-
mi osadowymi.

Ciecie rur na pierscienie tozyskowe o $rednicy do 120 mm.

Planowanie i toczenie zgrubne przykryw, jak np.: pomp skrzydetko-
wych, przektadni zebatych itp.

Toczenie krotkich rolek i nitow specjalnych na tokarkach rewolwero-
mwych.

Toczenie widetek, dZzwigni, piast, wiercenie wstepne i toczenie prostych
tulejek.

Wykonuje pod nadzorem na ustawionej obrabiarce:

16.

17.
18.

19.
20.

Toczenie zgrubne i rwiercenie otwordw na tokarkach karuzelowych
w czesciach prostych, sztywnych i fatwych do mocowania.

Toczenie zgrubne watkow stopniowych sztywnych.

Toczenie zgrubne watkow sztywnych — dtugich, o dlugosci 500—
1500 mm.

Toczenie zgrubne odkuw,ek piersScieni tozyskowych o $rednicy do 120 mm.
Nacinanie gwintéw nastawiong gtowica gwinciarska.

tokarz — kat. 4

Powinien znaé:

SyrinboUke i wtasnos$ci technologiczne podstawowych materiatdéw konstruk-
cyjnych, jak: stal, zeliwo, metale niezelazne oraz tworzywa sztuczne. NjLh
czesciej wystepujagce wady obrabianych.materiatow”~*W lasnosci i zastosowa-
nie ptynéw chtodzacych.
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Zasady obstugi d konserwacji dokaTek pociggowych, 'karuzelowych czo-
towych i zataczairek prostej”ikonistiukcji. Narzedzia skrawajgce do toczenia
ksztattowego. Przyrzady iporndarowo-koriitrotne, jaik: czujnik, mikromierz,
spra'W!dziany do gwintu, szablony prostej konstrukcji.

Zasady czytania S$rednio ztozonych irysunkow technicznych czesci. Pod-
stawy uktadu pasowan i .tolerancji. Podstawy technologii robo6t tokarskich.
Geometrie ostrza podstawowych ‘'narzedzi tokarskich prostej konstrukcji.
Zasady ‘'uzbrajania i ustawiania ‘'obstugiwanych obrabiarek. Zasady skta-
dowania i mocowania cze$ci wrazliwych na odksztatcenia i uszkodzenia.
Zasady 'ustawiania i 'mocowania cze$ci .na tarczy tokarskiej, katowniku I"b
stole ikaruzeléwki. Zasady wykonywania operacji ma ustawionej zataczarce.
Zasady toczenia Zzgrubnego powierzchni czesci po ‘'kqpiale. Zasady toczenia
zgrubnego gwintéw metrycznych, calowych, ptaskich i trapezowych. Zasa-
dy wiercenia, roztaczania i rozwiercania otworéw w 9—.10 klasie doktad-
nosci. Zasady toczenia powierzchni zewnetrznych w 10—'14 klasie doktad-
nosci. Zasady okreslaniia klasy chropowaito$oi 'wykonanej powierzchni przez
poréwnanie z iwzorcem. Sposoby sprawdzania wykonanych robdt. Przyczyny
powstawania brakéw 'oraz sposoby zapobiegania im.

Powinien umieé:

Rozréznia¢ wg symboli podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak; stal,
zeliwo, metale niezelazne loraz tworzywa sztuczne. .Stosowa¢ odpowiednie
ptyny chtodzace, w zaleznosci od rodzaju obrabianego 'materiatu.

Obstugiwaé i konserwowaé tokaiki pociggowe, 'karuzelowe, czotowe i za-
taczarki prostej konstrukcji. Postugiwaé sie 'narzedziami do toczenia ksztat-
towego. Postugiwacé sie przyrzadami pomiarowo-'kontrol'nymi, jak; czujnik,
mikromierz, sprawdziany do gwintéw, szablony .prostej 'konstrukcji.

Czyta¢ $rednio ztozone 'rysunki techniczne czesci. Sktadowa¢ i mocowac
czesSci wrazliwe na odksztatcenia i uszkodzenia. Uzbraja¢ i ustaw.ia¢ obstu-
giwang .obrabiarke. Ustawiaé wg trasy i mocowaé cze$ci na tairczy tokarskiej,
mkatowniku lub na stole karuzelowki. Wykonywac¢ operacje obrébcze na usta-
wionych .zataczarkach. Toczy¢ zgrubnie po kopiale powierzchnie czesci. Obra-
bia¢ czesci z la'minatéw i twioirzyw sztucznych. Toczyé powierzchnie zewnetrz-
ne w IO—14 ‘'klasie doktadnosci. .Wierci¢, roztatza¢ i irozwier.ca¢ otwory
w 9—10 'klasie 'daktadnos$ci. Toczyé zgrubnie gwinty metryczne, calowe, tra-
.pezowe i prostokatne. Okres$li¢ klase chropowatosci wykonanej .powierzchni
przez poréwnanie z wzzjrcem.

Przyktady robét:

1 Toczenie pod szlifowanie tulei o dtugosci do 100 mm.
2. Nacina'nie nozem gwintéw metrycznych 1 calowych w 3 klasie doktad-
nosci na watkach o dtugosci mniejszej niz 20 $rednic.



10.

11
12.

13.

14.
15.

16.

17.

18.

19.

20.

21

22.

23.
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Nacinanie zgrubne gwintéw prostokatnych na czesciach sztywnych.
Toczenie czesci ksztattowych po kopiale — na ustawionej obrabiarce.
Rozwiercanie otworow o diugosci do 60 mm, w 9—10 klasie doiktad-
nosci.

Wiercenie i gwintowanie gwintOiwnikami otworéw przelotowych.
Toczenie kotkow stozkowych pod szlifowanie.

Toczenie na gotowo kotnierzy o S$rednicy do 200 mm, w U—12 klasie
doktadnoSci.

Toczenie podktadek profilowych w 9—10 klasie doktadnosci.

Toczenie na gotowo podktadek, ipierscieni dystansowych, rolek, w 9—10
klasie doktadnosci.

Toczenie rowkow prostych i spiralnych na S$rednicach zewnetrznych.
Gwintowanie otworéw nieprzelotowych gwintownikami o $rednicy po-
wyzej M-4,

Toczenie zgrubne 'i wiercenie otworéw w cze$ciach sztywnych, tatwych
do mocowania na tokarkach karuzelowych.

Zwijanie na zimno sprezyn — spirali z drutu na okreslonym trzpieniu.
Toczenie ,z materiatow izoiacyjnych tulejek i podkiadek w 10— kla-
sie doktadnosci.

Toczenie rolek, kotkow cylindrycznych, nakretek, tulejek itp. z fibry
i innych laminatow klasy lizolacyjnej A, B, E, w 12—14 klasie doktad-
nosci.

Planowanie, ciecie na wymiar, zaokraglanie, fazowanie tbow sworzni
cyliiidrycznych i profilowych z pretéw tkaninowo-tekstolitowych o $red-
nicy do lio0 mm.

Toczenie na gotowo — na ustawionych tokarkach rewolwerowych —
czesci precyzyjnych urzadzen sygnalizacji kolejowej i kopalnianej,
jak: kontakty srebrne lub weglowe, watki osi, wkrety i nakretki spe-
cjalne itp.

Toczenie zgrubne watkéw stopniowych z tekstolitu o $rednicy do 100 mm,
jak np.; watki nastawnikéw jazdy do lokomotyw i wagonéw spalino-
wych.

Nacinanie narzynkami gwintéw na watkach o $rednicy do M-4 1 diu-
gosci do 6 D na tokarkach rewolwerowych.

Toczenie wielozabiegowe zgrubne otoczek két zebatych — Wielostopnio-
wych o $rednicy do 200 mm — jednym narzedziem.

Toczenie powieiizchni czotowej i fazowanie na wymiar pretow pod ma-
trycowanie.

Toczenie tulei tozysk $lizgowych — niedzielonych, z wytoczeniem otworu
przed wylewaniem.

9 — Taryfikator Cz. |
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24. Toczenie zgrnune Srednicy zewnetrznej i powierzchni czotowej tlOkow
do silnikow spalinorwych.

25. Toczenie biezni bocznych w pierScieniach tozysk tocznych, planowa-
nie czét z swyikonaniam promieni i fazek, toczenie stozka jedno i dwu-
stronnego.

26. Toczenie zgrubne korpuséw ftatwych do mocowania na tokarkach karu-
zelowych.

TOKARZ — kal. 5

Powinien zna¢:

Rodzaje i podstawowe wtasnosci technologiczne nitateriatdw laminatowych
j. tworzyw sztucznych, obrabianych na obstugiwanych tokarkach.
akterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji podstawiowych_
typow toT”arek ktowych, pociggowych, rewolweréwek, karuzeléwsk, kotowek'
1 za aczar araz ich wyposazenie. Zastosowanie oraz sposoby postugiwania
sig, prze¢ owywania i konserwacji wszelkiego nodzaju narzedzi skrawaja-
cych a przyrzadéw porniarowonkomrolnych oraz pomocy warsztatowych uzy-'
wanych przy wykonywaniu robo6t tokarskich.

Zasady czytania ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Zasady wyko-
nywania odrecznie prostych szkicow warsztatowych czesci. Sposoby wymia-
rowania rysunkéw konstrukcyjnych z uwzglednieniem oznaczania odchy-
en O S2 a tu geometrycznego ‘'o“brabianych cze$ci. Zasady uzbrajania
1 us awiania__"stugiwanych tokarek. Geometrie ostrza uzywanych narzedzi
oraz 'Zasady ich ostrzenia. Zasady mocowania obrabianych cze$ci w uchwy-
tach, ktach, na tarczy tokarskiej, kagtowniku i na 'stole obrabarki. Zasady
mocowania zestawéw kolwych na tokarkach-kotéwkach. Za'sady toczenia
watkéw 1 otworéw oraz stozkow nozami ksztattowymi w 8—10 klasie do-
ktadnosci. Zasady toczenia czeSci wielostopniowych z otworami rozwierca-
nymi iw 8 klasie doktadnosci. Zasady toczenia ma 'wymiar na tokarkach ko-
towikach obreczy zestawow kotowych réznych typow i .wielkosci.

Powinien umie¢:

AObstugiwaé i konserwowac tokarki — kotdwki wraz z ich wyposazeniem.
Postugiwaé sie (wszelkimi narzedziami ‘skirawajacymi i pomocami warszta-
towymi oraz przyrzadami pomia:r.owo-'konitrolnymi, uzywanymi przy wyko-
nywaniu robdt tokarskich.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne czesci. Wykonywaé¢ odrecznie proste
szkice warsztatowe czesci. Uzbraja¢ i ustawiaé obstugiwane tokarki. Moco-
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waé zestawy kotowe na tokarkach-kolowkach. Toczy¢ Srednice zewnetrzne
i wewnetrzne oraz stozki 'nozami ksztattowymi, iw 8—10 klasie doktadnosci.
Toczy¢ czes$ci z otworami rozwiercanymi w 8 klasie doktadnosci. Toczy¢ obre-
cze zestawoéw kotowych na wymiar réznych typow i wielkosci. Dobra¢ pa-
rametry skrawania (obrobki) w zaleznosci od obrabianego materiatu i za-
stosowanych narzedzi wg 'instrukcji technologicznych. Sprawdzi¢ rozstep kot
zestawu kotowego obrabianego na kolowce. Okreslic wzrokowo klase chro-
powato$ci obrabianej powierzchni przez poré6wnanie z .wzorem.

Przyktady robét:

L

~

10.

11.

12,

13.

14.

Toczenie zgrubne — na tokarkach kotowkach — powierzchni tocznych
oraz planowanie bokoéw obreczy zestawow kotowych réznych typow
i wielkosci.

Wytaoza.nie — na tokarkach ikolowkach — spoin zewnetrznych pierscie-
ni oporowych oraz spawanych i nitowanych pier$cieni oporowych ze-
stawdw kotowych.

Toczenie watkéw 'Pod walcowanie gwintow S$rub, w 8—9 klasie doktad-
nosci.

Toczenie zgrubne i wiercenie przelotowe ‘'walkéw sztywnych wielostop-
niowych o dtugosci do 600 mm.

Totzenie wielozabiegowe na gotowo otoczek kdt zebatych — wielostop-
niowych o $érednicy do 200nim, przy réwhoczesnej pracy 1—2 narze-
dziami.

Toczenie na watkach krétkich stozkow zewnetrznych o diugosci mniej-
'Szej od $rednicy, w 8—"0 klasie doktadnosci.

Toczenie zgrubne watkéw wiotkich.

Toczenie zgrubne-wielozabiegowe kot zebatyoh przy jednoczesnej pracy
kilku narzedziami.

Toczenie blach w pakietach o $rednicy do 250 mm w 8 ™0 klasie do-
ktadnosci.

Toczenie w pakietach wyktadzin ciernych z tworzyw sztucznych o $red-
nicy do 250 mm.

Toczenie 'Zgrubne gwintéw prostokatnych i trapezowych jednozwojo-
mwych — zewnetrznych.

Rozwiercanie otworéw, w 7—8 klasie doktadnos$ci, w tulejach prowadnic
zaworowych.

Toczenie 'na 'kairuzeléwkach czesci .sztywnych, tatwych do mocowania,
jak: kadtuby maznicze, kominy, okapy komin,owe, w 8—9 klasie do-
ktadnosci.

Toczenie — pod szlifow.anie —m tulei cienkosciennych o dtugosci do
I00 mm.



15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.
29.
30.
3L

32.

33.
34.

35.
36.
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Toczenie na gotow.o m— pod szlifowanie — czes$ci ksztattowych po ko-
ipiale, jak np.: $ruby tba korbowodu.

Toczenie tulei sztywnych wielostopniowych, w 10—11 klasie doktad-
nosci.

Toczenie na gotowo pierscieni powyzej 200 nim, w 9—10 klasie doktad-
nosci.

Toczenie w przyrzadzie krotkich watkow sztywnych o przesadzeniu mi-
imosrodowym, w 8—9 klasie doktadnosci.

Toczenie na karuzelowkach tulei na piescienie ttokowe i suwakowe sil-
nikdw parowozowych.

Wytaczanie na karuzeléwkach pierscieni zaciskowych obreczy zestawdw
kotowych.

Planowanie czotowe i wiercenie pokryw, korpuséw itip. cze$ci urzadzen
przeciwwybuchowych i ognioszczelnych trudnych do mocowania.
Toczenie wielozabiegowe czesci urzadzehn sygnalizacji kolejowej i ko-
palnianej, jak: podstawy brzeczyka, $ruby kontaktowe i dtawdkoiwe, po-
krywy stuchawek.

Toczenie i planowanie pierscieni slizgowych i osadczych, w 9—10 kla-
sie 'doktadnosci.

Zwijanie na zimno spirali z drutu o $rednicy 3—8 mm 2z samodzielnym
dobraniem trzpienia.

Zwijanie spirali z ptaskowmkéw o wymiarach do 4x 30 mm z samodziel-
nym dobraniem trzpienia.

Toczenie na gotowo drobnych czeSci w operacjach wielozabiegowych
na rewoLweréwkach, w 9—M0 'klasie doktadnosci.

Toczenie zgrubne uchwytow $rub i 'sworzni z gwintem ‘prostokgtnym
lub trapezowym.

Toczenie trudnych do ustawienia czesci z obrébka niepetnych obwoddéw.
Toczenie 'zgrubne pierscieni ttokowych o $rednicy 'do 600 mm.m
Toczenie tarcz i wiencéw kot spawanych o $rednicy 'do 600 mm.

Toczenie stozkéw i rwatkébw pod szlifowanie do mechanizméw zegaro-
wych, jak np. do szybkosci:0'mierzy Haslera.

Toczenie na gotowo kot pasowych z wiencem ptaskim o $rednicy do
400 mm.

Toczenie i planowanie rolek .mechanizmu kierowniczego.

Toczenie czesci ze stali wysoko krzemowej BS40, wchodzacych w skiad
urzadzen sygnalizacji kolejowej i kopalnianej.

Toczenie zderzakdéw taboru kolejowego.

Toczenie czesci trudnych do mocowania, jak: soczewki, belki hamul-
ca, wieszaki resorowe, sworznie do rozjazdéw, tulejki centryczne, S$ru-
by hakowe, korpusy do zwrotnikéw.
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TOKARZ kat. 6

Powinien zna¢:

Rodzaje .i wtasnosci technologiczne wszelkiego rodzaju materiatow kon-
stTuikcyjnych, iaminatéw i tworzyw sztucznych, obrabianych ina tokarkach.

Wptyw obrébki cieplnej na wiasnosci technologiczne obrabianych materia-
tow.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji réznych typéw
tokarek. Budowe, zasady dziatania i zastosowania wszelkiego rodzaju na-
rzedzi skrawajacych, uzywanych do wykonania robo6t tokarskich na stano-
wis'ku roboczym. Budowe 1 zasady dziatania wszelkiego rodzaju przyrza-

déw pomiarowio-ikontrolnych, uzywanych do sprawdzania wykonywanych
robdt tokarskich.

Zasady czytania bardzo ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Podsta-
wy trygonometrii. Wiptyw warunkéw skrawania na chropowato$¢ obrabianej
powierzchni. Zasady mocowania czesci ksztattowych z zastosowaniem dowol-
nych urzadzen mocujacych. Zasady toczenia nozem dowolnych powierzchni
obrotowych zewnetrznych i wewnetrznych w 7—9 klasie doktadnosci. Za-
sady toczenia gwintdw wielozwojowych profilowych oraz wszelkich stozko-
wych (ostrych) zewnetrznych w 2 klasie doktadnos$ci oraz wewnetrznych
w 3 klasie doktadnosci. Zasady toczenia i polerowania szyjek osiowych ze-
stawow kotowych na tokarkach-kotéwkach. Zasady ustalania technologicz-
nelj kolejnosci zabiegow =z doborem narzedzi, przyrzadéw i parametrow
skrawama w przypadkach braku instrukcji technologiczriych.

Powinien umie¢:

Obstugiwaé i konserwowac rozne typy tokarek.

Czyta¢ bardzo ztozone rysunki techniczne czesci. Ustala¢ techaologiczng
kolejnos¢ zaWegéw z doborem witasciwych narzedzg przyrzadéow i parame-
trow skrawania w przypadkach braku instrukcji technologicznych. Mocowac
czesci ksztattowe z zastosowaniem dowolnych urzadzehA mocujacych. Toczyé
nozem dowolne powierzchnie obrotowe zewnetrzne i wewnetrzne w 7—9
klasie doktadnosci. Toczy¢ gwinty wieiozwojowe profilowe. Toczy¢ wszel-
kie gwinty stozkowe (ostre) zewnetrzne w 2 klasie doktadno$ci oraz we-
wnetrzne w 3 klasie doktadnosci. Toczy¢ ptaszczyzny wielostopniowe w od-
legosciach tolerowanych z zachowaniem réwnolegtosci do 0,02 mm. Toczy¢
i polerowac¢ .szyjki osiowe zestawéw kotowych na zgdany wymiar. Spraw-
dzi¢ jakos¢ wykbnanych robot tokarskich.
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Przyktady robot:

10
11
12.
13.
14.
15.
16.
17.

18.

19.
20.

21.

22.

23.

Toczeirie z pasowaniem korpusow i stozkow kurkéw wodowskazu i od-
mulacza oraz armatury powietrznej.

Toczenie na gotowo gniazd i grzybkéw zaworowych armatury kottowej,
powietrznej i parowej stprezarek i pomp.

Toiczenie watkéw wielostopniowych wraz 7. nacieciem gwintéow i wyto-
czeniem otworow lub stozkéw pod szlifowanie, jak np.: waly napedo-
we i nawrotne s'krzyn biegow.

Toczenie watkéw wiotkich wielostopniowych pod .szlifowanie o dtugosci
powyzej 800 mm.

Toczenie na gotowo wg sprawdzianu krotkich stozkéw wewnetrznych
o dtugosci nie wiekszej niz $rednica.

Toczenie mimosrodéw niedzieiowych z doktadno$cig rozstawienia osi do
0,05 mm, w 8—10 klasie doktadnos$ci.

Toczenie pod szlifowanie frezow Slimakowych.

Toczenie tuJei cienko$ciennych w 8—10 klasie doktadnosci.

Toczenie i gwintowanie S$limakow wietozwojowych pod szlifowanie.
Toczeniena goto.wo komory sprezaniaw ttokach wg szablonu.
Toczenie i roztaczanie k&t pasowych,zamachowych i ksztattowych,
w 7—8 klasie doktadno$ci.

Toczenie na gotowo zestawow kotowych réznych typow i wielkoSci.
Toczenie zgrubne watéow korbowych.

Toczenie zgrubne osi zestawow kotowych.

Toczenie czopéw do kot napedowych f  wigzarowych parowozow.
Toczenie na go-towo powierzchni czotowej ;i $Srednicy wewnetrznej (ba-
zy) thoka.

Toczenie na gotowo otoczek kot zebatych o $rednicy do 500 mm oraz
otworéw i stozk6w o zadanej zbieznosci, w 9—Ilo klasie doktadnosci.
Toczenie na gotowo czeSci urzadzen sygnalizacji kolejowej i kopalnia-
nej w 7—8 klasie doktadnosci, jak np.: watki, rdzenie, tulejki, pierscie-
nie, osie kotwic, nakretki specjalne.

Toczenie ,jaskotczych ogonéw" w czedciach cylindrycznych o S$rednicy
do 200 mm.

W ytaczania na tokarkach kotdwkach otwordéw piasty czopa napedowego
i wigzarowego w zestawach kotowych.

Toczenie, polerowanie i rolowanie szyjek osiowych zestawow koto-
wych réznych typoéw i wielkosci.

Rozwiercanie na gotowo otworéw w ttokach na sworznie ttokowe, w 6—s
7 klasie doktadnosci.

Toczenie powierzchni walcowych i czotowych przerywanych, w 8—10
klasie doktadnosci, jak np.: szkieletow i biegunéw na $rednich watkach



24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31

32.

33.

34.

35.
36.

37.

38.

39.
40.
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Toczenie .przyrzadem powierzchni kulistych w 8—10 klasie doktadnosci.
Wyoblanie czesci z blach o grubos$ci do 2 mm, jak np.: kotpaki ochron-
ne kot, zabezpieczenia — ostony tozysk.

Toczenie i gwintowanie nozem nakretek i sworzni izolacyjnych oraz

Srub z tekstolitu dla umocowania czesci kenstrukcyjnych transformato-
iréw, szaf sterowniczych, nastawnic i przekaznikéw.

Toczenie i przetaczanie piersScieni z laminatow, preszpanu i trafoboardu
o $rednicy ,do 4000 mm.

Toczenie wykanczajgce powierzchni czotowych .(zamkoéw) kadtubow pod
tarcze tozyskowe maszyn elektrycznych, w 8—9 klasie doktadnosci, jak
np.: silnikow .trakcyjnych.

Roztaczanie otworé6w w czeSciach trudnych do zamocowania, w 8—9
klasie doktadnosci jak; dzwignie, kota zebate, korpusy lane i kute.

Toczenie na gotowo — po napawaniu — koncéwek watu napedowego,
watka sprzegtowego zmiany biegow, w 7—8 klasie doktadnosci.

Toczenie na gotow.o ttokéw do uchwytow pneumatycznych, w 8—9 kla-
sie doktadnosci.

Toczenie czeSci wskaznikbw — zegaréw, w 8—9 klasie doktadnosci,
jak; kotka zebate, krzywki, czopy zebnikdw i czopy wycinkéw kota
zebatego, np.; do szybko$ciomierzy Haslera.

Toczenie biezni w piersScieniach tozysk tocznych, kulkowych, promie-
niowych, skosnych, oporowych oraz wateczkowych.

Toczenie na gotowe pierscieni tozyskowych i kanatdw w pierscieniach
o Srednicy powyzej 200 mm.

Toczenie cylindréw .pod szlifowanie .oraz .pierScieni ttokowych.

Toczenie na gotoWo kot zebatych wielostopniowych, przy réwnoczesnej
pracy 31 wiecej narzedzi, w 7—9 klasie doktadnosci,

Wiercenie ttepanacyijne ‘'dtugich otworéw czotowych pod szlifowanie
lub gwiinto.wanie, o .dtugosci do 400 mm.

Toczenie na ka.ruzelowkaoh — na gotowo — .obreczy do zestawow Kko-
towych roznych typéw i wielkosci.

Toczenie na gotowo ko6t zestawdw kotowych .na karuzeléwkach.

Toczenie czesci taboru kolejowego i nawierzchni kolejowej, jak; tar-
cze ttoka, trzony ttoka i suwaka, opaski do tarczy ttoka i suwaka, cie-
9ta hamulca, pokrywy cylindra hamulca i .suwaka, panwie korbowo-
dowe i 'Wiigzarowe, wodzidta suwakow, sworznie i tulejki do mecha-

nizniiu rozrzadczego, czopy do rozjazdow z Iglicami czopowymi, dysze
smoczkow.
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TOKARZ — kat. 7

Powinien znad:

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich ro-
dzajow, typow i wietkosci tokarek.

Zasady dokonywania obliczen niezbednych przy ustawianiu, obrébce
i sprawdzaniu -wykonywanych czesci. Techno”logie obrobki skrawaniem.
Rodzaje obrobki cieplnej i jej wptyw na obrabialno$¢ metali. Sposoby
ustalania obiébczych baz wyjsciowych przy toczeniu czesci ksztattowych,
tatwo odksztatcalnych, mocowanych w przyrzadach, na tarczy tokarskiej,
katowniku, stole obrabiarki. Zasady nzbrajanda i ustawiania wszelkiego ty-
pu i wielkosci tokarek do wykonywania operacji wielozabiegowych. Zasa-
dy mocowania czesci ksztattowych, tatw.o odksztatcalnych, iw przyrzadach,
na tarczach tokarskich, katownikach, .stotach tokarek karnzelowych itp-
Zasady toczenia nozem profilowym powierzchni ztozonych, wielowymiaro-
wych, zewnetrznych i wewnetrznych, w 5—6 klasie doktadnosci. Zasady to-
czenia .gwintow wielozwojowych, pTofilowych; zewnetrznych w 1—2 Kklasie
doktadnosci oraz wewnetrznych w 2—3 klasie doktadnos$ci. Zasady orga-
nizacji pracy zespotu roboczego.

Powinien umieé;

Obstugiwac i konserwowac wszelkie typy tokarek.

Dokonywaé¢ obliczen niezbednych przy ustawianiu czes$ci oraz obrébce
i spraw'dzan'iu wykonania operacji tokarskich. Ustala¢ obrébcze bazy wyjs-
ciowe -przy toczeniu czesSci ksztattowych tatwo odksztatcalnych, mocowa-
nych w przyrzadach, na tarczy tokarskiej, katownikach lub stole tokarki-
karuzelowki. Uzbraja¢ i ustawiaé wszelkie typy i .wielkosci tokarek do wy-
konywania operacji wielozabiegowych. Mocowa¢ czesci ksztattowe, tatwo
odksiztatcalne w przyrzadach, na tarczy tokarskiej, katownikach, na stoie
tokarki karuzeléwki itp. Toczy¢ dowolne powierzchnie .obrotowe w 6—8 kla-
sie doktadnosci z zachowaniem zgdanych wymagah dotyczacych wspdétosio-
wosci prostopadtosci i rownolegtosci obrabianych powierzchni. Toczy¢ gwinty
profilowe wielozwojowe: zewnetrzne w 1—0 klasie doktadno$ci oraz we-
wnetrzne w 2—3 klasie 'doktadnosci. Organizowac¢ prace zes-potu roboczego.

Przyktady robot:

1 Toczenie i gwintowanie nozem na gotowo S$rub pociggowych, jak np.:
do ipodnos$nikéw Kutruffa..

2. Toczenie i gwintowanie nozem naikietek jednozwojowych w 2 klasie
doktadnosci oraz wielozwojowych w 3 klasie doktadnosci, jak np.: do
podnos$nikéw Kutruffa.



10.

12.

13.

14.

15.

16.
17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.
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Toczenie na gotowe idzeni 1 oston magnesu urzadzen przekaznikowych,
w 6—7 klasie doktadnosci.

Toczenie i gwintowanie na gotowo S$limakéow jednozwojowych w 1 kla-
sie doktadnosci.

Toczenie i gwintowanie na gotowo S$limakéw wieloawojowych w 2 kla-
sie doktadnosci.

Toczenie tozysk Slizgowych dzielonych, w 8—9 klasie doktadnosci.
Toczenie tulejek o ztozonych ksztattach z zewnetrznymi odsadzeniami
i rowkami, w 6—7 (klasie doktadnosci.

Toczenie i wytaczanie w 6—7 klasie doktadnos$ci oraz wiercenie i gwin-
towanie nozem .otworéw w 2 klasie doktadnos$ci w czesciach urzadzen
sygnalizacji kolejowej i koipalnianej.

Toczenie na gotowo na elektronicznych tokarkach — kotéwkach typu
WCB-150 i UBB-112 — zestawow kotowych wszelkich typéw i wiel-
kosci.

Toczenie na gotowo nozy .ksztattowych — kragzkowych w 6—7 klasie
doktadnoS$ci.

Toczenie otwordw nieprzelotowych, wielostopniowych, z zachowaniem
wspoétosiowosci do otworow szlifowanych.

Toczenie Yf 7—8 klasie doktadnosci ko6t zebatych do skrzyni biegéw
0 ztozonych ksztattach, watkéw naipedowych przektadni gtéwnej tylnego
nnostu, watkéw gtdwnych .skrzyni biegéw.

Toczenie na gotowo watow wykorbionych silnikdw.

Toczenie na karuzeléwce kanatéw teo'wych w korpusach trudnych do
mocowania, w 7—9 klasie doktadnosci.

Toczenie na karuzeléwkaah ipowierzchni korpuséow, w 9 10 klasie do-
ktadnosci, z zachowaniem wspotosiowosci do otworow.

Wytaczanie panewek wahliwych i jarzm, jak np.; stawidla parowozu.
Toczenie .wykanczajagce tozysk dzielonych $redniej wielkosci, w 7 8 kla-
sie .doktadnosci.

Toczenie .na gotowo lub pod szlifowanie S$rednicy zewnetrznej to" a,
z nacieciem kanatéw na .pierscienie ttokowe, w 5—6 klasie doktadnosci.
Przetaczanie .wirnikdiw maszyn elektrycznych o $rednicy powyzej 600 mm,
W 7—8 klasie doktadnosci. _

Toczenie wykanczajace i gwintiowanie .po obrébce termicznej duzych
1 pracochtonnych czesci ptatowcow, jak: cylindry, wciggniki, poétosie.
Toczenie paikietbw blach stojana maszyn elektrycznych przed wpraso-
waniem ,ich do kadtuba.

Toczenie i nacinanie gwintu .(Brigss/a) w czeSciach ptatowca podlegaja-
cych specjalnemiu odbiorowi.

Toczenie .obejm tozysk kulistych, o $rednicy ponizej 200 mim, w 8 .klasie
doktadnoS$ci.

Toczenie i gwintowanie czes$ci taboru kolejowego z gwintami zewnetrz-
nymi i wewnetrznymi, w 2 klasie doktadnosci.



— 138
TOKARZ — kat. 8

Powinien zna¢:

Sposoby lustalania baz wyjsciowyah przy obrébce czesci duzych i tatwo
odksztalcalnych na tcikairkach ir6znego typu i wielkosci. W.szelk.ie sposoby
ustawiania i mocowania .obrabianych cze$ci na tokarkach réznych typéw

i wielkosci, .0 trudnych bazach ustawczych — wyjsciowych..Zasady tocze-
nia dowolnych powierzchni wewnetrznych i zewnetrznych w .cze$ciach
iksztattowyoh, cienkosciennych, odpowiedzialnych i pracochtonnych,w 5—6

klasie doktadnosci, w produkcji jednostkowej i prototypowej. Zasady tocze-
nia wszelkiego rodzaj,u gwintow w 1 klasie .doktadnosci w produkcji jed-
nostkowej i prototypowej. Warunki techniczne wykonania i odbioru robot
tokarskich.

Powinien umie¢;

Ustala¢ technologiczng kolejno$¢ wykonania w.ielozabiegowych operacji to-
karskich wraz z doborem przyrzadow i urzadzen pomocniczych, wiasciwych
narzedzi skrawajgcych oraz .parametréw obrébczych — ,w pirodukcjl jedno-
stkowej i pTOtotypowej. Ustala¢ bazy wyjsciowe dla mocowania, ustawie-
nia, obrobki, siprawdzania wykonania wszelkich cze$ci duzych i fatwo od-
ksztalcalnych, obrabianych na tokarkach réznych typow i wielkosci. Moco-
wac, ustawia¢ oraz toczyé¢ dowolne .powierzchnie czesci ksztattowych, cien-
kosciennych, odpowiedzialnych i .pracochtonnych, w 5—6 klasie doktadnosci
w produkcji jednostkowej i prototypowej. Toczy¢ wszelkiego rodzaju gwin-
ty w 1 klasie doktadnosci w produkcji jednostkowej i prototypowej. Do-
konywac¢ odihionu rob6t tokarskich .oraz instruowa¢ robotnikéw o nizszych
kwalifikacjach.

Odpowiada za:

Precyzje wykonania i mozliwo$¢ uszkodzenia lub zniszczenia bardzo kosz-
townych, pracochtonnych lub materiatochlonnych czesci, maszyn i urzadzen
oraz prace brygady.

Przyktady robot:

1 Toczenie i gwintowanie nozem na gotowo wielozwojowych $rub pocig-
gowych li .nakretek w il klasie doktadnosci.

2. Toczenie na gotowo sprawdzianéw do gwintow zewnetrznych i wewnetrz-
nych.



10.

12.

13.

14.

15.

16.
17.

18.
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Toczenie gniazd 'pod tozyska w trudno dostepnych miejscach w 5—6
klasie doktadnosci, jak np.; korpusy silnikow spalinowych.

Toczenie i indywidualne pasowanie powierzchni zewnetrznych d we-
wnetrznych, stozkowych i kulistych, w 5—6 klasie doktadnosci.
Toczenie na gotciwo komor wstepnego spalania z materiatdw zaroodpor-
nych — do silnikéw spalinowych, w 5—6 klasie doktadnosci.

Toczenie na gotowo nowych ipanewek korbowodowych, gtéwnych i o,po
rov/ych ."Minikéw spalinowych, w 5—6 klasie doktadnosci.

Toczenie na gotowo zeliwnych docierakow do két zebatych.

Prostowanie wiotkich watkéw i $Srub pociggowych po szlifowaniu z za-
chowaniem bicia do 0,05 mm.

Toczenie na gotowo z indywidualnym pasowaniem duzych i bardzo do-
ktadnych tutei redukcyjnych wrzecion i tulei cienkosciennych, w 5—6
klasie doktadno$ci.

Toczenie duzych tutei dzielonych wraz z obrobka wykanczajaca.
Toczenie na gotowo tulei labiryntowych i tulei kompensacyjnych do
poitsztywnych sprzegiet duzej mocy, w 5—6 klasie doktadnosci.

Toczenie i gwintowanie na gotowo S$limakow iwielozwojowych w 1 kla-
sie doktadnosci.

Toczenie tulei komutatorowych z pierscieniami stozkowymi, w 7—8 Kkia-
sie doktadnoS$ci.

Toczenie wykanczajgce czesci trudno obrabialnych, napawanych elek-
trodami stopowymi i steHitami.

Nacinanie gwintow wewnetrznych o S$rednicy powyzej 50 mm w cze$-
ciach platowca, narazonych na duze nbcigzenia, jak np.: golenie pod-
wozia.

Zataczania na gotowo frezéw Silimakowych i profilowych.

Toczenie wietozabiegowe z pasowaniem plaszczyzn wspoipracujacych,
w 6—7 klasie doktadnosci, do urzadzen zabezjpieczenia ruchu kolejo-
wego oraz sygnalizacji kolejowej i kopalnianej.

Toczenie na gotowo ko6t zebatych o skomiptikowanych ksztattach w 6
klasie doiktadnosci.

TOKARZ — kat. 9

Powinien znaé;

do{?agdy wykonywania wszetiER 18831 tOKaFSk'Chn%cUaJWyzgﬁ}/e% [asgeh

nosci rcipowatosci. Zasady organ

dukcyjnym oraz kierowania pracg brygady.
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Powinien umied:

Wykonywa¢ wszelkiego rodzaju roboty tokarskie w najwyzszych klasach
doktadnosci i chropowatosci. Sprawdzi¢ jako$¢ 'wykonania oraz dokonaé
odbioru wszelkiego rodzaju robot tokarskich zgodnie z warunkami technicz-
nymi wykonania i odbioru robét. Organizowaé pracag w gniezdzi¢ produk-
cyjnym oraz kierowac¢ praca brygady roboczej.

Odpowiada za:

Stan techniczny unikalnych maszyn oraz za precyzje wykonania i mozli-
wo$¢ uszkodzenia lub zniszczenia bardzo kosztownych, pracochtonnych lub
materialochlonnych czesci obrabianych, prawidtowe ich dziatanie oraz za
prace podlegtych mu pracownikéw.

Przyktady robot:

1. Toczenie wykanczajagce duzych i odpowiedzialnych watdw.

2. Toczenie na gotowo na karuzeléwkach i czotéwkach powierzchni profi-
lowych w bardzo ztozonych i odpowiedzialnych korpusach, z zachowa-
niem wspétosiowosci.

TOKARZ AUTOMATOWY — Kkat. 2

Powinien zna¢:

Z nazwy — podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stal, zeliwo, me-
tale niezelazne.

Zasady witgczania i wytgczania obstugiwanego automatu. Podstawowe na-
rzedzia skrawajace, stosowane na obstugiwanym automacie. Przyrzady po-
miarowo-kontrolne, jak: przymiar, suwmiarka.

Sposoby mocowania w automacie materiatdbw pretowych. Zasady podawa-
nia i mocowania materiatbw do obrobki. Zasady dozoru pracy automatu.
Zasady okresowego sprawdzania wykonanych czeSci wg wzorca.

Powinien umie¢:

Rozroznia¢ wzrokowo podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stal, zeli-
wo, metale niezelazne.

Wiacza¢ i wytgcza¢ obstugiwany automat. Postugiwaé sie pods-tawowymi
narzedziami skrawajgcymi, stosowanymi na obstugiwanym automacie. Po-
stugiwaé sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak: przymiar, suwmiarka.
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Mocowa¢ — pod nadzorem — materialy pretowe w automacie oraz po-
dawaé i mocowaé materiaty do obrobJci. Nadzorowaé prace automatu. Spraw-
dza¢ okiresowo jako$¢ wykonywanych czes$ci wg wzorca.

Przyktady robot:

Wykonuje pod nadzorem na ustawionym automacie:
1. Obstuga automatu przy toczeniu czeSci prostej konstrukcji, jak: pod-

ktadki, tulejki, kotki cylindryczne, sworznie na wkrety i S$ruby pod
walcowanie gwintow.
2. Zaostrzenie koncéw pretow.

TOKARZ AUTOMATOWY — kat. 3
Powinien znac:

Stosowane oznaczenia: podstawowych materiatow konstrukcyjnych, jak.
stal, zeliwo, metale niezelazne. Rodzaje ptynow chtodzacych.

Zasady obstugi i konserwacji obstugiwanych automatéw i potautoma ow
tokarskich z urzadzeniami podajacymi. Rodzaje i zastosowanie uc wy ow
samo'centriijacych i zacisTcow uzywanych do mocowania mat*rin ow p Q
wych. Rodzaje i zastosowanie narzedzi skrawajgcych, jak: wiertia,
taki, ipog'tebiacze, noze, narzynki, gwintowniki, gtowice gwinciarskie. ?
dzia ipomiaro®wo-kontrolne, jak: promieniomierze, szablony,
gwintow oraz sprawdziany pierscieniowe.

Zasady czytania prostych rysunkoéw technicznych i
gicznych. Zasady oznaczania na rysunku klas doktadnosci i chropo
Elementarne podstawy o skrawaniu i parametrach skrawania me ai.
dy 1sposoby mocowania materiatow .pretowych i czesci do obs
tach samocentrujagcych i zaciskach. Zasady dozoru przebiegu obrobkr na
obstugiwanym automacie lub poétautomacie. Zasady iposte.powania
padkach zaklécen w piawidtowym -pTzebiegu piacy automatu po

spraw ziany o
, , tinnin.

Powinien umie¢:

Rozr6znia¢ wg oznaczen podstawowe rodzaje materiatow konstrukcyj-
nych, jak: stal, zeliwo, metale niezelazne. Sporzadzi¢ ptyn chtodzacy, uzy-
wany przy wykonywaniu rob6t na automatach i pdétautomatach tokarskie .

Obstugiwa¢ i konserwowaé¢ automaty i potautomaty tokarskie prostej
.konstrukcji. Postugiwaé sie urzadzeniami podajacymi materiat oraz uchwy-
tami do mocowania obrabianych czesci, wzglednie zaciskami mocujagcymi ma-
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teriaty pretowe. Postugiwac¢ sie narzedziami skrawajagcymi, jak: wiertta,
rozwiertaki, pogtebiacze, noze, narzynki, gwintowniki, gtowice gwinciarskie.
Odréznia¢ narzedzia ostre od stepionych. Postugiwaé sie przyrzadami pomia-
rowo kontrolnymi, jak: promieniomierze, szablony, sprawdziany do gwin-
tobw oraz sprawdziany ttoczkowe, szczekowe i pierScieniowe.

Czyta¢ proste rysunki techniczne czesci i instrukcje technologiczne. Mo-
cowaé czesci proste w uchwytach samocentrujagcych oraz materiaty preto-
we w zaciskach. Obserwowac .przebieg obrébki na obstugiwanym automa-
cie — potautomacie oraz ujawniaé niewtasciwg prace obstugiwanej obra-
biarki. Sprawdzi¢ jakos¢ wykonywanych robét przy uzyciu przyrzagdéw po-
miarowo-kontrolnych.

Przyktady robot:

Obstuguje automaty Lub pdtautomaty przy:

Toczeniu i gwintowaniu $rub, wkretow i nakretek.

Toczeniu kotkow stozkowych.

Toczeriiiu uszczelek stozkowych (barytek).

Toczeniu tulejek i koncéwek ksztattowych.

Toczeniu prostych tgcznikow z gwintem zewnetrznym i wewnetrznym.
Toczeniu i gwintowaniu nakretek nieprzelotowych.

Toczeniu wateczkéw wielostopniowych.

N WN

TOKARZ AUTOMATOWY — kat. 4
Powinien znaé:

Symbolike i wtasnosci technologiczne podstawowych materiatdbw konstruk-
cyjnych, jak: stal, zeliwo, metale niezelazne. Najczes$ciej wystepujgce wa-
dy obrabianych materiatéw. Witasnosci d zastosowanie ptynow chtodzacych.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji automatéw i pdtautomatow tO"
karskich jedno i wielowrzecionowych oraz podajnikéw materiatowych. Przy-
rzady pomiarowonkontrolne, jak: mikromierz, czujnik, $redrticowka.

Zasady czytania Srednio ztozonych rysunkow technicznych czesci. Podsta-
wy ukladu pasowan i tolerancji. Podstawy technologii robét tokarskich. Ge-
ometrie ostrza narzedzi skrawajacych, uzywanych na automatach i potau-
tomatach. Zasady rozbrajania automatow i po6tautomatow tokarskich po wy-
konaniu pracy oraz udziat przy przezbrajaniu automatow tokarskich przez
ustawiacza. Zasady wymiany narzedzi w czasie pracy automatéw i pdtau-
tomatéw. Zasady mocowania czeSci i materiatbw obrabianych na automa-
tach i pdtautomatach tokarskich réznych tyipéw. Zasady prowadzenia pro-
cesu obrobki na automatach i poétautomatach tokarskich. Zasady okreslenia
wzrokowo klas chropowatosci wykonywanej powierzchni przez poréwnanie
z wzorcem. Sposoby sprawdzania wykonywanych robot.
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Powinien umie¢:

Rozréznia¢é wg symboli podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak; stal,
zeliwo, metale niezelazne. Stosowac¢ odpow.iednie ptyny chtodzace przy ob-
studze automatéw tokarskich, w zaleznos$ci od rodzaju obrabianego mate-
riatu.

Obstugiwac¢ i konserwowaé automaty i pdtautomaty tokarskie. Postugiwaé
sie wszelkiego rodzaju narzedziami skrawajacymi, stosowanymi przy obrob-
ce czesSci i materiatbw na automatach i pétautomatach tokarskich oraz prze-
chowywaé je i konserwowac. Postugiwaé sie wszelkiego rodzaju przyrza-
dami pomiarowo-kontrolnymi, uzywanymi przy sprawdzaniu rob6t wyko-
nywanych na automatach i potautomatach tokarsikich oraz przechowywaé
je i konserwowac.

Czyta¢ S$rednio ztozone rysunki techniczne -czesci. Uzbraja¢ i rozbrajac
obstugiwane automaty i pétautomaty. Samodzielnie rozbrajaé automaty oraz
pomaga¢ ustawiaczowi przy ustawianiu automatéw i jjotautomatéw tokar-
sikich do pracy (wykonania procesu obrébki). Przeprowadza¢ proste re-gu-
lacje automatow w czasie pracy oraz wymienia¢ narzedzia. Nadzorowac
(prowadzi¢) proces obrébki czesci i materiatbw na automatach i pdtauto-
matach tokarskich. Okresli¢ wzrokowo klase chropowato$ci wykonanej po-

wierzchni przez poroéwnanie z wzorcem. Sprawdzi¢ jakos¢ wykonanych ro-
'bot.

Przyktady robét:

1 Obstugiwanie automatéw i poétautomatow przy wykonywaniu §
skomipiikowanych robd6t z -preta oraz prostych robét z uc 'wyu, z
-stosoiwa-niem urzadzen podajacych.

2. Obcinanie pretéw i rur na ciezkich po6tautomatach té ars ic z s
dzielnym ich ustawieniem.

TOKARZ AUTOMATOWY — kat. 5

Powinien zna¢:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne podstawowych materiatdow konstruk-
cyjnych, jak; stal, zeliwo, metale niezelazne. Zasady doboru ptynéw chito-
dzacych w zaleznosci od obrabianego materiatu.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji potautomatow
i automatéw jednowrzecionowych do wykonywania operacji jednoza-biego-
wych wraz z urzadzeniami podajacymi oraz przyrzadami i urzadzeniami

mocujacymii obrabiane materiaty pretowe i cze$ci. Zastosowanie oraz spo-
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soby postugiwania sie, przechowywania i konserwacji wszelkiego rodzaju
narzedzi skrawajacych i przyrzaddw pomiarowo-kontrolnych, uzywanych
przy wykonywaniu robét na poétautomatach i automatach tokarskich.

Zasady czytania ztozonych rysunkoéw technicznych czesSci oraz wykony-
wania odrecznie prostych szkicow warsztatowych. Sposoby wymiarowania
rysunkéw kcmstrukcyjnych z uwzglednieniem oznaczania odchylen od ksztat-
tu geometrycznego obrabianych czesSci. Geometrie ostrza narzedzi skrawa-
jacych oraz zasady ich ostrzenia. Zasady i sposoby uzbrajania i ustawiania
potautomatéw i automatéow tokarskich jednowrzecionowych do wykonywa-
nia operacji jednozabiegowych wraz z ustawieniem urzadzen podajacych.
Zasady kontroli przebiegu procesu obrébczego oraz ujawniania i usuwania
zaktécen w pracy, wystepujacych w powierzonym zespole automatow i poét-
automatow tokarskich. Zasady postepowania w zakresie wykonania i kon-
troli pierwszych sztuk na ustawionych przez siebie potautomatach i au-
tomatach tokarskich. Zasady organizacji pracy stanowiska wielowarsztato-
wego.

Powinien umieé:

Dobiera¢ odpowiednie chtodziwa w zaleznosci od obrabianego materiatu.

Postugiwaé sie przyrzadami i urzgdzeniami mocujacymi materiaty i czesci
obrabiane na automatach i pdtautomatach tokarskich oraz wszelkimi narze-
dziami skrawajacymi i przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, przechowywac
je na stanowisku roboczym i konserwowac.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne czes$ci oraz wykonywa¢ odrecznie pro-
ste szkice warsztatowe. Uzbraja¢ i ustawiaé pdtautomaty i automaty tokar-
skie jednowrzecionowe do wykonywania operacji jednozabiegowych wraz
z urzadzeniami podajacymi. Wykonaé pierwsze sztuki, sprawdzi¢ jakosé
ich wykonania oraz przekaza¢ do kontroli technicznej. Nadzorowac¢ proces
obrobki wykonywany przez powierzony mu zesp6l potautomatéw i automa-
tow tokarskich. Ujawniaé i usuwaé zakit6cenia w pracy potautomatéw i au-
tomatéow oraz dokonaé niezbednych regulacji. Okresli¢c wzrokowo klase
chroipowatosci obrobionej powierzchni przez porownanie z wzorcem. Orga-
nizowac prace na stanowisku wielowarsztatowym.

Przyktady robot:

1. Obstuga automatéw i potautomatow przy wykonywaniu najbardziej
skomplikowanych robdt z preta oraz Srednio ztozonych czesSci (typu
korpus) moco'wanych w uchwytach, z samodzielnym biezacym regulowa-
niem pracy automatu wraz z wymiang narzedzi.
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TOKARZ AUTOMATOWY — kat. G

Powinien znac:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne obrabianych niatejiaiow. Wptyw obrob-
ki cieplnej na wtasnosci obrabianych metali.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugii i konserwacji automatéow to-
karskich jednowrzecionowych do wykonywania operacji wielozabiegowych
Wraz z urzadzeniami podajacymi. Budowga, zastosowanie i zasady dziatania
Wszelkiego rodzaju narzadzi skrawajgcych, uzywanych przy wykonywaniu
robdt tokairs'kich na potautomatach i automatach tokarskich. Budowe i za-
sady dziatania wszelkiego rodzaju przyrzadéw pomiarowo-kontrolnych, uzy-
wanych do sprawdzania wykonania rob6t na pdtautomatach i automatach
tokarskich.

Zasady czytania bardzo ztozonych rysunkow technicznych czesci. Pod-
stawy trygonometrii. Wptyw warunkéw skrawania na chropowato$¢ obra-
bianej po>wierzchni. Zasady doboru i stosowania ekonomicznych parametrow
skrawania. Zasady ustalania technologicznej kolejnosci wykonania zabie-
goéw dla operacji wielozabiegowych, « zatozeniem maksymalnego wykorzy-
stania automatu lub potautomatu oraz doborem narzedzi, przyrzadéw i pa-
rameitroiw skrawania, w przypadkach braku instrukcji technologicznych. Wa-
runki techniczne wykonania i odbioru robét tokarskich.

Powinien umie¢;

Uzbraja¢, ustawia¢ i konserwowa¢ automaty i

.wyposa-
nowrzecionowe do wykonywania operacji wieloza legowyc
zeniem i urzgdzeniami podajacymi tt tprhniczna ko-
Czyta¢ bardzo ztozone rysunki techniczne czesci, alac
lejno$¢ zabiegéw dla operacji wielozabiegowych z za , urza-
nego wykorzystania automabu-ipétautomatu oraz o orem * A braku
dzen, przyrzadéw, narzedzi i parametrow skrawania, w
instrukcji technologicznych. wykonywanych
we w urzadzeniach mocujgcych. Sprawdzaé¢ wsiep le j

robét na nadzorowanych automatach i pdtautomatac to

Przyktady robot:

1 Nastawianie i nadzorowanie pracy automatow i poOtautomatow przy

wykonywaniu najbardziej skomplikowanych czesci (typu korpus) moco-
wanych w uchwytach z samodzielnym, biezagcym regulowaniem pracy
automatu wraz z wymiang narzedzi.

10 — Tarytikator Cz. |
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2. Nadzorowanie pracy aalomatéw i 'p6tautomatow .przy wykonywaniu
najbardziej skomplikowanych rob6t z preta wraz z ich samodzielnym
uzbrajaniem.

TOKARZ AUTOMATOWY — kat. 7
Powinien zna¢:

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji réznego typu
i wielkosci potautomatéw i automatéw tokarskich iwraz z ich wyposazeniem
i urzadzeniami podajacymi.

Zasady czytania ztozonych rysunkéw zestawieniowych. Technologie obréb-
ki skrawaniem. Rodzaje obrobki cieplnej i ich w.plyw na obrabialnos¢ me-
tali. Wszelkie sposoby uzbrajania i ustawiania potautomatow i automatéw
oraz urzadzen podajacych do wykonywania wielozabiegowych, ztozonych
operacji. Warunki techniczne wykonania i odbioru robdt. Zasady doboru
najekonomiczniejszych warunkow ,i parametrow technologicznych przy wy-
konywaniu ztozonych i trudynch do mocowania czesci. Konstrukcje i zasady
wspotpracy mechanizmoéow i krzywek zapewniajagcych automatyczne wyko-
nanie procesu technologicznego. Zasady organizowania i kierowania praca
zespotu roboczego.

Powinien umiec:
t

Obstugiwaé, uzbrajaé, ustawia¢ i konserwowaé wszelkie typy i wielkosci
potautomatow i automatéw tokarskich wietowrzecionowych do wykonywa-
nia operacji wielozabiegowych wraz z ich wyposazeniem i urzgdzeniami
podajacymi.

Czyta¢ ztozone rysunki zestawieniowe. Ustala¢ technologie ztozonych ope-
racji tokarskich z podaniem parametrow skrawania. Wykona¢ pierwsze sztu-
ki, dokona¢ niezbednych regulacji oraz usuwa¢ ujawnione zaktécenia w pra-
cy powierzonych mu do nadzoru pdtautomatéw i automatow tokarskich. Do-
kona¢ .odbioru technicznego wykonanych robét. Organizowaé i kierowaé
pracg zespotu roboczego, % uwzgtednienieni organizacji stanowisk wielDwar-
sztatowych.

Przyktady robét:

1 Nadzorowanie w.raz z biezacg regulacjag pracy automatéw i poétautoma-
tow tokarskich przy wykonywaniu najbardziej skomplikowanych ro-
b6t z samodzielnym uzbrajaniem automatu.
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USTAWIACZ MASZYN DO OBROBKI SKRAWANIEM — Kat.
Powinien zna¢:

5

Zakres wymaganych wiadomosci przewidzianych w taryfikatorze kwalifi-
'kacyjnym do 4 kategorii wiacznie dla danego zawodu, np. tokarza, wierta-
cza maszynowego, wytaczarza, szlifiera itp., a ponadto:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne podstawowych materiatow konstruk-
cyjnych, jak: stal, zeliwo, metale niezelazne. Wptyw obrébki cieplnej na
witasnosci obrdbcze stali konstrukcyjnej.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji pétautomatow
i automatow tokarskich jednowrzecionowych, tokarek pociggowych, tokarek
rewolwerowych, wiertarek, frezarek, wytaczarek, szlifierek itp. Budowe, za-
sady dziatania i obstugi urzadzen podzialowych i kopiujgcych oraz zasady
mich zastosowania. Zastosowanie oraz sposoby postugiwania sie, przechowy-
wania i konserwacji wszelkich narzedzi skrawajacych oraz przyrzadéw po-

miarowo-kontrolnych, stosowanych w obrdbce skrawaniem.

Zasady czytania ztozonych rysunkow technicznych czesci. Zasady wyko-

nywania prostych szkicow warsztatowych czesci. Sposoby ustawiania obra-
biarek do jednozabiegowych operacji. Geometrie ostrza narzedzi skrawajg-
cych oraz zasady ich ostrzenia. Zasady doboru narzedzi skrawajacych itarcz

§ciernych. Zasady organizacji pracy stanowiska wielomaszynowego.

Powinien umie¢:

Wykaza¢ sie umiejetnoSciami, przewidzianymi w taryfikatorze kwalifika-
cyjnym do 4 kategorii wigcznie dla danego zawodu, np.; tokarza, wiertacza
maszynowego, frezera, wytaczarza, 'szlifierza itp., a ponadto:

Postugiwaé sie wszelkiego rodzaju pomocami warsztatowymi, narzedziami
skrawajaco-frezujgcymi i przyrzadami

mi w obrébce skrawaniem.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne czesci. Wykonywaé proste szkice war-
sztatowe cze$ci. Ustawiaé i uzbraja¢ potautomaty i automaty jednowirzecio-
nowe lub inne obrabiarki okresSlonej grupy technologicznej do jednozabie-
gowych oiperacji. Wykonywaé¢ procesy technologiczne na ustawionej obra-
biarce w zakresie operacji jednozabiegowych. Usuwaé zaktdcenia w powie-
rzonej grupie obrabiarek. Postugiwa¢ sie tablicami uktadu pasowMi i to-
lerancji. Organizowac¢ prace stanowiska wielomaszynowego.

pomiarowo-kontrolnymi, stosowany-

Przyktady robét:

1 Uzbrajanie i ustawianie pdtautomatéw i automatéw jednowrzeciono-

wych do wykonywania jednozabiegowych operacji oraz wykonanie pier-
wszych sztuk.
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2. Uzbrajanie i ustawianie innych obrabiarek 'Okre$lonej grupy techno-
logicznej do wykonywania jednozabiegowych operacji w zakresie obréb-
ki wstepnej oraz wykonanie pierwszych sztuk.

3. Przeprowadzenie "wszeikich przestawien i regulacji 'W czasie pracy po-
rwierzonej grupy obrabiarek.

USTAWIACZ maszyn DO OBROBKI SKRAWANIEM — kat. 6
Powinien zna¢:

Rodzaje i witasnosci technologiczne wszelkich materiatbw konstrukcyj-
nych. Wptyw obrobki cieplnej na wtasnosci technologiczne obrabianych ma-
teriatow.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji réznych typow
potautomatéw tokarskich i automatéw jednowrzecionowych wraz z urzadze-
niami podajagcymi, obrabiarek do uzebied i gwintéow, 'wiertarek wielowrze-
cionowych i promieniowych, tokarek-kopiarek, frezarek i s-trugarek bramo-
wych, karuzelowek, przeciggarek itp.

Zasady czytania bardzo ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Podsta-
wy ‘'trygonometrii. Siposoby ustawiania w/w obrabiarek do wietozabiegowych
operacji. Konstrukcje i zasady dziatania narzedzi skrawajacych. Zasady do-
boru parametréw skrawania oraz ustalenia kolejnosci zabiegéw dla operacji
wielozabiegawych. Wptyw szybkosci skrawania na chropowato$¢ powierzchni
obrabianej. Wammki techniczne odbioru robét wykonywanych na okreslo-
nej (grupie obrabiarek.

Powinien umie¢:

Obstugiwac i konserwowaé rozne typy (potautomatow tokarskich i automa-
tow jednowrzecionowych wraz z urzadzeniami podajgcymi.

Czyta¢ bardzo ztozone rysunki techniczne czesci. Ustala¢ technologiczng
kolejno$¢ zabiegdw z doborem wiasciwych narzedzi, przyrzadéw i parame-
trow skrawania przy wykonywaniu wietozabiegowych operacji. Nastawiac
i uzbraja¢ pdtautomaty i automaty tokarskie jednowrzecionowe Ilub inne
obrabiarki okreslonej grupy technologicznej (dla wietozabiegowych operacji
w zakresie obrobki wstepnej wraz z urzadzeniami podajacymi. Dobieraé
i oblicza¢ parametry skrawania dla wykonywanych operacji. O(kreslaé wzro-
kowo klase chropowatosci powierzchni. Sprawdza¢ wstepnie jako$s¢ wyko-
nanych robét na nadzorowanych automatach i potautomatach tokarskich.
Instruowaé robotnikéw obstugujagcych ustawione przez niego obrabiarki.
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Przyktady robét:

1 Uzbrajanie i ustawianie ip6iautomatéw i automatéw tokarskich jedno-
wrzecionowych do wykonywania wielozabiegowych operacji oraz wy-
konywanie pierwszych sztuk.

2. Uzbrajanie i ustawianie po6tautomatow i automatéw tokarskich wielo-
mwrzecionowych do wykonywania jednozabicgowych operacji oraz do
wykonywania pierwszych sztuk.

3. Uzbrajanie i ustawianie innych cbrabiarek okresSlonej g'rupy technolo-
gicznej do wykonywania.wielozabiegowych operacji w zakresie obrdb-
ki wstepnej i jednozabiegoiwych w zakresie obréobki wykanczajacej oraz
wykonywanie pierwszych sztuk.

4. Przeprowadzenie wszelkich przestawien i regulacji w czasie pracy po-
wierzonej grupy obrabiarek.

USTAWIACZ MASZYN DO OBROBKI SKRAWANIEM — kat. 7

Powinien zna¢:

Podstawowe wiadomos$ci z obrdbki_ cieplnej .oraz jej wptyw na obrabial-
no$¢ materiatdw.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji automatéow to-
karskich lub innych typéw obrabiarek okreSlonej grupy technicznej.

Zasady dokonywania obliczern niezbednych przy ustawianiu obrabiarek
do wykonywania w.ielozabiegowych operacji. Wszelkie sposoby ustawiania
i uzbrajania w/w obrabiarek do wykonywania wielozabiegowych, ztozonych
operacji. Zasady konstrukcji i geomettiie ostrza narzedzi skrawajgcych.
Sposoby 'Ustalania 'obrébczych baz 'wyjsciowych iprzy obrobce czesci 'ksztal-
towych, tatwo odksztatcalnych. Warunki techniczne odbioru oraz przezna-
czenie wykonywanych czesci. Zasady organizacji 'pracy zespotu roboczego.

Powinien umie¢:

Okresla¢ rodzaje obrdbki cieplnej i jej wptyw na obrabialno$¢ metali.
Dokonywa¢ obliczen niezbednych przy ustawianiu obrabiarek okres$lonej
grupy technologiicznej. Okresla¢ technologie ztozonych operacji z podaniem
parametrow skrawania. Ustala¢ obrébcze bazy wyjsciowe iprzy obrdébce czes-
ci ksztattowych, tatwo odksztatcalnych. .Nastawia¢ i uzbraja¢ obrabiarki okre-
$lonej grupy technologicznej do wykonywania wielozabiegowych, ztozonych
operacji w zakresie obrobki wstepnej i wykanczajgcej. Usuwaé zaktdcenia
w pracy w powierzonym zespole obrabiarek. 'Doikonywa¢ odbioru technicz-
nego pierwszych sztuk wykonanych przez powierzony zesp6t obrabiarek.
Organizowac .pracg zespotu roboczego z uwzglednieniem organizacji stano-
Whisk gy i | p\irarsatafowyeh.
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Przyktady robét:

1. Uzbrajanie i ustawianie obrabiarek okre$lonej grupy technologicznej
do wykonywania wielozabiegowych, ztozonych csperacji w zakresie
obrdébki wstepnej i wykanczajgcej oraz wykonywanie pierwszych sztuk.

2. Przeprowadzenie wszelkich przestawieA i regulacji oraz usuwanie za-
ktdcen w czasie pracy w powierzonym zespole obrabiarek.

USTAWIACZ MASZYN DO OBROBKI SKRAWANIEM — kat. 8
Powinien znac..

Ogodlne wiadomosci z zakresu elektroniki i programowego sterowania.

Charakterystyike, zasady dziatania, obstugi i konserwacji réznych typéw
i wielkosci obrabiarek specjalistycznych okreslonej grupy technologicznej
o uktadach automatycznych, sterowanych elektronicznie. Sposoby nastawia-
nia i uzbrajania w/w obrabiarek do wykonywania operacji obrébczych czes-
ci o skomplikowanych ksztattach. Zasady usuwania usterek w pracy w/w
obrabiarek. Technologiczng kolejnos¢ zabiegow operacji wielozabiegowycli
wraz z doborem przyrzadéw i urzadzen pomocniczych oraz parametréw
obrébczych dla eobrabiarek specjalistycznych okreslonej grupy technologicz-
nej o U'ktadach automatycznych, sterowanych elektronicznie.

Powinien umiec:

Nastawia¢ i uzbraja¢ oibrabiarki specjalistyczne okreslonej grupy techno-
logicznej o uktadach automatycznych z samcdzielnym doborem i przelicza-
niem .krzywek i innych ukladow sterowniczych do wykonywania przedmio-
tow o skomplikowanych ksztattach. Usuwa¢ usterki w pracy w/w obrabia-
rek. Ustala¢ technologiczng kolejno$¢ wielozabiegowych operacji wraz z do-
borem przyrzadéw i urzadzen pomocniczych oraz parametrow obrobczych
dla obrabiarek specjalistycznych okreslonej grupy technologicznej o ukta-
dach automatycznych sterowanych elektronicznie.

Odpowiada za:

Stan techniczny powierzonej grupy maszyn oraz za precyzje wykonania
i mozliwo$¢ zniszczenia lub uszkodzenia bardzo kosztownych, pracochton-
nych lub materiatochtonnych czesci, obrabianych na ustawionych przez nie-
go obrabiarkach.
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Przyktady robot:

1. Uzbrajanie i (ustawianie obrabiarek specjalistycznych okreslonej grupy
technologicznej do wykonywania wielozabiegowyoh, ztozonych, oiperacji
obrébczych, bardzo kosztownych 'cza$ci w najwyzszych klasach doktad-
nosci oraz wykonanie pierwszych sztuk.

2. Przeprowadzenie wszelkich przestawien i regulacji oraz usuwanie za-
ktdcen w czasie pracy tw powierzonym zespole obrabiarek.

3. Instruowanie powierzonej grupy robotnikbw oraz ustawiaczy nizszych
kategorii.

USTAWIACZ MASZYN DO OBROBKI SKRAWANIEM — kat. 9
Powinien znad:

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich ty-
pow i wielkosci unikalnych obrabiarek specjalistycznych o uktadach au-
tomatycznych sterowanych programowo. Sposcnby nastawiania, uzbrajania
i regulacji w/w obrabiarek do wykonywania najbardziej ztozonych operacji
w najwyzszych klasach doktadnosci.

Powinien umieé:

Nastawia¢ i uzbraja¢ wszelkiego typu unikalne, specjalistyczne obrabiarki
0 uiktadach automatycznych, sterowanych programowo, z samodzielnym do
borem narzedzi roboczych, krzywek, kopiatow i czujnikéw do wykonywa-
nia najbardziej ztozonych operacji w najwyzszych klasach doktadnosci.
Dokonywa¢ niezbednych przeliczen matematycznych stuzacych do regulacji
1'Synchronizacji elementéw sterujacych.

Odpowiada za:

Stan techniczny powierzonej grupy unikalnych maszyn oraz mozliwos$é
ich uszko-dzenia lub zniszczenia. Precyzje i witasciwy przebieg procesu pro-
dukcyjnego w powierzonym zespole maszyn oraz mozliwo$¢ uszkodzenia
lub zniszczenia bardzo kosztownych, pracochtonnych lub matenatochlonnych
czes$ci obrabianych na ustawionych przez niego obrabiarkach, jak roéwniez
za bezpieczenstwo 'powierzonego ‘inu ze&potu >robotn.i'kow wykonyw
aiu prac, w czaisie 'ktorych istmieje moiiliwo$¢ zagrozenia bezpieczenstwa.



152
Przyktady robot:

1. Uzbirajanie i ustawianie wszelkiego typu unikalnych, specjalistycznych
obrabiarek do wykonywania wielozabiegowych operacji na bardzo kosz-
townych o ztozonych ksztattach czesciach, “obrabianych w najwyzszych
klasach doktadnosci oraz wykonanie ipierwszych sztuk wraz ze spraw-
dzeniem jakosci.

2. Wykonanie przestawien i regulacji wszelkich typéw obrabiarek oraz
usuwanie zaktécen w czasie ipracy powierzonego zespotu obrabiarek.

3. Nadzorowanie i instruowanie powierzonej grupy (zespotu) robotnikow
i ustawiaczy o nizszych kwalifikacjach.

WIERTACZ MASZYNOWY — Kkat. 2

Powinien znaé:

Z nazwy — podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak; stal, zeliwo, me-
tale niezelazne.

Zasady witaczania i wytgczania wiertarek stotowych i kolumnowych naj-
prostszej konstrukcji. Wiertarskie urzadzenia mocujgce narzedzia i czesci,
jak: uchwyty trzyszczekowe-szybkomocujace oraz imadta maszynowe. Pod-
stawowe narzedzia wiertarskie, jak; wiertta, nawiertaki, pogtebiacze, roz-
wiertaiki i gwintowuiki. Proste przyrzady pomiarowo-kontrotne, jak: przy-
miar, suwmiarka.

Zasady mocowania matych i sztywnych czesci do wiercenia w imadle ma-
szynowym. Zasady mocowania i odmocowywania uchwytow trzyszczeko-
wych-szybkomooujgcych. Zasady mocowania narzedzi wiertarskich. Zasady
rozpoznawania stepionych narzedzi, jak; wiertta, nawiertaki, pogtebiarcze
itp. Zasady wiercenia — ipod nadzorem — otworow krétkich, bez tolerancji
wymiarowych.

Powinien umie¢:

Rozrozniaé wzrokowo podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak; stal, zeli-
wo, metale niezelazne.

Wiacza¢ i wytgczaé obstugiwanag wiertarke stotowa lub kolumnowa naj-
prostszeij konstrukcji. Postugiwac¢ sie urzadzeniami — uchwytami mocuja-
cymi narzedzia i czeSci. Postugiwac sie narzedziami wlertarskimi prostej
konstrukcji oraz przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak; przymiar, suw-
miarka.

Mocowa¢ mate > sztywne cze$ci w imadle maszynowym. Mocowaé¢ i og-
mocowywaé wiertta oraz uchwyty szybkomocujace. Rozpoznawaé stepione
wiertta. Wierci¢c — pod nadzorem — pojedyncze otwory nietolerowane, na
ustawionej wiertarce.
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Przyktady robot:

Wykonuje pod nadzorem na ustawior]ej wiertarce:

1. Wiercenie nietolerowanych, kTOtkich otworéw .przelotowych o S$redni-
cy 5—10 inm w czedciach prostej konstrukcji, mocowanych w imadle
¥ przyrzadach.

2. Zatamywanie krawedzi, fazcrwanie i usuwanie zadziorow w otworach.

3. Nawiercanie nakielkéw o $rednicy powyzej 2 mm.

WIERTACZ MASZYNOWY — kat. 3
Powinien znaé;

Stosowane oznaczenia podstawowych rodzajow materiatbw konstrukcyj-
nych, jak: stal, zeliwo, metale niezelazne. Rodzaje materiatdw chtodzacych,
stosowanych przy wykonywaniu operacji na wiertarkach.

Zasady obstugi i 'konserwacji wiertarek stotowych i kolumnowych. Ro-
dzaje 'i zastosowanie uchwytéw i przyrzagdéw mocujacych oraz prostych przy-
rzadow wiertarskich. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: gtebokosciomierz,
Siprawdziany ttoczkowe.

Zasady czytania prostych rysunkéw 'technicznych czesci i instrukcji tech-
nologicznych. Zasady oznaczania na rysunkach .klas doktadnosci i chropo-
watosci. Elementarne podstawy o skrawaniu i parametrach skrawania me-
tali narzedziami Waiertarskiml. Sposoby mocowania i odmocowywania na-
rzedzi Woiertarskich. Zasady wiercenia nietolerowanych otworéw w przy-
rzadach wiertarskich wg brasy lub szablonu.

Powinien umie¢:

Rozrozniaé 'Wg oznaczen .podstawowe rodzaje materiatdw konstrukcyj-
nych, jalk: stal, zelilwo, metale niezelazne. Sporzadzi¢ i zastosowa¢ mate-
riat chtodzacy, stosowany .przy wykonywanych robotach wiertarskich.

Obstugiwaé¢ i konserwowa¢ wiertarki stotowe i kolumnowe. Postugiwac
sie przyrzadami wiertarskimi prostej konstrukcji. Postugiwaé sie przyrza-
rJami pomiarowo-kontrolnymi, jak: gtebokosciomierz, suwmiarka, szablony.

Czyta¢ proste rysunki techniczne cze$ci i Instrukcje technologiczne, w za-
kresie wykonywanych irobét wiertarskich. Mocowa¢ czeSci w .przyrzadach
'Wiertarskich. Wierci¢ nietolerowane, pojedyncze otwory W przyrzadach wier-
tarskich, wg trasy lub szablonu. Odréznia¢ narzedzia ostre od stepionych.
Wym'ieniaé narzedzia wiertarskie, uzywane na stanowisku roboczym. Usta-
wia¢ parametry ubrdibcze wg karty technologicznej.
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Przyktady robot:

1 Wiercenie i pogtebianie otworéw nietolero:wanych o $rednicy 3 do 6 rnm
m diugosci otworu mniejszej niz 10 Srednic, w pokrywach, ptytach,
listwach, katownikach i ptaskownikach — wg trasy lub w przyrzadzie.

2. Planowanie nabek poglebiaczem.

Nawiercenie otworéw stozowych pod tby wkretow.

4. Wiercenie otworéw w pakiecie blach mocowanych w przyrzadzie, wg
szablonu lub trasy.

5. Nawiercanie materiatow wierttami o $rednicy do 2 mm.

w

WIERTACZ MASZYNOWY — kat. 4
Powinien zna¢:

Symbolike i wtasnosci technologiczne podstawowych materiatow konstruk-
cyjnych, jak: stal, zeliwo, metale niezelazne. Najczesciej wystepujace wady
obrabianych materiatow. Witasnosci i zastosowanie materiatdow chtodzacych.

Zasady obstugi i konserwacji wiertarek promieniowych wraz z ich wy-
posazeniem. Rodzaje, zastosowanie i symbole narzedzi wieirtarskich, zasady
ich przechowywania i konserwacji. Wszelkie przyrzady pomiarowo-kontrolne,
uzywane przy sprawdzaniu robdt wykonywanych na wiertarkach. Rodzaje
i zastosowanie przyrzadow wiertarskich normalnych i sipecjalnych.

Zasady czytania S$rednio ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Pod-
stawy uktadu pasowan i tolerancji. Podstawy technologii robdt wiertarskich.
Geometrie ostrza prostych narzedzi wiertarskich. Wielkosci naddatkow przy
wierceniu otworéw pod gwinty i rozwiercaniu. Zasady mocowania czesci
w przyrzadach wiertarskich normalnych i specjalnych. Zasady wiercenia
w kilku osiach otworéw nietolerowanych w przyrzadach wiertarskich Lub
wg trasy, z zachowaniem rozstawienia osi w tolerancji warsztatowej. Zasady
gwintowania otworow przelotowych. Zasady wiercenia i rozwiercania otwo-
row w 10 klasie doktadnos$ci. Sposoby sprawdzania wykonywanych robot.
Przyczyny powstawania brakéw oraz sposoby zapobiegania im.

Powinien umie¢:

Rozrozniaé wg symboli podstawowe rodzaje materiatobw konstrukcyjnych,
jak: stal, zeliwo, metale niezelazne. Stosowa¢ odpowiednie ptyny chtodzace
w zaleznos$ci od rodzaju wierconego materiatu.

Obstugiwaé i konserwowac¢ wiertarki promieniowe wraz z ich wyposaze-
niem. Postugiwaé sie przyrzadami wiertarskimi normalnymi i specjalnymi.
Postugiwaé sie narzedziami wientarskimi i wszelkimi przyrzagdami pomiaro-
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wojkontrolnymi oraz je przechowywaé¢ 'i konserwowaé¢ na stanowisku ro-
boczym.

Czyta¢ Srednio ztozone tysunki techniczne cze$ci. Mocowaé czesci w przy-
rzagdach wiertarskich normalnych i specjalnych oraz ustawia¢ opory na
stole wiertarki do wiercenia bez mocowania. Dobiera¢ wiertta do wiercenia
otworéw pod gwjnty tub rozwiercanie. Wierci¢ w kilku osiach nietolero-
wane otwory w przyrzadach wiertarskich lub wg trasy, z zachowaniem roz-
stawienia osi w tolerancji warsztatowej. Wierci¢ i rozwierca¢ otwory o $red-
nicy powyzej 3 mm i diugosci (ponizej 30 mm, w 10 klasie doktadnosci.
Gwintowac¢ otwory przelotowe.

Przyktady robot:

1. Wiercenie i rozwiercanie w przyrzadzie, z uzyciem tulejek wymiennych,
otworéw orzeliotowych d nieprzelotowych w dZzwigniach, piastach, listwach
Hlp. czeséciach, w 10 klasie doktadnosci.

2. Wiercenie kilku otworéw w jednej cze$ci wg trasy.

3. Wiercenie 1 rozwiercanie w przyrzadzie otworéw nieprostopadlych do
powierzchni czes$ci.

4. Wiercenie i pogtebianie na zadany wymiar otworéw nieprzelotowych,
ptaskodennych, w miejscach tatwo dostepnych.

5. MSiercenie nietcierowanych otworéw wzajemnie sie przecinajacych pod
kagtem prostym.

6. Gwintowanie otworéw powyzej M3, w 3 klasie doktadnosci.

7. Wiercenie w przyrzadzie otworéw w kotnierzach rur pod S$ruby.

8. Wiercenie otworéw w ksztattownikach specjalnych, cienkos$ciennych
(podatnych na odksztatcenia.

9. Wiercenie kilku otworéw rdéwnocze$nie glowiica wielowrzecionowa na
ustawionej wiertarce.

10. Wiercenie w przyrzadach otworéw w matych czes$ciach do precyzyjnych
urzadzen sygnalizacji kolejowej i kopalnianej.

U. Wiercenie otworéw oliwnych w tltokach silnikéw spalinowych.

12. Wiercenie otworéw w czes$ciach, jak; podstawy zaworéw, sworznie, pod-
ktadki i S$ruby, sita wlewu wody tendra, nakretki, korki oliwiarek.

WIERTACZ MASZYNOWY — kat. 5

Powinien zna¢:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne materiatéw konstrukcyjnych, obrabia-
nych na wiertarkach.

Zasady dziatania,, obstugi i konserwacji réznych typoéw wiertarek stoto-
wych, kolumnawych, promieniowych wraz z wyposazeniem normalnym
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i specjalnym, jakr stét obrotowy, przechylny, imadta katowe oraz uchwyty
specjalne. Rodzaje, zastosowanie, zasady eksploatacji i konserwacji wszel-
kiego rodzaju narzedzi wierlarskich tacznie z narzedziami specjalnymi.

Zasady czytania ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Zasady wyko-
nywania odrecznie prostych szkicow warsztatowych czesci. Zasady uzbraja-
nia obrabiarek w przyrzady i narzedzia specjalne. Geometrie ostrza r6znych
narzedzi wiertarskich oraz zasady ich ostrzenia. Zasady mocowania czes-
ci trudnych do ustawienia w przyrzadach i na stole rwiertarki. Zasady wier-
cenia i rozw.iercania otworow w 7—9 klasie doktadnos$ci. Zasady wiercenia
i gwintowania otworéw w 2 klasie doktadnos$ci. Zasady doboru wtasciwych
warunkéw — parametrow skrawania w zaleznosci od rodzaju o”brabianego
materiatu oraz uzytego narzedzia skraiwajacego wg instrukcji technologicz-
nych. Wiplyw sztywnosci uktadu wiertarka — cze$¢ wiercona, na jakos$¢
obrébki.

Powinien umiec:

Obstugiwac¢ i konserwowaé uzywane typy wiertarek wraz z wyposazeniem.
Postugiwac sie %\'szelkimi pomocami warsztatowymi, narzedziami skrawaja-
cymi oraz przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, uzywanymi przy wykony-
waniu robot wiertarskich oraz przechowywac je i konserwowad.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne cze$ci. Uzbrajaé i ustawia¢ wiertarki
roznych typoéw, jak: stotowe, kolumnowe, promieniowe. Ustala¢ i stosowac
witasciwe warunki skrawania zgodnie z instrukcja technologiczng. Mocowac
trudne do ustawienia czesci w przyrzadach normalnych, specjalnych oraz
na stole przy pomocy” oporow i dociskdw. Waierci¢ i rozwierca¢ otwory
w 7—9 klasie doktadnos$ci. Wierci¢ i gwintowa¢ otwory w 2 klasie doktad-
nosci. Wycinaé otwory nozem w blachach na wiertarkach.

Przyktady robot:

1. Wiercenie i gwintowanie otworéw nieprzelotowych do $rednicy 75 mm.

2. Wiercenie i rozwiercanie otworéw o dtugosci do 10 $rednic, z zacho-
waniem prostopadtosci.

3. Wiercenie i rozwiercanie otworow pod kotki ustalajgce.

4. Wiercenie gtebokich otworéw smarowniczych o diugosci powyzej 10
$rednic.

5. Wiercenie i rozwiercanie otworow wspolnych w czesciach tgczacych.

6. Wiercenie otworéw o S$rednicy powyzej 15 'mm w pojedynczych bla-
chach cienkich o grubosci do 2 mm.

7. Wiercenie otworéw w blachach i eprofilach wg trasy, w okres$lonej to-
lerancji i rozstawieniu.
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8. Rozwiercanie otworéw w 8—9 klasie doktadnosci w czes$ciach, jak: pél
osie, kola' zebate.

9. Wycinanie w blachach otworéw nozem.

10. Gwintowanie otworow przelotowych do M3.

11. Wiercenie i gwintowanie otworéw z zachowaniem prostopadto$ciw urzg-
dzeniach przeciwwybuchowych, jak: skrzynki i pokrywy urzadzen sy-
gnalizacji kolejowej i kopalnianej.

12. Wiercenie otworéw z zachowaniem wymaganych tolerancji w czesciach,
jak: pokrywy cylindrowe i suwakowe, tarcze i trzony ttokowe, wodzi-
dla suwaka, krzyzulce, wigzary, korbowody, tuleje suwakowe, sita pa-
leniska i dymnicy, skrzynie sprzegtowe, czotownice parowozowe, i ten-
drowe, otwory w szynach rdéznych typéw oraz iglicach i dziobach roz-
jazdéw kolejowych.

WIERTACZ MASZYNOWY — kat. 6

Powinien zna¢:

Rodzaje i wtasnosci technologaczne wszelkiego rodzaju materiatbw obra-
bianych na wiertarkach. Wptyw obrobki cieplnej na witasnosci technologiczne
obrabianych materiatow.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji réznych typoéw
mwiertarek: stotowych, kolumnowych i promieniowych wraz z ich wyposa-
zeniem. Budowe, zastosowanie i zasady dziatania wszelkich narzedzi skra-

wajacych oraz przyrzadéw pomiarowo-kontrolnych, uzywanych przy wyko-
nywaniu robét wiertarskich.

Zasady czytania bardzo ztozonych rysunkéw technicznych czesSci. Wplyw
warunkéw skrawania na jako$¢ obrébki. Zasady ustalania technologicznej
kolejnosci zabiegéw dla ztozonych, wietozabiegowych operacji wiertarskich
w przypadkach braku instrukcji technologicznych. Zasady ustawiania i mo-
cowania do wiercenia czeSci tatwo odksztatcalnych. Zasady i sposoby roz-

taczania i wycinania otworéw za pomocg wytaczadta. Zasady wiercenia
i rozwiercania oraz roztaczania otwordéw i zespotdw otworow w &—7 Kkla-
sie doktadnosci i 5 klasie chropowatosci. Zasady sprawdzania jakoSci wy-

konywanych robo6t wiertarskich.

Powinien umieé:

Obstugiwac¢ i konserwowaé oraz ) _
.wiertarek wraz z ich wyposazeniem, Jak: wiertarki
i ipromienio-we.

stojowe kolumnowe
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Czyta¢ bardzo z:iozone rysunki techniczne czesci. Okre$laé¢ technologicz-
na kolejno$¢ zabiegéw dla operacji wiielozabiegowych z doborem wtasci-

wych narzedzi, przyrzagdow i iparame™row skrawania, w przypadkach braku
instrukcji technolog'icznych. Ustawia¢ i mocowa¢ do wiercenia na rdznego
rodzaju wiertarkach czesci fatw'o odksztalcalne. Wierci¢ i rozwierca¢ wg

trasy lub w przyrzadzie otwory potozone w rd6znych ptaszczyznach i w Kil-
ku osiach z tolerowanym rozstawieniem, w 6—7 klasie doktadnos$ci. Rozta-
cza¢ i wycina¢ otwory wytaczadtem z samodzielnym ustawieniem obrabiar-
ki i narzedzi na zadany wymiar. Sprawdzi¢ jako$¢ wykonywanych robot.

Przyktady robot:

1 Roztaczanie wytaczadtem otwordw o $rednicy powyzej 50 mm.

2. Wiercenie i rozwiercanie w réznych ptaszczyznach otworow w dzwig-
niach, panewkach, watkach, skrzynkach itp. w 7 klasie doktadnosci.

3. Rozwiercanie otworéw stozkowych w zaworach, #gcznikach, uchwytach
itp.

4. Wiercenie misek olejowych, skrzyn biegow, blokéw wietocylindrowych
i glowic samochodowych.

5. Wycinanie, pogtebianie i rowkowanie otworéw w $cianach sitowych
i walczakach kottdéw wysokopreznych.

6. Wiercenie wielozabiegowe (wiercenie, gwintowanie, pogtebianie, roz-
wiercanie) otworéw w Kkilku ptaszczyznach w szybkozmiennych uchwy-
tach wiertnliczych na wiertarkach promieniowych.

7. Wiercenie i roztaczanie otworéw na cze$ci promieniowej cylindréw
parowozowych, dragzkéw suwakowych oraz skomplikowanych wktadni-
kéw szyn i rozjazdéw nietypowych.

WIERTACZ MASZYNOWY — kat. 7
Powinien zna¢:

Zasady wykonywania niezbednych obliczen trygonometrycznych. Techno-
logie obrobki skrawaniem w zakresie robét wiertarskich. Rodzaje obrobki
cieiplnej i ich wptyw na obrabialnos¢ metali. Sposoby ustalania baz wyjs$-
ciowych przy wykonywaniu rob6t wiertarskich oraz sprawdzania obroébki
tatwo odksztatcalnych i skomplikowanych czes$ci. Zasady ustawiania i uzbra-
jania réznych rodzajow, typow i wielkosci wiertarek do wykonywania ope-
racji wietozabiegowych. Zasady i sposoby mocowania czesci tatwo od-
ksztatcalnych o skoimiplikowanych ksztattach. Zasady montowania uniwersal-
nych przyrzagdéw wiertarskich. Zasady wiercenia i rozwiiercania otworow,
pod dowolnymi katami, przeoinajacymi sie, w tolerowanym rozstawieniu oraz
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trudno dostepnych miejscach, w czesSciach odpowiedzialnych o wieloprofi-
lowych ksztattach. Warunki techniczne wykonanlia i odbioru rob6t wiertar-
skich. Zasady organizacji pracy zespotu roboczego.

Powinien umieé:

Dokona¢ niezbednych obliczen trygonometrycznych. Ustala¢ bazy wyjscio-
we przy wierceniu oraz sprawdzaniu wykonania robét wieitarskich na czes-
ciach skomplikowanych i tatwo odksztatcatnych. Montowa¢ uniwersalne
przyrzady wiertarskie. Uzbraja¢ i ustawia¢ réznego rodzaju, typu i wielkosci
w'iertaTki do wykonywania operacji wielozabiegowych. Mocowaé w przy-
rzgdach i na stole wiertarki czesci o skomplikowanych ksztattach, tatwo od-
ksztatcatnych oraz o bazach obrébczych trudnych do ustawienia. Wierci¢
i rozwiercaé w imiejscach trudno dostepnych — otwory (przecinajace sie pod
dowolnymi 'katami o tolerowanym rozstawieniu w cze$ciach odipowiedzialnych
i o wieloiprofilowych ksztattach. Wierci¢, roztacza¢ i rozwiercaé otwory
i zespoty otworéw o tolerowanym rozstawieniu osi pod réznymi katami,
w 6—7 klasie doktadnosci i 6 klasie chropowatosci. Sprawdzi¢ jako$¢ wy-
konania oraz dokona¢ odbioru technicznego wykonywanych operacji wier-
tarskich zgodnie z warunkami technicznymi wykonania i odbioru robot.
Organizowac i kierowac pracg zespotu roboczego.

Przyktady robét:

1 Wiercenie i rozwiercanie’ otwor6w w czesciach trudnych do ustawie-
nia, z utrzymaniem zadanej rownolegtosci i rozstawienia w 7 klasie
doktadnosci.

2. Wiercenie i rozwiercanie oraz gwintowanie otworéw na pfaszczyznach
podziatu z zachowaniem zadanej réwnolegtosci i rozstawienia.

3. Wiercenie wielozabiegowe wraz z rozwiercaniem w 7—8 klasie doktad-
nosci w wodo- i gazoszczelnych czesciach urzadzen sygnalizacji kole-
jowej i kopalnianej.

4. Wiercenie, rozwiercanie, gwintowanie, planowanie gorne i dolne, po-
plebianie i roztaczanie otworéw w czesciach wielootworowych praco-
chtonnych przyrzadéw.

5 Wiercenie i rozwiercanie otworéw w walczakach kottéw wysokoprez-
'nych przy montazu z indywidualnym pasowaniem cze$ci montowanych.

6- Wiercenie, wyzynanie i rozwiercanie otworéw, gap,; w sitach wymien-
nikow kottéw parowych wyso.kopreznych — w operacjach indywidu-
alnych.
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WIERTACZ NA WIERTARKACH WSPOLRZEDNOSCIOWYCH — kal. 6
Powinien znaé:

Jak wytaczarz kategorii 5 a ponadto;

Rodzaje d witasnosci technologiczne wszelkiego rodzaju materiatdw obra-
bianych na wiertarkach wspdtrzednosciowych. Wptyw oibrobki cieplnej na
wiasnosci technologiczne obrabianych materiatow.

Charakterystytke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji podstawowych
typow wiertarek wspdétrzednosciowych wraz z ich wyposazeniem. Konstruk-
cje, zasady dziatania i zastosowanie wszelkiego rodzaju narzedzi skrawa-
jacych, uzywanych przy wykonywaniu robdt na wiertarkach wspdtrzednos-
ciowych. Budowe i zasady postugiwania sie wszelkiego rodzaju narzedzia-
mi i przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, uzywanymi na stanowisku robo-
czym.

Zasady czytania ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Podstawy try-
gonometrii. Wptyw warunkéw skrawania na chropowato$¢ obrabianych po-
wierzchni. Zasady doboru i stosowania ekonomicznych parametréw skra-
wania dla racjonalnego wykorzystania obrabiarki oraz narzedzi skrawaja-
cych. Zasady i sposoby ustawiania i mocowania czesci sztywnych o prostych
bazach ustawczych do obrobki w jednej ptaszczyznie. Zasady wiercenia, roz-
taczania i rozwiercania otworéw i zespotdw otworow w 6—7 klasie doktad-
nosci i w 6 klasie chropowato$ci, o tolerowanym rozstawieniu osi w jed-
nej plaszczyznie. Zasady obrdbki czeSci w operacjach wietozabiegowych
z zatozeniem wilasciwego wykorzystania obrabiarek oraz zastosowaniem
wiasciwych narzedzi, przyrzadow i parametréw skrawania.

Powinien umieé:

Jak rwytaczarz kategorii 5 a ponadto:

Obstugiwaé i konserwowaé podstawowe typy wiertarek wspdtrzednos-
ciowych. Czyta¢ ztozone rysunki techniczne czesci. Wykonywaé obrébke
czesci w operacjach wietozabiegowych z zatozeniem witasciwego wykorzy.
stania obrabiarki oraz zastosowania witasciwych narzadzi, przyrzadéw i pa-
rametrow skrawania. Ustawia¢ i mocowaé czeSci sztywne o prostym moco-
waniu do obrobki w jednej plaszczyznie. Wierci¢, roztacza¢ i rozwiercac
otwory i zespoty otworéw o tolerowanym rozstawieniu osi w jednej ptasz-
czyznie, wykonywanych w 6—7 klasie doktadnosci i 6 kalsie chropowa-
tosci. Okresla¢ wzrokowo klase chropowato$ci obrabianej powierzchni przez
poréwnanie z wzorcem. Dokonywaé podstawowych obliczen trygonometrycz-
nych, niezbednych przy ustawianin, obrédbce i sprawdzaniu czeSci. Spraw-
dzaé¢ jako$¢ wykonywanych robo6t na stanowisku roboczym.
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Przyktady robét:

1. Wiercenie, roztaczanie i rozwiercanie otworéw w jednej ptaszczyznie
z rozstawieniem osi otworow w tolerancji +0,03 rtmi do 0,01 mm,
w korpusach, przyrzadach i czesSciach wykonanych z réznych materiatow.

WIERTACZ NA WIERTARKACH WSPOLRZEDNOSCIOWYCH — kat. 7

Powinien zna¢:

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji roéznych typoéw
wiertarek wspdtrzednosciowych wraz z ich wyposazeniem.

Zasady czytania zestawieniowych rysunkoéw- technicznych. Technologie
obrébki skrawaniem. Rodzaje obrdébki cieplnej i jej wptyw na obrabialnosé
metali. Wptyw szybkosci skrawania na jako$¢ obrabianej powierzchni. Spo-
soby ustawiania i mocowania czesci tatwo odksztatcalnych i trudnych do
mocowania. Zasady wiercenia, roztaczania i rozwiercania otworow i zespo-
tow otworéw o tolerowanym rozstawieniu osi ,pod réznymi katami, w 6—7
klasie doktadnosci i 6 klasie chropowato$ci. Warunki techniczne wykonania
i odbioru rob6t wykonywanych na wiertarkach wspétrzednosciowych.

Powinien mnie¢:

Obstugiwac i konserwowac¢ rozne typy i wielkosci wiertarek wspdtrzed-
nosciowych wraz z ich wyposazeniem.

Czyta¢ zestawieniowe rysunki techniczne. Ustawia¢ i mocowac¢ czesci trud-
ne do mocowania, wiercone w operacjach wielozabiegowych. Wierci¢, roz-
wierca¢ i roztacza¢ otwory i zespoty otworéw o tolerowanym rozstawieniu
osi pod réznymi katami, w 6—7 klasie doktadnosci i 6 klasie chropowatosci.

Przyktady robot:

1 Wiercenie, roztaczanie i rozwiercanie otworéw w réznych ptaszczyznach
i pod réznymi kataimi, z doktadnym rozstawieniem osi otworéw w to-
lerancjach od 0,03 mm do +0,01 mm, w korpusach, przyrzadach i czes-
ciach wykonywanych z réznych materiatow.

11 — Taryfikator Cz. |
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WIERTACZ NA WIERTARKACH WSPOLRZEDNOSCIOWYCH — kat. 8
Powinien zna¢:

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji unikalnych wier-
tarek wspotrzednosciowych wraz z oprzyrzagdowaniem i urzadzeniami optycz-
nymi. Budowe i zasady dziatania mikroskopu warsztatowego.

Zasady i sposoby ustalania baz wyjsciowych przy obrébce i sprawdzaniu
réoznych czesci o skomiplikowanych ksztattach, tatwo odksztatcalnych i trud-
nych do ustawienia i mocowania. Wszelkie sposoby ustawiania i mocowania
czeSci na wiertarkach wspotrzednosciowych. Zasady wiercenia, roztaczania
i rozwiercania zespotdow otwordw wykonywanych w 6 klasie doktadnosci
i 8 klasie chropowato$ci z rozstawieniem osi otworow w tolerancji do 0,005
mm oraz pod tolerowanymi katami. Warunki techniczne wykonania i od-
bioru wszelkich rob6t wykonywanych na wiertarkach wspotrzednosciowych.
Zasady organizacji pracy zespotu roboczego.

Powinien umie¢:

Obstugiwac i konserwowaé wszelkiego rodzaju wiertarki wspo6trzednoscio-
we tacznie z w'iertarkami unikalnymi wraz z ich oprzyrzagdowaniem i urza-
dzeniami optycznymi. Postugiwaé sie mikroskopem warsztatowym.

Okresla¢ dla wiertarek wspoétrzednosciowych technologiczng kolejnosé
zabiegéw dla operacji wielozabiegowych wykonywanych w produkcji jed-
nostkowej i prototypowej wraz z doborem wiasciwych przyrzadow i urzg-
dzen pomocniczych, narzedzi skrawajgcych oraz przyrzadéw pomiarowo-kon-
trolnych. Ustalaé¢ bazy wyjsciowe dla ustawienia i mocowania, obrébki oraz
sprawdzanie czesci obrabianych na wiertarkach wspo6trzednosciowcyh wszel-
kich typow i wielkos$ci. Ustawia¢ i mocowaé¢ czes$ci odpow*iedzialne o skom-
plikowanych ksztattach, trudnych do ustawienia. Wierci¢, rozitaoza¢ i roz-
wierca¢ zespoty otworéw w korpusach, przyrzadach, czeSciach i urzadze-
niach, z rozstaw'ieni€m osi w tolerancji do 0,005 mm pod tolerowanymi ka-
tami, w 6 klasie doktadnosci oraz 8 klasie chropowatosci. Dokonywac¢ od-
bioru robét wykonywanych na wiertarkach wsp6trzednosciowych. Organi-
zowac prace zespotu roboczego.

Odpowiada za:

Precyzje wykonania i mozliwo$¢ zniszczenia lub uszkodzenia bardzo ko-
sztownych, pracochtonnych lub materiatochtonnych czesci oraz za prace ze-
spotu robotnikow.
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Przyktady robot:

1. Wiercenie i roztaczanie otworé6w w konpusach przyrzadéw oraz czes-
ciach maszyn i urzadzen pod réznymi tolerowanymi katami i w réz-
nych ptaszczyznach loib z doktadnym rozstawieniem osi otworéw w to-
terancji +0,005.

2. Frezowanie korpuséw form i przyrzadow w wielu ptaszczyznach wie-
towymiarowych, profilowych i pod réznymi katami.

WIERTACZ Na wiertarkach WSPOLRZEDNOSCIOWYCH — kat. 9

Powinien zna¢:

Zasady wykonywania wszelkich rob6t na wiertarkach wspotrzednoscio-
wych w najwyzszych klasach doktadnos$ci i chropowatosci. Zasady organi-
zacji pracy w gniezdzie produkcyjnym oraz kierowania pracg brygady.

Powinien umie¢:

Wykonywaé wszelkie roboty na wiertarkach wspo6trzednosciowych w naj-
wyzszych klasach doktadnos$ci i chropowatosci. Sprawdzac¢ jako$é¢ wykonania
oraz dokonywaé odbioru wszelkiego rodzaju robdét zgodnie z warunkami
technicznymi wykonania i odbioru robét. Organizowaé iprace w gniezdzie
produkcyjnym oraz kierowaé praca brygady.

Odpowiada za:

Stan techniczny unikalnych maszyn oraz precyzje wykonania i mozliwo$é
uszkodzenia bardo kosztownych czesSci obrabianych oraz za prace podle-
gtych mu robotnikow.

Przyktady robét:

1. Wiercenie i roztaczanie matych i dtugich otworéw wiolostopniowych
w dwéch lub wiecej $cianach korpuséw duzych przyrzadéow z dwoéch
ustawien wg bazy z doktadnoscig wspotoSiowosci +0,01 mm.

2. Wiercenie i roztaczanie otworéow w 5—6 klasie doktadnosci o wymia-
rach przestrzennych w zmontowanych p-rzyrzadach.

3. Roztaczanie otworéw o niezamykajagcym sie obwodzie w duzych kor-

pusach form i przyrzagdow w 5—6 klasie doktadnosci i 8—9 klasie chro-
powatosci.
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WYTACZARZ — kat. 4
Powinien zna¢:

Zakres wiadoimosci wymaganych od tokarza kat. 3, a ponadto:

Symbolike i wtasnosci, technologiczne podstawowych materiatow konstruk-
cyjnych, jak: stal, zeliwo, metale niezelazne. NajczeSciej wystepujagce wady
obrabianych materiatdw. Wtasnosci i zastosowanie ptynéw chtodzacych.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji wytaczarek uniwersalnych wraz
z ich wyposazeniem. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: sprawdziany
ttoczkowe, szczekowe 1 do gw'intow, mikrom:ierz, czujnik, poziomica, ptyt-
ki wzorcowe. Narzedzia skrawajgce, jak: wiertarka, rozwiertaki, poglebia-
cze, gwintowniki, narzynki, frezy walcowo-czotowe, walcowe, tarczowe, gto-
wica wielonozowa, wytaczadto jednonozowe.

Zasady czytania $rednio ztozonych rysunkow technicznych czesci. Podsta-
wy uktadu pasowan i tolerancji, klasy doktadnosci i chropowato$ci oraz
sposo6b oznaczania ich na rysunkach. Podstawy technologii rob6t wykony-
wanych na wytaczarkach (tokarsko-wiertarsko-frezerskich). Zasady ustawia-
nia i mocowania prostych czesci w uchwytach i przyrzadach mocujacych
oraz na stole wytaczarki. Zasady frezowania ptaszczyzn réwnolegtych i pro-
stopadtych w tolerancji warsztatowej. Zasady wiercenia pojedynczych otwo-
row w jednej plaszczyznie w tolerancji warsztatowej. Zasady wzrokowego
okreslania klasy chropowatosci wykonanej powierzchni przez po.rébwnanie
z wzorcem. Sposoby sprawdzania wykonanych robot.

Powinien umieé:

Wykazywaé sie umiejetnosciami, wymaganymi od tokarza kat. 3, a po-
nadto:

Rozroznia¢ wg symboli podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak: stal,
zeliwo, metale niezelazne. Stosowaé — (przy obstudze wytaczarek — odpo-
wiednie ptyny chtodzace.

Obstugiwaé i konserwowac¢ wytaczarki uniwersalne. Postugiwaé sie na-
rzedziami skrawajacymi, jak: wiertta, rozwiertaki, pogteblacze, gwintowni-
ki, frezy, narzynki, wytaczadto jednonozowe, gtowica wielonozowa. Postu-
giwa¢ sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak: miikromierz, poziomi-
ca, czujnik, sprawdziany ttoczkowe, szczekowe i do gwintow.

Czyta¢ S$rednio ztozone rysunki techniczne cze$ci. Ustawiaé i mocowaé
.proste czesci w uchwytach i przyrzadach mocujacych oraz na stole wy-
taczarki. Frezowa¢ na gotowo piaszczyzny réwnolegte i prostopadie w to-
lerancji warsztatowej. Wierci¢ i roztacza¢ pojedynicze otwory w jednej
ptaszczyznie w tolerancji warsztatowej. Okres$lic wzrokowo chropowatosé
wykonanej powierzchni przez por6wnanie z wzorcem.
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Przyktady robot:

1. Frezowanie nierdwnosci i nadlewow w prostych odlewach.

2. Frezowanie zgrubne ptaszczyzn w czesciach tatwych do zamocowania —
w jednej ptaszczyznie.

3. Wiercenie i roztaczanie zgrubne otworéw w jednej osi w czeSciach
tatwych do mocowania.

4. Obcinanie duzych nadtewow.

WYTACZARZ — kat. 5
Powinien znaé:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne materiatéw konstrukcyjnych obrabia
nych na wytaczarkach.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji réznych typéw
obstugiwanych wytaczarek wraz z ich wyposazeniem normalnym i s-pe-
cjalnym. Zastosowanie oraz sposoby postugiwania sie wszetltiego ro zaju
narzedziami skrawajacymi i przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi oraz po

mocami warsztatowymi, uzywanymi przy wykonywaniu robdt na wytaczar
kach, zasady ich przechowywania i konserwacji.

Zasady czytania ztozonych rysunkow technicznych czesci. Zasady wy o
nywania odrecznie prostych szkicow warsztatowych czesci. Sposoby
rowania rysunkéw konstrukcyjnych z uwzglednieniem oznaczania odchy en

od ksztattu geometrycznego obrabianych czesci. Zasady uzbrajania i s a
wiania wytaczarek. Geometrie ostrza uzywanych narzedzi oraz zasady ic
ostrzenia. Zasady wustawiania i mocowania czeSci tatwo odkszta ca nyc

w uchwytach i przyrzadach mocujacych oraz na stole wytaczarki do o ro
ki wg trasy. Zasady frezowania ptaszczyz*n z zachowaniem rowno eg osci
i prostopadfosci. Zasady wiercenia i wytaczania otworéw z zac owaniem
rozstawienia osi w kierunku .pozioimym i pionowym, w 10 11 klasie o-
ktadnosci. Zasady ustalania kolejnosci wykonywania zabiegéw operacji wie-

lozabiegowych, wykonywanych na wytaczarkach wg instrukcji technologicz-
nych.

Powinien umie¢:

Obstugiwacé i konserwowac¢ podstawowe typy wytaczarek wraz z ich wy-
posazeniem normalnym i specjalnym. Postugiwa¢ sie wszelkimi narzedziami
skrawajgcymi i przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi oraz pomocami warszta-
towymi, uzywanymi przy wykonywaniu rob6t na wytaczarkach, przecho-
wywac je i konserwowac.
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Czyta¢ ztozone rysunki techniczne czesci. Wykonywaé odrecznie proste
szikice warsztatowe czesSci. Uzbraja¢ i ustawia¢ obstugiwane wytaczarki.
Ustawia¢ i mocowa¢ czesci tatwo odksztatcalne w uchwytach i przyrzadach
mocujacych lub na stole wytaczarki do obrébki wg trasy. Frezowac ptlasz-
czyzny z zachowaniem rdwnolegtosci i prostopadtosci. Wierci¢ i wytaczaé
otwory z zachowaniem rozstaw'ienia osi w kierunku poziomym i pionowym,
w 10—ill klasie doktadnosci. Nacinaé gwintownikami gwinty wewnetrzne
stozkowe (ostre). Dobra¢ parametry skrawania w zaleznosci od obrabianego
materiatiu i rodzaju uzytego narzedzia skrawajgcego.

Przyktady robét:

1 Frezowanie ptaszczyzn stykowych w 3 klasie chropowatosci.

2. Wiercenie wstepne otworow wg trasy w Kkilku ptaszczyznach czesci
tatwo odksztalcalnych.

3. Roztaczanie pojedynczych otworéw (jednosrednicowych) w 10 11 Kkla-
sie doktadnosci.

4. Gwintowanie otworéw gwintownikami do M24.

Pogtebianie otworéw pogtebiaczem cylindrycznym.

6. Planowanie wys>tepow wewnatrz i zewnatrz odlewéw w 9—10 klasie

doktadnosci.
7. Wytaczanie (wcinanie) kanatéw w otworach w miejscach fatwo dostep-

o1

nych.
8. Wycinanie duzych otworéw nozem w tolerancji warsztatowej.
9. Wytaczanie na wymiar — na gotowio — powierzchni ciernej bebnow

hamulcowych.
10. Wytaczanie na wymiar tulei cylindrycznych wigzan wieszakéw, sprze.

gow parowozowych, maznic, wahaczy i $lizgow ostojnic.

WYTACZARZ — kat. 6

Powinien zna¢:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne wszelkiego rodzaju materiatdéw kon-
strukcyjnych obrabianych na wytaczarkach. Wptyw obrébki cieplnej na
wiasnosci technologiczne obrabianych materiatéw.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wytaczarek uni-
wersalnych i specjalnych (przeno$nych) wraz z ich wyposazeniem. Budo-
we, zasady dziatania i zastosowania wszelkiego rodzaju narzedzi skrawa-
jacych, uzywanych przy wykonywaniu rob6t na wytaczarkach. Budowe
i zaSady dziatania wszelkiego rodzaju przyrzadéw pomiarowo-kontrolnych,
uzywanych do sprawdzania rob6t wykonywanych na wytaczarkach.
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Zasady czytania bardzo ztozonych rysunkdw technicznych cze$ci. Podsta-
wy trygonometrii. Zasady doboru i stosowania ekonomicznych parametréw
skrawania dla racjonalnego wykorzystania obrabiarki oraz narzedzi skra-,
wajgcych. Sposoby obliczania przetozen do nacinania gwintéw. Zasady uzbra-
jania i ustawiania wytaczarek uniwersalnych i specjalnych. Zasady usta-
wienia i mocowania czesci ksztattowych, tatwo odksztatcatnych, przy za-
stosowaniu dowolnych uchwytdw i przyrzadow mocujacych. Zasady frezo-
wania ptaszczyzn: rownolegtych, prostopadtych i stykowych w 6 Kklasie
chropowatos$ci. Zasady roztaczania otworéow w 8 klasie doktadnosci. Zasady
irozwiercania otworéw w 6—7 klasie doktadnosci.

Powinien umie¢:

Obstugiwaé i konserwowaé podstawowe typy wytaczarek uniwersalnych
i specjalnych (przeno$nych).

Czyta¢ bardzo ztozone rysunki techniczne. Ustala¢ technologicznag kolej-
no$¢ zabiegéw dla o:peracji wielozabiegowych z zatozeniem maksymalnego
wykorzystania zdolnosci produkcyjnych obrabiarki oraz doborem wiasci-
wych narzedzi, przyrzadow i parametrow skrawania w przypadkach braku
instrukcji technologicznych. Oblicza¢ przetozenia do nacinania gwintéw.
Ustawia¢ i mocowaé czesci ksztattowe, tatwo odksztatcaine przy zastoso-
waniu dowolnych przyrzadéw mocujagcych. Frezowa¢ ptaszczyzny rdédwnolegte
i prostopadte, stykowe, w 6 klasie chropowatosci. Roztacza¢ otwory w 8
klasie doktadnosci. Rozwierca¢ otwory w 6—7 klasie doktadnosci.

Przyktady robét:

1 Frezowanie wykarnczajagce w 6 klasie chropowato$ci, ptaszczyzn prowad-
nic ptaskich tub pryzmowych przy utrudnionym mocowaniu.

2. Frezowanie wykanczajgce ptaszczyzn stykowych w 6 klasie chropowa-
tosci.

3. Rozwiercanie otworéw w jednej osi uniezaleznionej od innych wymia-
row, w 6—7 klasie doktadnosci.

4. Wytaczanie kliku otworéow w jednej ptaszczyznie w 8—9 klasie doktad-
nosci z zachowaniem rozstawienia osi w tolerancji +0,15 mm.

5. Frezowanie rowkow i wyjeé w czesSciach sztywnych i tatwych do mo-
cowania, w 7—8 klasie doktadnosci.

6. Wytaczanie zgrubne otworéow w korpusach dzielonych skrzyn biegow,
blok6w napedowych.
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7. Wytaczanie otwordw w tulejach cylindrowych pod szlifowanie, w 7—8
klasie doktadnosci.

8. Wytaczanie zgruibne otworéw w jednej osi o réznych $rednicach, w Kkil-
ku $cianach, jak np.: gniazda watu rozrzadu.

9. Gwintowanie otworéow gwintownikami M24—M48.

10. Frezowanie otworéw owalnych.

11. Wytaczanie na wymiar otworéw w korbowodach panewek osiowych
i krzyzulcowych oraz gniazd pod tozyska w czeSciach parowozow
i maszyn.

12. Frezowanie ptaszczyzn ,pod katem i frezowanie kanatow teowych
w konsolach.

13. Wytaczanie zgrubne i planowanie ptaszczyzn prowadnic w korpusach.

14. Wytaczanie otworow w kadtubie pod tuleje cylindrowe.

15. Wytaczanie zgrubne cylindréw maszyn trakcyjnych.

WYTACZARZ — kat. 7

Powinien zna¢:

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich ty-
pow, rodzajow i wielkosci wytaczarek wraz z ich wyposazeniem i oprzy-
rzadowaniem.

Zasady dokonywania niezbednych obliczen trygonometrycznych przy usta-
wianiu, obrébce o sprawdzaniu wykonania cze$ci obrabianych na wytaczar-
kach. Technologie obrébki skrawaniem. Rodzaje obrébki cieplnej oraz ich
wptyw na lobrabialno$¢ metali. Sposoby ustalania baz wyjsciowych przy
obrébce czesci ksztattowych o S$rednio ztozonej konstrukcji. Zasady usta-
wiania i uzbrajania wszelkiego typu wytaczarek. Zasady ustawiania i mo-
cowania czes$ci tatwo odksztatcainych o trudnych do ustanowienia bazach
wyjsciowych. Zasady frezowania ptaszczyzn pod réznymi katami. Zasady
wytaczania nozem otworéw o tolerowanym rozstawieniu osi, w 6—7 kla-
sie doktadnos$ci. Zasady nacinania wszelkiego rodzaju gwiintéw. Zasady
sprawdzania rozstawienia osi przy zastosowania ptytek wzorcowych. Wa-
runki techniczne wykonania i odbioru rob6t wykonywanych na wytaczar-

kach. Zasady organizacji pracy zespotu roboczego.

Powinien umieé:

Obstugiwac i konserwowac¢ wszelkie wytaczarki.

Dokonywaé obliczen trygonometrycznych, niezbednych przy ustawianiu,
obrobce i sprawdzaniu czes$ci obrabianych na wytaczarkach. Uzbrajac i usta-
wia¢ wszelkie typy i wielkosci wytaczarek. Ustawiaé i mocowac czesci ta-
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two odksztalcalne o trudnych do ustawienia bazach wyjsciowych. Fiezo-
waé ptaszczyzny pod réznymi katami. Wytacza¢ nozem otwory o rozsta-
wlieniu osi w tolerancji +0,05 mm, w 6—7 klasie doktadnosci. Nacinac
wszelkiego rodzaju gwinty. Sprawdza¢ rozstawienie osi przy uzyciu ptytek
wzorcowych. Organizowac prace zespotu roboczego.

Przyktady robot;

1. Wiercenie otworéw o diugosci powyzej 10 $rednic, ,pod dowolnymi ka-
tami i o réznych rozstawieniach.

2. Rozwiercanie otworéw w 6—7 klasie doktadnosci na kilku osiach o <roz-
stawach tolerowanych +0,10 mm.

3. Planowanie cz6t otworow z doktadnoscig +£0,05 mm.

4. Wytaczanie nozem otworow lezagcych na jednej osi uniezaleznionej od
innych otworéw, w 6—7 klasie doktadnosci.

5. Frezowanie rowkow i wyje¢ w duzych, odpowiedzialnych czesciach,
w 7—8 klasie doktadnoS$ci.

6. Wykonywanie wielostopniowych otworéw przelotowych i nieprzeloto-
wych w 7—8 klasie chropowatosci, w kilku osiach o tolerowanym roz-
stawie #0,10 mm.

7. Wytaczanie na gotowo otworéw w jednej osi o kilku $rednicach,

w 6—7 klasie doktadnosci, jak np.: gtowice i korpusy pomp wtrysko-
wych.

WYTACZARZ — Kkat. 8

Powinien zna¢:

Sposoby ustalania baz wyjsciowych przy sprawdzaniu oraz obrobce czes-
ci 0 bardzo ztozonych i skomplikowanych ksztattach, tatwo odksztatcalnych
i trudnych do mocowania. Wszelkie sposoby ustawiania i mocowania do
obrébki czesci o ztozonych i skomplikowanych ksztattach i trudnych bazach
ustawczych. Zasady obrobki na wytaczarkach r6znych typow i wielkosci
czesci o bardzo ztozonych ksztattach w produkcji jednostkowej i prototy-
powej. Zasady frezowania ptaszczyzn w duzych korpusach przy trudnych
i wielokrotnych ustawieniach. Zasady wytaczania otworéw tolerowanych
w 6 klasie doktadnos$ci, ustawionych na réznych osiach z rozstawieniem
w tolerancji +0,05 mm. Zasady zataczania S$rednic zewnetrznych w 6 klasie
doktadnosci. Zasady odbioru robdt zgodnie z warunkami technicznymi wy-
konania i odbioru. Zasady organizacji pracy brygady roboczej.
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Powinien umieé:

Ustalaé procesy technologiczne wraz z doborem wtaiciwych pomocy war-
sztatowych, narzedzi, przyrzadow oraz parametrow skrawania dla warun-
kéw produkcji jednostkowej i prototypowej. Ustala¢é bazy wyjsciowe dla
ustawienia, mocowania, obrobki i sprawdzania czes$ci obrabianych na wy-
taczarkach o bardzo ztozonych 4 skomplikowanych ksztattach, tatwo od-
ksztatcalnych 1 trudnych do mocowania. Ustawia¢ i mocowaé czesci o bar-
dzo ztozonych ksztattach oraz je obrabia¢c w produkcji jednostkowej i pro-
totypowej. Frezowaé¢ ptaszczyzny w duzych korpusach przy trudnym i wie-
lokrotnym ustawieniu. Wytaczaé¢ otwory na réznych osiach z rozstawieniem
w tolerancji £0,05 mm, w 6 klasie doktadnosci. Zatacza¢ $rednice zewnetrzne
w 6 klasie doktadnosci. Dokonywac¢ odbioru technicznego odpowiedzialnych
robé6t wykonywanych na wytaczarkach, zgodnie z warunkami technicznymi
wykonania i odbioru. Organizowa¢ prace brygady roboczej.

Odpowiada za:

Precyzje wykonania i mozliwo$¢ zniszczenia lub uszkodzenia bardzo ko-
sztownych, pracochtonnych lub materiatochtonnych czesci oraz za prace bry-

gady.

Przyktady robdt:

1 Frezowanie na gotowo ptaszczyzn pod réznymi katami w ciezkich i skom-
plikowanych korpusach, w 5—6 klasie doktadnosci, jak np. sprzegta
gtéwne, skrzynie biegéow, miski olejowe, silniki po regenaracji.

2. Wiercenie otwordw w korpusach skrzyn biegoéw silnikéw spalinowych
kadtubach i gtowicach silnikow pod réznymi tolerowanymi katami
i w réznych ptaszczyznach lub z dokladnym rozstawieniem osi otwo-

row w tolerancji +0,03 mm.

3. Wytaczanie cylindréow w silnikach spalinowych — tylko czesciowo zde-
montowanych— wytaczarka przenosng z zachowaniem wymaganej cylin-
drycznosci i zbieznosci.

4. Wytaczanie i planowanie na gotowo korpuséw tozysk watéw napedo-

wych.
5. Frezowanie na gotowo rowkow wpustowych w duzych i ciezkich wa-
tach ,jak np.: waty karbowe do silnikow spalinowych — trakcyjnych

0 mocy do 2.100 KM.
6. Wytaczanie (regeneracja) gniazd<"~""Bgia panewek osiowych w sto-
janach silnikéw trakcyjnych.
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