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POSTANOWIENIA OGOLNE

s 1

Taryfikator kwalifikacyjny robotnikéw zatrudnionych w zaktadach pra-
cy przemystu nretalowego resortu komunikacji oraz w przedsiebiorstwie
»Polskie Koleje Panstwowe™, zwany dalej ,taryfikatorem", obowigzu-
je w:

1) przedsiebiorstwach zgrupowanych w Zjednoczeniu Zaktadéw Napraw-
czych Taboru Kolejowego;

2) przedsiebiorstwach zgrupowanych w Zjednoczeniu Zaplecza Technicz-
nego Motoryzacji;

3) przedsiebiorstwie ,,Zaklady Budowy i Naprawy Maszyn Drogowych
»MADRO";

4) przedsiebiorstwie ,Zaklady Wytworcze Urzadzen Sygnatizacyjnych™;

5 jednostkach 'Organizacyjnych nadzorowanych przez Centralny Zarzad
Lotnictwa Cywiilnego;

6) przedsiebiorstwie ,Polskie Koleje Panstwowe™ w stosunku do pra-
cownikow, zatrudnionych na stanowiskach stuzbowych, dla ktérych
w schemacie etatowych stanowisk okresla sie kwalifikacje wg tary-
fikatora.

Nie stosuje sie przepisow taryfikatora do robotnikéw objetyeh odreb-

nymi zasadami taryfikacyjnymi, jak np.: kierowcéw samochodowych

i ich pomocnikéw, strazy przemystowej i 'p.pozarowej, goncow, sprza-

taczek itp.

§ 2

Taryfikator stanowi podstawe do;
1) okreslania kwalifikacji i ustalania kategorii osobistego zaszeregowa-

nia robotnikéw zgodnie z wykonywang przez nich praca;

2) okreslania kwalifikacji pracownikéw zatrudnionych na stanowiskach
stuzbowych w przedsiebiorstwie ,Polskie Koleje Panstwowe™ dla
przyznania odpowiedniej grupy uposazenia zasadniczego wedtug sche-
matu etatowych stanowisk;

3) ustalania kategorii zaszeregowania rob6t w zaleznosci od ich zio-
zonosci, ciezkosci i stopnia 'odpowiedzialnosci;

4) przydzielania rdb6t do wykonania robotnikom zgodnie z dch kwalifi-
kacjami zawodowymi;
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5) ustalania potrzeb .przedsiebiorstwa w zakresie zatrudnienda i doboru
robotnikéw o takich kwalifikacjach (zawodach-specjalnosciach), kto-
re odpowiadajg rodzajowi i technologii wykonywanych robdt;

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

. Taryfikator stanowi rdéwniez pomoc przy opracowywaniu planéw za-

trudnienia i ptac.

. Z wyjatkiem przedsiebiorstwa ,Polskie Koleje Panstwowe” ustalona

zgodnie z taryfikatorem Kkategoria osobistego zaszeregowania stanowi

podstawe do przyznania robotnikowi godzinowej stawki plac.

§3

. Podstawg zaszeregowania robotnika do kategorii taryfowej jest charak-

terystyka kwalifikacyjna. Robotnik powinien -byé zaszeregowany do

odpowiedniej kategorii taryfowej wedtug tej charakterystyki kwalifi-

kacyjnej, ktora okresla wymagania odpowiadajace rzeczywistym j~jo

kwalifikacjom w zakresie wiadomosci teoretycznych, umiejetnosci prak-

tycznych i przyktadéw robét.

Oprécz wymagan, o ktéorych mowa w ust. 1, robotnik zaszeregowany

do trzeciej tub wyzszej kategorii jest obowigzany posiada¢ réwniez wia-

domosci i umiejetnosci okre$tone w charakterystykach nizszych kategorii

w danym tub zblizonym, podobnym zawodzie-specjalnosci.

. Charakterystyka kwalifikacyjna zawiera:

1) nazwe zawodu-specjalnosci;

2) kategorie zeszeregowania;

3) okreslenie pracy, w przypadkach gdy nazwa zawodu wymaga bliz-
szego wyjasnienia 1 nie zostaty podane przyktady irobot;

4) opis wymaganych wiadomosci teoretycznych (powinien znac);

5) opis wymaganych umiejetnosci praktycznych (powinien umiec);

6) opis odpowiedzialnosci, podany w przyktadach, w ktérych wymaga-
na odpowiedzialno$¢ jest wyzsza od normalnej;

7) przyktady typowych robdt dia zawodu-specjatnosci.

Niezaleznie od szczeg6lnej odpowiedzialnosci, okreslonej w charaktery-

stykach kwalifikacyjnych, dla niektérych zawodéw-specjalnosci, kazdy

robotnik odpowiada za:

1) wiasciwe wykonywania robét zgodnie z ustalonym procesem pro-
dukcyjnym na stanowisku pracy,-

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

3) racjonalne zuzycie paliw, olejéw i smaréw, surowcéw i materiatow
pomocniczych;
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4) porzadek na stanowisku pracy
5) przestrzeganie zasad i przepisow dotyczacych bezpieczenstwa i hi-

gieny pracy oraz przepisow przeciwpozarowych.

5. Oprécz wiadomosci a umiejetnosci wymienionych w charajcterystyce
kwalifikacyjnej, z uwzglednieniem ustalen ust. 2, kazdy robotnik po-
winien wykazac sie:

1) umiejetnoscig .konserwacji obstugiwanej maszyny lub urzadzenia;
2) praktyczng umiejetnoscia organizowania pracy na swolLm stanowis-
ku pracy;
3) znajomoscig przepisow bezpieczenstwa pracy oraz ochrony przeciw-
pozarowej w zakresie obowigzujagcym na danym stanowisku pracy;
4) znajomoscig zaktadowego regulaminu pracy;
5) znajomoscig przepiséw i instrukcji obowigzujacych w przedsiebior-
stwie PKP przy wykonywaniu rob6t na zajmowanym stanowisku ro-
boczym.

84

Charakterystyki kwalifikacyjne zawodéw-specjalnosci, nie wymienione w ta-
ryfikatorze, ustala Minister Komunikacji w porozumieniu z Ministrem Pracy,
Plac i Spraw Socjalnych oraz Zarzadem Glownym wilasciwego Zwigzku Za-

wodowego.

§5

1 Przedsiebiorstwo (zakfad pracy) jest zobowigzane do wydania robotni-
kowi zaswiadczenia kwalifikacyjnego, okreslajacego posiadang przez
niego 'kategorie zaszeregowania osobistego.

2. Podstawg do wydania zaswiadczenia kwalifikacyjnego jest egzamin, zto-
zony przez robotnika z wynikiem pomysinym przed komisjg kwalifika-
cyjng, zwana dalej ,,komisjg™.

3. Komisje (komisje) oraz jej przewodniczacego (przewodniczacych) po-
woluje dyrektor przedsiigbiorstwa, a w przedsiebiorstwie PKP — na-
czelnik oddziatu fjednostki réwnorzednej). W sktad komisji powinni
wej$¢ .pracownicy stuzby technicznej oraz zatrudnienia i plac, posiada-
jacy odpowiednie przygotowanie zawodowe, a takze przedstawiciel rady
zaktadowej przedsiebiorstwa (zaktadu, oddziatu). Ponadto w skiad ko-
misji .powinien wej$¢ mistrz, ktéremu podlega egzaminowany robotnik.

4. Do zakresu prac komisji nalezy:

1) stwierdzenie wyksztalcenia ogdlnego i zawodowego na podstawie
$wiadectw szkolnych lub innych dokumentéw;
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2) stwierdzenie okresu praktyki i jej przydatnosci w okreslonym za-
wodzie-specjalnosci i stanowisku pracy, na ktorym jest zatrudniony
egzaminowany robotnik;

3) przeprowadzenie egzaminu;

Egzamin polega na:

— samodzielnym wykonaniu przez egzaminowanego robotnika, pod
kontrolg komisji, dwéch—trzech rob6t wymienionych w danej cha-
rakterystyce kwalifikacyjnej z zakresu prac, ktére robotnik be-
dzie wykonywat w przedsiebiorstwie (zakladzie, oddziale),

— ocenie osiggnietej przez robotnika wydajnosci pracy, jakosci wy-
konywanych robo6t oraz posiadanych przez niego wiadomosci nie-
zbednych do wykonywania prac wymieniO'nych w charakterysty-
kach danej kategorii w zawodzie-specjalnosci.

5. Podczas egzaminu robotnik powinien wykaza¢ sie znajomoscig zasad
i przepisbw bezpieczenstwa i higieny pracy, obowigzujacych przy wy-
konywaniu robdt oraz umiejetnosciami ich praktycznego stosowania.

6. Z wynikéw egzaminu komisja sporzadza protokét zawierajacy:

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

2) ocene egzaminu dla okres$lenia kategorii zaszeregowania w zawo-
dzie-specjalnosci, wzglednie jako podstawy do ustalenia grupy upo-
sazenia zasadniczego, okreslonej dla, danego stanowiska w schema-
cie etatowych stanowisk;

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

Protokdt podpisuja; przewodniczacy i wszyscy obecni przy egzaminie

scztonkowie komisji.

7. Protokot (ust. 6) jest podstawg do ustalenia przez dyrektora przedsie-
biorstwa (naczelnika oddziatu), lub osobe przez niego upowazniong,
w uzgodnieniu z radg zakladowg — Kategorii zaszeregowania o0sobi-
stego robotnika, a w przedsiebiorstwie ,Polskie Koleje Panstwowe' gru-
py uposazenia zasadniczego, ustalonej dla odnosnego stanowiska w sche-
macie etatowych stanowisk.

§ 6

Zaszeregowanie robotnikéw do drugiej kategorii dokonuje sie bez udziatu
komisji, na podstawie znajomosci i umiejetnosci praktycznego stosowania

przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy w zakresie wykonywanych ro-
bot.
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8§ 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 obowiazek podda¢ egzaminowi robotnika:

2.

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

2) na wniosek 0 przeszeregowanie robotnika do nizszej kategorii zto-
zony .przez mistrza lub innego zwierzchnika w przypadku gdy robot-
nik nie wykazat sie kwalifikacjami wymaganymi dla posiadanej
przez niego kategorii zaszeregowania przy praktycznym wykonywa-
niu robot.

Jezeli robotnik nie zda egzaminu, nalezy go przeszeregowa¢ do niz-
szej kategorii z zachowaniem obowigzujgcego okresu wypowiedze-
nia pracy.

Okreslenie kwalifikacji d ustalenie kategorii osobistego zaszeregowania

(grupy uposazenia pracownika PKP) powinno by¢ dokonane w terminie

2 tygodni od dnia przyjecia go do pracy.

W przypadku potgczenia dwéch zawoddw-specjalnosci o réznym stop-

niu kwalifikacyjnym, o ustaleniu zaszeregowania decyduje zawdd-spe-

cjalnos¢ wykonywany przez robotnika w przewazajacym zakresiie.

§ 9

Zwalnia sie od egzaminéw robotnikéw posiadajacych zaswiadczenia kwa-
lifikacyjne (8 5), przeniesionych lub czasowo oddelegowanych do innego
zaktadu pracy tej samej branzy i na ten sam rodzaj stanowiska pracy.

Zwalnia sie od egzaminu teoretycznego robotnikdéw posiadajacych:

1) tytut technika lub mistrza w zawodzie odpowiadajacym wykonywa-
nej pracy lub posiadajgcych ksigzke spawacza, w przypadkach gdy
odpowiedni dokument okres$la uprawnienia do pracy na tym stano-
wisku;

2) tytut robotnika wykwalifikowanego lub s$wiadectwo czeladnicze w za-
kresie odpowiadajgcym wykonywanej pracy, jezeli ubiegajg sie o 6
lub nizszg kategorie zaszeregowania.
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§ 13

Przy zaszeregowaniu absolwentéw szkél zawodowych nalezy kierowaé
sie obowigzujgcymi przepisami w tym zakresie.

. Wyznaczenie robotnika na stanowiska ‘brygadzisty nie stanowi podsta-
wy do osobistego zaszeregowania go do wyzszej kategorii. Zaszerego-
wanie brygadzisty ustala sie¢ odpowiednio do jego kwalifikacji na tych
samych zasadach, ktére obowigzujg pozostatych robotnikéw.

§ 11

W zaleznosci od zachodzacych zmian w technice, technologii oraz orga-
nizacji pracy i produkcji mogg by¢ dokonywane zmiany i 4uzupelnie-
nia w taryfikatorze, zgodnie z przepisami obowigzujgcymi w tym za-
kresie.

. Zmiany i uzupetnienia, o ktdrych mowa w -ust. 1, wprowadza Minister
Komunikacji na wniosek dyrektora Departamentu Zatrudnienia i Plac.
Whnioskowanie zmian i uzupetnien do taryfikatora nastepuje w wyniku
oceny przedstawionych projektdw zmian i uzupehlnien, opracowanych
przez zjednoczenia (jednostki réwnorzedne) w wyniku okresowych ana-
liz, prowadzonych zgodnie z obowigzujagcymi przepisami w tym zakresie.



CHARAKTERYSTYKI KWALIFIKACYJNE

BLACHARZ — kat. 2
Powinien zna¢:

Z nazwy — podstawowe materiaty konstrukcyjne i pomocnicze, jak; bla-
chy Zzelazne i z metali niezelaznych, piaskowniki i ksztattowniki oraz pia-
sek i kalalonia — uzywane do giecia rur itp.

Podstawowe narzedzia blacharskie, jak: miotek, przecinak, pilnik,
bak, nozyce reczne, rysik itp. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: linijka,
przymiar kreskowy.

Zasady wykonywania — pod nadzorem — najprostszych rob6t blachars-

kich.

skro-

Powinien umie¢;

Postugiwaé sie podstawowymi narzedziami blacharskimi, jak; miotkiem,
przecinakiem, pilnikiem, rysikiem, nozycami recznymi, skrobakiem. Postu-
giwaé sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak: linijka, przymiarem kre-

skowym.
Wykonywaé — pod nadzorem — czesci prostej konstrukcji oraz prace po-

mocnicze przy operacjach blacharskich wykonywanych przez blacharzy
o wyzszych kwalifikacjach.
Przyktady robot:

1 Ciecie na nozycach recznych czesci prostej konstrukcji.
2. Pomaganie blacharzom o wyzszych kwalifikacjach przy wykonywaniu

operacji zaszeregowanych do wyzszych kategorii taryfowych.
BLACHARZ — kat. 3

Powinien znaé:

Rodzaje i stosowane oznaczenia podstawowych materiatdw konstrukcyj-
nych, jak: blach, ptaskownikéw i ksztattownikéw. Rodzaje pokryé ochron-
nych blach, jak: metaliczne, z tworzyw sztucznych oraz lakieréw. Rodzaje
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i zastosowanie materiatbw pomocniczych do giecia rur, jak; piasek, kala-
fonia.

Zasady obstugi i konserwacji maszyn i urzadzen prostej konstrukcji, jak;
imadto, nozyce dzwigniowe oraz ireczne walcarki, wiertarki, szlifierki i za-
ginarki. Zasady postugiwania sig narzedziami blacharskimi, jak; miotkami
blacharskimi, wycinakami, pitkami do metali, wierttami. Podstawowe przy-
rzady pomiarowo-kontrolne, jak; szablony prostej konstrukcji, cyrkle, piyta
traserska.

Zasady czytania prostych rysunkéw technicznych i instrukcji technoto-
gicznych. Zasady wykonywania prostych robét blacharskich, jak; trasowa-
nie, ciecie, pitowanie, zaginanie, wiercenie otworéw. Sposoby przygotowy-
wania materiatbw do wykonywania prostych prac blacharskich oraz prac
pomocniczych.

Powinien umieé:

Rozrdéznia¢ wg oznaczen podstawowe materialy konstrukcyjne, jak blachy
stalowe i z metali niezelaznych, ptaskowniki, materiaty profilowane. Roz-
roznia¢ rodzaje pokry¢ ochronnych stosowanych na powierzchniach blach.

Obstugiwaé i konserwowaé maszyny i urzadzenia prostej konstrukcji, uzy-
wane przy wykonywaniu rob6t blacharskich na stanowisku roboczym. Po-
stugiwa¢ sie narzedzami blacharskimi, jak; miotkami blacharskimi, wycina-
kami, pitkami do metalu, wierttami. Postugiwa¢ sie przyrzadami pomiaro-
wo-kontrolnymi, jak; szablonami prostej konstrukcji, cyrklami, ptytg traser-
ska.

Czyta¢ proste rysunki techniczne i instrukcje technologiczne. Przygo-
towywac¢ materiaty konstrukcyjne i pomocnicze oraz wykonywaé proste ro-
boty blacharskie, jak; trasowanie, ciecie, pitowanie, zaginanie, wiercenie
otworow.

Przyktady robdt:

Zaginanie na gietarce recznej profili blach o grubosci do 15 mm.

P.rostowanie reczne blach o powierzchni do 200 cnv™ i grubosci do 3 mm.

Prostowanie reczne ksztattownikéw o dtugosci do 500 mm.

Ciecie na nozycach recznych kwadratéw, prostokatow i paskéw z ar-

kusza blachy o grubosci do 15 mm i diugosci ciecia do 400 mm.

Obcinanie krawedzi blach na nozycach krazkowych.

Ciecie profili pitkg reczng lub tasmowag na okreslong dtugosc.

7. Zwijanie na walcach recznych blach o grubosci do 15 mm w rury
o $rednicy do 300 mm.

8. Zwijanie drutu na beben oraz wykonywanie uszek na zwijarkach.

9. Usztywnianie reczne ptaszczyzn czesci blaszanych o grubosci do 1,5 mm.

B whpE

o ;

»
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10. Rowkowanie wyrobéw na maszynach rowkarkach.

11. Zaginanie uchwytéw i patgkéw z -drutu na zaginarkach.

12. Czyszczenie i prostowanie drobnych czeSci po spawaniu i lutowaniu.

13. Wiercenie otworéw o $rednicy 5 do-10 mm na wiertarce stolowej.

14. Wiercenie' wg trasy otworéw o S$rednicy 2—6 mm wiertarkg reczng
elektryczng lub pneumatyczna.

BLACHARZ — kat. 4

Powinien znaé:

Symholike oraz podstawowe wiasnosci technologiczne materiatéw kon-
strukcyjnych, jak: biachy stalowe i z metali niezelaznych, ptaskowniki oraz
materiaty profilowane. Najczesciej wystepujgce wady obrabianych mate-
riatbw. Rodzaje materiatéw do lutowania, jak: spoiwo, salmiak, kwas solny
oraz pasty do lutowania. Rodzaje wkretek, $rub i nitéw stosowanych do
taczenia blach.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji maszyn i urzadzen, jak; zwijarek
recznych, zaginarek mechanicznych, wiertarek stotowych i kolumnowych
oraz lutownic. Urzadzenia i przyrzady pomocnicze stuzgce do zapobiegania
deformacjom przy wykonywaniu robot biacharskich, jak; S$ciski, przytrzy-
mywacze Wp Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: suwmiarka, katomierz,
katownik.

Zasady czytania $rednio ztozonych rysunkéw technicznych. Zasady oblicza-
nia i trasowania powierzchni prostych figur geometrycznych wg podanych
wymiaréw. Podstawy spawalnictwa w zakresie niezbednym na stanowisku
roboczym przy wykonywaniu robét -blacharskich. Podstawy technologii pro-
stych ro<bdt blacharskich. Sposoby przygotO'waniia powierzchni czesci do lu-
towania i sposoby lutowania. Zasady demontowania poszycia blaszanego wa-
gonéw kolejowych. Zasady usuwania drobnych wad i usterek powstatych
podczas wykonywania prostych robo6t blacharskich, jak: pekniecia, skrzy-

wienia, pofatdowania.

Powinien umie¢:

Rozroznia¢ wg symboli podstawowe matenialy konstrukcyjne, uzywane
przy wykonywaniu robét blacharskich, jak: blachy stalowe i z metali nie-
zelaznych, piaskowniki oraz materiaty profilowane. Okres$la¢ przyczyny oraz
zapobiega¢ skutkom powstawania najczesciej wystepujacych wad obrabia-
nych materiatow. Dobiera¢ gatunki spoiw i past do lutowania. Stosowac
odpowiednie rodzaje: wkretow, Srub d nitdbw uzywanych do tgczenia blach.
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Obstugiwa¢ i konserwowa¢ maszyny i urzadzenia, jak: zwijarki reczne,
zaginarki mechaniczne, wiertarki stotowe i kolumnowe, lutownice. Postugi-
wacé sie przyrzadami i urzadzeniami pomocniczymi stuzacymi do zapobiega-
nia deformacjom przy wykonywaniu robét blacharskich, jak; $ciskaczami,
przytrzymywaczami itp. Postugiwa¢ sie przyrzadami pomiarowo-kontrolny-
mi, jak; suwmiarka, katomierzem, katownikiem.

Czyta¢ $rednio-ztozone rysunki techniczne. Oblicza¢ i trasowaé powierzch-
nie prostych figur geomerycznych wg podanych wymiaréw. Wykonywaé
podstawowe prace spawalnicze w zakresie niezbednym na stanowisku ro-
boczym przy wykonaniu rob6t blacharskich. Przygotowa¢ do lutowania
i lutowac czesdci, jak: rynienki $ciekowe, rury spustowe. Wykonywa¢ pro-
ste roboty blacharskie, jak: zwijanie krawedzi blach w naczyniach, ksztat-
towanie profili czesci blacharskich rolkami ksztattowymi, wykonywanie zbior-
nikéw lub rur wentylacyjnych, tut spustowych i rynien Sciekowych, de-
montowanie poszycia blaszanego wagonéw kolejowych.

Przyktady robét:

1 Profilowanie czesci z blach irolkami ksztattowymi.
2. Zwijanie na walcach recznych plaszczy zbiornikéw lub rur wentylacyj-

nych o $rednicy 300 do 600 mm i diugosci do 1000 mm, wykonywa-
nych z blach o grubosci 1,5 do 3 mm.

Wykonywanie przewodoéw wentylacyjnych o przekroju prostokatnym.

4. Zaginanie na zaginarce mechanicznej blach o grubosci do 3 mm i dtu-
gosci zaginania do 1000 mm.

5. Zawijanie krawedzi blach w czesciach o $rednicy do 500 mm i grubosci
blach do 1 mm.

6. Lutowanie rynien $ciekowych i rur spustowych.

7. Prostowanie reczne blach o powierzchni 2—6 dcm™ 4 grubosci do 3 mm
oraz ksztattownikéw o dtugosci 500 do 1000 mm.

8 Woycinanie z blach nozycami recznymi szablonéw i czesci o S$rednio
ztozonych ksztattach wg trasy.

9. Zwijanie reczne plaszczy zbiornikéw o S$rednicy do 700 mm z blach
0 grubosci do 3 mm.

10. Wykonywanie z blach prostych oston, pokryw, wanienek do kaloryfe-
row.
11 Zawijanie po linii prostej drutu w obrzezach blach.

12. Ciecie na recznych nozycach czeSci z blach o grubosci powyzej 1,5 mm
1dtugosci powyzej 400 mm.

13. Demontowanie blaszanego pokrycia wagonow.

14. Wiercenie otworéw wg szablonu lub trasy wiertarkg stotowg lub ko-
lumnowa.

15. Nitowanie blach na zakladke.

w



BLACHARZ — kat. 5

Powinien zna¢;

Wiasnosci  technologiczne i zastosowanie blach stalowych i z metali nie-

zelaznych, piaskownikéw i ksztattownikéw, uzywanych przy wykonywaniu
ro'bét blacharskich. Wszelkie materialy pomocnicze do czyszczenia, lutowania
i miedziowania .blach oraz ich wiasnosci i zastosowanie w zaleznosci od ro-
dzaju i wytrzymatosci potaczen. Rodzaje blach i ksztaltek prefabrykowa-
nych.
Zasady dziatania, obstugi i konserwacji tutownic elektrycznych i gazowych
oraz maszyn i urzadzen blacharskich o napedzie mechanicznym. Zasady dzia-
fania, obstugi i konserwacji wytwornic acetylenowych, przyrzadéw do spa-
wania acetylenowo-tlenowego i lutospawania. Przyrzady pomiarowo-kontrol-
ne, jak: mikromierz, glebokosciomierz i szczelinomierz.

Zasady czytania ztozonych rysunkow technicznych. Zasady wykonywania
odrecznie prostych szkicow warsztatowych. Zasady postugiwania sie instruk-
cjami technotogicznymi. Zasady trasowania rozwinie¢ ptaszczyzn bryt geo-
metrycznych oraz obliczania iloSci materiatdw potrzebnych do wykonania
czesci, jak: zbiorniki okregle i prostokatne z krawedziami zagietymi, rury
spustowe kwadratowe, fartuchy podrynnowe, opierzenia gzymsow, komi-
néw, muréw i paséw elewacyjnych, ostony, skrzynie, obicia drzwi itp. Pod-
stawy technologii robo6t blacharskich w zakresie; ciecia, giecia blach i rur,
ztobienia, zaginania, zwijania oraz taczenia blach na S$ruby, wkrety, nity
lub przez lutowanie miekkie i twarde. Sposoby wywijania obrzezy rur pre-
fabrykowanych czesci montazowych. Zasady wykonywania montazu rynien
myiszacych, stojacych i kominowych oraz taczenia rynien z rurami spusto-
wymi. Zasady wycinania otworéw i tukéw o promieniu do 100 mm. Zasady
przygotowywania roztworéw do czyszczenia i miedziowania blach. Sposoby
sprawdzania prawidlowosci wykonania zaokraglen o matych promieniach.

Powinien umie¢:

Dobiera¢ materialy blacharskie w zaleznosci od wiasnosci technologicz-
nych i przeznaczenia. Dobiera¢ i stoscwa¢ wszelkie materiaty pomocnicze.
Stosowa¢ odpowiednie topniki przy spawaniu i lutowaniu twardym. Obli-
cza¢ ilosci potrzebnycli materiatdw do wykonania czesci, jak: rynny, rury
spustowe i wentylacyjne, obicia drzwi, skrzynie, ostony, zbiorniki itp.

Obstugiwa¢ i konserwowaé maszyny i urzadzenia uzywane przy wy;kony-
waniu robdt blacharskich, jak: gilotyny do ciecia blach, zwijarki i zaginar-
ki mechaniczne, rozpieracze, klepadta, obejmy, lutownice elektryczne i ga-
zowe, zgrzewarki punktowe i liniowe, wytwornice acetylenowe, reduktory
itp. Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak; mikromierzein,

gtebokosciomierzem, szczelinomierzem.



Czyta¢ zlozone rysunki techniczne. Wykonywa¢ odrecznie proste szkice
warsztatowe. Trasowa¢ rozwiniecia ptaszczyzn bryt geometrycznych o $red-
nio ztozonych 'ksztaltach oraz trasowaé figury geometryczne, jak: wieloboki,
trapezy, kota itp. Prostowa¢ blachy przy pomocy urzadzen mechanicznych.
Wycina¢ otwory i luki o promieniach do 100 mm narzedziami recznymi
i przy pomocy nozyc mechanicznych. Cigé na gilotynie blache wzdtuz linii
prostych i krzywych. Zagina¢ i zwija¢ przyciete blachy na zwijarkach. ta-
czy¢ blachy na zaktadki i ragbki pojedyncze. Zagina¢ obrzeze krazkoéw i den
zbiornikéw. Wykonywac¢ ztobienie na ptaszczyznach prostych blach we wzor-
niku lub na dwurogu blacharskim. taczy¢ blachy $rubami, wkretami, nita-
mi oraz lutami twardymi i miekkimi. Spawa¢ blachy ze stali tatwospawal-

nych w warunkach utrudnionych. Wykonywac giecie w dwoch ptaszczyznach
rur o $rednicy do 38 mm.

Przyktady robot:

1 Wykonywanie czesci i podzespotow, jak: szkielety konstrukcji,
skrzynie, obicie drzwi wagondw, ostony.

Wykonywanie przewodéw wyciggowych gietych w kilku ptaszczyznach.
Wykonywanie koryt rynnowych o owalnym przekroju.

Wykonywanie uchwytéw do rynien i rur.

Wykonywanie okragtych rur spustowych.

Montowanie fartuchéw podokiennych.

Ciecie blach nozycami o napedzie mechanicznym.

Woycinanie cze$ci o Srednio ztozonych ksztaltach na pile tasmowej.
Lutowanie zbiornikéw z blach stalowych i z metali niezelaznych.
Wstepne wyoblanie reczne — pukli wewnetrznych i zewnetrznych.
Zaginanie w przyrzadach krawedzi blach o grubosci do 3 mm i dhu-
gosci zaginania powyzej 1000 mm.

ramy,
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12. Wykonywanie bezcisnieniowych zbiornikéw o dtugosci do 1500 mm
j $rednicy do 500 mm.

13. Reczne wykonywanie zigcz biacharskich.

14. Woycinanie profili wg trasy na nozycach skokowych.

15. Wykonanie na gotowo nowych sit: zaworéw ssgcych cylindra, misek
uszczelniajgcych, maznic, kurkéw wodnych, rozpylaczy oraz sit wlewo-
wych do pras smarnych,

16. Zawijanie drutu w obrzezach blach po linii krzywej i tamanej,

17. Montowanie zbiornikéw rynnowych.

18.

Naprawianie rynien i rur spustowych.

19. Naprawianie obrdbek blacharskich.

20. Poibielanie zbiornikéw o pojemnosci do 500 1
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BLACHARZ — Kkat. 6

Powinien znac: _

Rodzaje, wiasnosci i zastosowanie materiatdw izolacyjnych, klejow i two-
rzyw sztucznych, uzywanych przy wykonywaniu robo6t blacharskich. Rodzaje
obrébki cieplnej blach, ptaskownikéw i ksztattownikéw oraz wplyw tej
obrébki na witasnosci obrabianych materiatow.

Charakterystyke, zasady dziatamia, obstugi i konserwacji maszyn i urza-
dzen uzywanych w blacharstwie. Zasady dziatania i obstugi pras uniwersal-
nych do wytlaczania blach oraz urzadzen do mechanicznego pobielania cy-
ng czesci o ztozonych ksztattach.

Zasady i sposoby trasowania roznych czesci z blach z uwzglednieniem
ekonomicznego rozkroju materiatu. Technologie robo6t blacharskich w za-
kresie: wyttaczania, wywijania lub taczenia blach na zimno, zawijania blach
na zaktady, rabki i zwoje, wykonywania wzornikéw, klejenia czesci, pobie-
lania cyng czesci o ztozonych ksztattach oraz wykonywania obrobki ciepl-
nej blach stalowych i z metali niezelaznych. Sposoby osadzenia (wygnia-
tania) blach na wzornikach. Zasady spawania gazowego. Zasady przygo-
towywania kapieli do miedziowania. Zasady sprawdzania jakosci wykona-
nia robdt na stanowisku roboczym.

Powinien umie¢:

Okresli¢ zastosowanie i witasnosci materiatow uzywanych przy wykopy-

waniu rob6t blacharskich.

Obstugiwa¢ i konserwowac¢ wszelkie maszyny i urzadzenia uzywane przy
wykonywaniu robét blacharskich.

Wykonywa¢ rysunki rozwinie¢ plaszczyzn bardzo ziozonych bryt geome-
trycznych oraz obliczaé ilosci potrzebnego matematu z uwzglednieniem nad-
datkéw na potaczenia krawedzi wykonywanych czesci. Trasowaé arkusze
blach z uwzglednieniem ekonomicznego rozkroju materiatu. Trasowac¢ i wy-
konywa¢ szablony dla wykonywania czesci w produkcji seryjnej. Tioczy¢,
wywija¢ oraz taczy¢ blachy na zimno przez zawijanie na zamek lub. za-
ktad. taczy¢ blachy przez lutowanie twarde oraz na zakiady podwojne, zwo-
je stojace lub tazace. Wykonywac¢ wzorniki oraz klei¢ czesci z blach. Po-
bielaé cyng ptaszczyzny czes$ci o duzych i ziozonych ksztattach. Wykony-
wac; zbiorniki pracujgce pod cisnieniem, ostony maszyn, wirniki wentyla-
toréw. Wyobla¢ blachy o powierzchni do 1000 cn Kry¢ dachy budynkéw.

2 — Taryfikator Cz. 11



Przyktady robét:

1 Wykonywanie kompletnych zbiornikéw pracujacych pod cisnieniem do
2 atm.

2. Wykonywanie wg rysunku ztozonych oston ochronnych cdo maszyn

i urzadzen.

Wykonywanie szablonéw o ztozonych ksztattach.

Wykonywanie prostokgtnych rynien i rur spustowych.

Wykonywanie nasad wentylacyjnych i stozkéw kominowych.

. Wykonywanie kolan jednoczlonowych.

Prostowanie i wykanczanie po spawaniu cze$ci ma zimno lub z pod-

grzewaniem.

8. Trasowanie na arkuszach blachy rozwinie¢ ptaszczyzn $rednio ztozo-
nych weziow rozgatezien przewodéw wentylacyjnych, stozkéw Scietych
graniastostupéw, z uwzglednieniem ekonomicznego rozkroju materiatu.

9. Wyoblanie blach recznie ze stopéw lekkich o duzych promieniach ii p°’
wierzchni do 1000 o

10. Wykonanie z iblach i montowanie ‘w przyrzadach czeséci, jak: wirniki
wentylatoréw.

11. Krycie blachg dachéw budynkéw mieszkalnych i przemystowych.

12. Zaginanie na krawedziarce mechanicznej ksztattownikéw do 5 zagiec,
i dhugosci giecia do 2500 mm.

13. Krycie blacha dachéw wagonéw kolejowych z kompletnym wykonhcze-
niem.

14. Pobielanie cyng zespotéw, jak: zbiorniki wagonowe.

15. Przygotowanie kapieli do miedziowania.

16. Wykonanie na gotowo' poduszek smarnych tendra oraz lamp parowo-
zowych.

N o ok~ w

BLACHARZ — Kkat. 7

Powinien znaé:

Rodzaje i wiasnosci fizyko-chemiczne wszelkich materiatéw konstruk-
cyjnych oraz topnikdw uzywanych przy lutospawaniu, jak: kwas borny,
chlorki sodu, potasu itp. Wptyw zanieczyszczen wystepujacych w metalach,
topnikach, spoiwach oraz gazach technicznych na wiasnosci tgczonych
teriatow.

Zasady czytania zestawieniowych rysunkéw technicznych. Zasady traso-
wania rozwinie¢ ptaszczyzn bardzo ztozonych bryt geometrycznych. Zasady
trasowania i wycinanie matryc, szablondéw i wzornikéw do czesSci o ksztal-
tach ziozonych bryt geometrycznych. Technologie wszelkich robét blachar-
skich. Sposoby wykonywania i montowania rozdzielaczy tréj- i czteroczio-
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nowych w rurociggach wentylacyjnych i kotlowniach centralnego ogrze-
wania. Sposoby podtgczania lepéw sptywowych do przewodéw rurowych oraz
taczenia lejow z rurami spustowymi. Sposoby przygotowania mieszanek do
wytrawiania blach. Zasady podziatu powierzchni kut i koput na figury ge-
ometryczne. Warunki techniczne wykonania i odbioru robét blacharskich.

Zasady organizacji pracy zespotu roboczego.
Powinien umieé;
Oblicza¢ ilosci materiatdbw potrzebnych do wykonania czesci, jak; nasady

wentylacyjne i kominowe, zbiorniki pracujace pod ciSnieniem powyzej 2 atm.
o ksztattach ztozonych. Okresla¢ wplyw zanieczyszczen wystepujacych w ma-

teriatach, topnikach, spoiwach oraz gazach technicznych — na wiasnosci
obrabianych materiatow.
Czyta¢ zestawione rysunki techniczne. Trasowa¢ i wycinaé matryce

0 ksztattach ztozonych bryt geometrycznych oraz szablony i wzorniki. £aczy¢
blachy przy zastosowaniu sprzetu do spawania gazowego niskoci$nieniowe-
go. Trasowa¢ i wycina¢ — na podstawie rysunku roboczego, potgczenia sie-
ci rur spustowych, rozgalezienia rur troj- i czterocztonowych. Profilowaé
czesci i obrabia¢ okienka dachowe lub inne czesci o ksztattach skompliko-
wanych figur geometrycznych. Ustala¢ technologiczng kolejnos¢ zabiegéw
dla wielozabiegowych operacji blacharskich wykonywanych bez instrukcji
technologicznych w produkcji jednostkowej. Wykonywaé¢ ztozone prace bla-
charskie przy zastosowaniu wszelkich urzadzen i maszyn. Dokona¢ odbioru
rob6t zgodnie z warunkami technicznymi wykonania i odbioru robét bla-

charskich. Organizowac¢ prace zespotu roboczego.

Przyktady robot:

1 Wykonywanie wiielocztonowych rozdzielaczy rurowych o odgatezieniach
stozkowych.

2. Wykonywanie rynien 1 rur spustowych tukowych.

. Wykonywanie zastonek profilowych do rynien i rur spustowych.

4. Wykonywanie zbiornikéw o zilozonych ksztattach, pracujacych pod cis-
nieniem powyzej 2 atm.

5. Wykonywanie napraw dachéw i obrobek blacharskich z blach nieze-
laznych.

6. Wykonywanie wzordéw i szablonéw o ztozonych ksztattach.

7. Prostowanie i ksztattowanie na zimno tub z podgrzewaniem; zbiornikéw
o ztozonych ksztattach, czesci ttoczonych o powierzchni powyzej 1000 cn™
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BLACHARZ — Kkat. 8

Powinien znaé:

Podstawy wytrzymatosci materiatow.

Zasady trasowania rozwinie¢ na plaszczyznie i dokonania obliczen po-
wierzchni skomplikowanych figur geometrycznych.

Powinien umieé:

Oblicza¢ rozwiniecia skomplikowanych figur geometrycznych. Wykony-
wa¢ bardzo zlozone, wiotkie konstrukcje — bez uzycia przyrzadow. Wy-
konywaé¢ wzorcowe oraz bardzo ztozone czesci biacharskie.

Przyktady robot:

1. Rozrysowanie szablonéw o bardzo ztozonej konstrukcji.

2. Reczne ksztaltowanie blach pokrycia na foremnikach (batwanki, makie-
ty cynkowe) o bardzo zlozonych ksztattach i Kitkii powierzchniach gie-
cia z uwzglednieniem wyciec.

3. Reczne wyobtanie blach duratuminiowych o réznych promieniach i po-
wierzchni uwypuklonej powyzej 500 an”.

ELEKTROMONTER AKUMULATOROW | BATERII — Kkat. 3

Powinien znaé:

Rodzaje podstawowych materiatéw, uzywanych w procesach ‘tadowania
i najwawy akumulatoréw i baterii. Podstawowe rodzaje akumulatoréw i ba-
terii tadowanych lub naprawianych w zaktadzie.

Rodzaje podstawowych narzedzi elektromonterskich oraz przyrzady po-
miarowo-kontrolne, jak; przymiar, suwmiarka.

Zasady czytania prostych rysunkéw technicznych i instrukcji technolo-
gicznych. Zasady wykonywania robdt pomocniczych w procesach fadowa-
nia i naprawy akumulatoréw i baterii. Zasady skladowania akumulatoréw
i baterii w pomieszczeniach akumulatoirami, oczekujgacych na tadowanie Ilub
naprawe.
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Powinien umie¢:

Rozréznia¢ podstawowe rodzaje materiatow uzywanych w procesach ta-
dowania i naprawy akumulatoréw i baterii. Rozrézniaé poszczeg6lne rodzaje
akumulatoréw i baterii, tadowanych lub naprawianych w zakladzie pracy.

Postugiwa¢ sig podstawowymi narzedziami elektromonterskimi oraz przy-
rzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak; przymiar, suwmiarka.

Czyta¢ proste rysunki techniczne. Czysci¢ akumulatory d baterie oraz do-
kona¢ ich zewnetrznej konserwacji. Czysci¢ spoiny olowiane mostkéw po
lutowaniu. Wykonywa¢ proste prace pomocnicze w procesach tadowania
i naprawy akumulatoréw i baterii, zaszeregowanych do wyzszych kategorii
taryfowych. Sktadowaé akumulatory i baterie w pomieszczeniach akumula-
torni, oczekujgce na tadowanie lub naprawe.

Przyktady robot:

1 Czyszczenie spoin otowianych mostkéw po lutowaniu.

2. Wykonanie zewnetrznej konserwacji akumulatoréw lub baterii.

3. Skiadowanie akumulatoréw i baterii w pomieszczeniach akumulatorni,
oczekujacych na tadowarrie lub naprawe.

4. Wykonywanie prostych prac pomocniczych w procesach-robotach tado-
wania lub naprawy akumulatoréw i baterii, zaszeregowanych do wyz-
szych kategorii taryfowych:

ELEKTROMONTER AKUMUL.\TOROW | BATERII — kat. 4
Powinien zna¢:

Symbolike i podstawowe wiasnosci technologiczne i elektryczne materia-
téw uzywanych <w procesach tadowania i naprawy akumulatoréw i baterii,
jak: stal, miedz, aluminium, oléw, woda destylowana, kwas solny i siar-
kowy, lug. Zasady przemieszczania i przechowywania na stanowisku robo-
czym kwasu solnego i siarkowego. Ogélne zasady budowy akumulatorow
i baterii kwasowych, zasadowych i suchych oraz dopuszczalne ich obcia-
zenia.

Rodzaje, zastosowanie i zasady konserwacji narzedzi elektromonterskich.
Rodzaje, zastosowanie i zasady konserwacji lutownic. Przyrzady pomiaro-
wo-kontrolne, jak: mikromierz, dynamometr.

Zasady czytania $rednio ztozonych rysunkéw technicznych oraz schematy
potaczen elektrycznych, wystepujgcych w akumulatorach i bateriach. Pod-
stawy technologii robét wykonywanych na stanowisku roboczym w zakre-
sie naprawy i fadowania akumulatoréw i baterii.



Powinien umieé:

Rozréznia¢ — wg symboli — rodzaje materiatdw uzywanych w procesach
tadowania lub naprawy akumulatoréw i baterii, jak: stal, miedz, aluminium,
otdw, woda destylowana, kwas solny i siarkowy, tug. Okres$li¢ podstawowe
wiasnosci kwasu solnego i siarkowego oraz tugu. Transportowac i przecho-
wywaé na stanowisku roboczym kwas siarkowy, solny oraz tug. Ogoélnie
okresli¢ budowe akumulatoréw i baterii; kwasowych, zasadowych, suchych,
przez podanie nazwy i miejsca wbudowania czesci skfadowych.

Postugiwa¢ sie narzedziami elektromonterskimi oraz lutownicami. Postugi-
wac sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak: mikromierzem i dynamo-
metrem. Konserwowac i przechowywac na stanowisku roboczym uzywane na-
rzedzia i przyrzady.

Czyta¢ S$rednio ztozone rysunki techniczne oraz schematy potgczen elek-
trycznych wystepujagcych w akumulatorach i bateriach. Oproéznia¢ naczynia
akumulatorowe z elektrolitu oraz napetnia¢ elektrolitem. Demontowac¢ aku-
mulatory i baterie do naprawy. Wykonywa¢ czeéci prostej konstrukcji, jak:
mostki, ztgcza. Wykonywac proste roboty w procesach tadowania i naprawy
akumulatoréw i baterii, jak; obrdbka separatoréw, uzbrajanie podktadek izo-
lacyjnych, czyszczenie i prostowanie plyt akumulatorowych, mostkéw itp.

Przyktady robot: *

1 Oproznianie naczyn akumulatorowych z elektrolitu oraz napetnianie
przygotowanym elektrolitem. "

2. Demontowanie akumulatoréw i baterii do naprawy.

3. Oczyszczenie i prostowanie drobnych nieréwnosci ptyt akumulatoro-
wych.

4. Uzbrajanie podkiadek izolacyjnych paseczkami ebonitowymi.

5. Numerowanie ogniw akumulatoréw i baterii.

6. Odlanie i obrobienie ipo odlaniu czesci do akumulatoréw i baterii, jak;
mostki, zigcza.

7. Prostowanie mostkéw akumulatorowych.

8. Czyszczenie izolatoréw, mostkéw oraz szklanych lub ebonitowych na-
czyn akumulatorowych.

ELEKTROMONTER AKUMULATOROW | BATERII — kat. 5

Powinien znaé:

Wiasnosci i zastosowanie materiatéw, jak: blachy transformatorowe, oto-
wiane i cynkowe, przewody elektryczne oraz ‘izolacyjne i do lutowania,
uzywane w procesach naprawy akumulatoréw i baterii. Rodzaje i zastosowa-



nie czeSci akumulatoréw i baterii, jak: piyty akumulatorowe, podkitadki,
mostki, taczniki, separatory, naczynia akumulatorowe — szklane, ebonitowe,
kamionkowe.

Zasady dziatania obstugi i konserwacji podstawowych maszyn i urzadzen
stosowanych "W akumulatorniach. Zasady dziatania przyrzadéw pomiarowo-
kontrolnych, jak: woltomierz, amperomierz, induktor, kwasomierz.

Zasady czytania schematow elektrycznych. Zasady postugiwania sie in-
strukcjami technologicznymi. Zasady wykonywania odrecznie prostych szki-
cow warsztatowych. Technologie S$rednio ztozonych robét, wykonywanych
na stanowisku roboczym w zakresie naprawy i fadowania akumulatorow
i baterii.

Powinien umie¢;

Dobiera¢ materiaty konstrukcyjne stosowane w procesach naprawy d ta-
dowania akumulatoréw. Okresli¢ zastosowanie separatoréw, podkiladek, #acz-
nikéw, mostkéw, blach transformatorowych, otowianych i cynkowych, piyt
akumulatorowych, materiatéw izolacyjnych i do lutowania oraz naczyn aku-
mulatorowych — szklanych, ebonitowych i kamionkowych.

Obstugiwac i konserwowa¢ podstawowe urzgdzenia stosowane w akumula-
itorniach. Postugiwa¢ sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak; wolto-
mierz, amperomierz, induktor, kwasomierz.

Czyta¢ schematy elektryczne. Wykonywaé¢ odrecznie proste szkice war-
sztatowe. Postugiwac¢ sie instrukcjami technologicznymi. Przygotowaé aku-
mulator do fadowania. Sprawdzi¢ gestos¢ etektrolitu. Uzupetni¢ poziom elek-
trolitu w akumulatorze. Przygotowaé elektrolit do akumulatoréw. Zaktadaé
ptyty akumulatorowe do naczyn. Zalewa¢ pokrywy akumulatora masg za-
lewowa. Przygotowa¢ mostki akumulatorowe do lutowania. Prostowac ptyty
akumulatorowe. tadowaé¢ akumulator kwasowy.

Przyktady robot:

1 Sprawdzenie i uzupeinienie poziomu elektrolitu w akumulatorze.

2. Sprawdzenie gestosci elektrolitu w akumulatorze.

3. Poprawienie zarysu stozkéw koncéwek biegunéw w akumulatorze.

4. Uszczelnianie akumulatora masg zalewowsa.

5. tadowanie akumulatora kwasowego.

6. Oczyszczanie spoin otowianych mostkéw bocznych i $rodkowych po luto-
waniu.

7. Uktadanie mostkéw do lutowania réznych typow i wielkosci.

8. Prostowanie ptyt akumulatorowych wszelkich rozmiaréw.
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ELEKTROMONTER AKUMULATOROW | BATERII — kat. 6
Powinien znaé:

Rodzaje oraz wiasnosci technologiczne i elektryczne wszelkich materia-
téw i czesci stosowanych w procesach budowy, naprawy i tadowania ba-
terii oraz akumulatoréw kwasowych, zasadowych i suchotadowczych, wy-
stepujacych w transporcie kolejowym, samochodowym i lotniczym.

Budowe baterii oraz akumulatoréw kwasowych, zasadowych i suchych.
Zasady dziatania, obstugi i konserwacji prostownikéw oraz urzadzen do ta-
dowania akumulatoréw. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: watomierze,
liczniki energii.

Zasady sporzadzania z natury odrecznych rysunkéw technicznych i sche-
matéw elektrycznych z zastosowaniem symboli uzywanych w elektrotechnice.
Skiad i zasady przygotowywania elektrolitow do réznych typéw akumulato-
row. Zasady tadowania akumulatoréw wszelkich typéw. Zasady wykonywa-
nia i montowania ogniw akumulatoréw. Zasady formowania akumulatorow.
Zasady rozladowywania akumulatorow przewidzianych do naprawy. Zasady
przygotowywnia neutralizatora przeciw oparzeniom kwasami. Zasady wy-
krywania i usuwania usterek powstatych w czasie wykonywania robot na
stanowisku roboczym.

Powinien umieé;

Za.slosowa¢ wiasciafy Ul [jfocesle budowy, naprawy iul) tadowa-
n13 DMni oraz nkurtiulatoréw réznycl) typéw, w zalezno.éci od wla.éciwosci
i piZzeZlldCZenia materiatu Iub czesci.

Obstugiwacé I1lI¢iSzyny 1 urzadzenia stosowane w akumulalorowniach, jak:
urzadzenia do tadowania akumulatoréw, prostowniki selenowe, diodowe
i rteciowe.

Sporzadza¢ z natury odreczny szkic warsztatowy lub schemat elektrycz-
ny z uwzglednieniem oznaczen uzywanych w elektrotechnice. Przygotowy-
waé usterki powstate przy naprawie lub tadowaniu akumulatoréow. Oceniaé
roznych typéw. Montowa¢ ogniwa akumulatoréw oraz formowa¢ akumula-
tory roznych typéw. Roztadowa¢ akumulator do naprawy. Wykrywaé¢ i usu-
wac usterki powsatte przy naprawie lub tadowaniu akumulatoréw. Oceniaé
stopien natadowania akumulatora przez analize pomiaréw kontrolnych oraz
obserwacje.

Przykfady robot:

1 Montowanie ogniw baterii akumulatorowych.
2. Formowanie akumulatoréw po naprawie.
3. Odcinanie choragiewek ptyt od mostéw dodatnich i ujemnych.



4. Kom.pletowahie piyt akumulatorowych z seperatorami — podkiadkami
izolacyjnymi oraz tgczenie z mostkami przez lutowanie.

Wykonanie pomiaréw parametrow akumulatora po tadowaniu.
Montowanie podstaw drewnianych dla 1, 2, 3 i 4 przeset podstawy par-
terowej schodowej i pietrowej.

Przygotowanie elektrolitu do akumulatoréw réznych typow.

t adowanie akumulatoréw wszelkich typow.

Przygotowanie neutralizatora przeciwdziatajgcego oparzeniom kwasami.
10. Roztadowanie akumulatoréw réznych typoéw przewidzianych do naprawy.

o o
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ELEKTROMONTER AKUMULATOROW | BATERII — kat. 7
Powinien znaé:

Wiasnosci  fizyko-chemiczne wszelkich materiatdw stosowanych w pro-
cesach budowy, naprawy i fadowania akumulatoréw, jak; ptynnosé, zme-
czenie, utlenianie, odpornos¢ na dziatanie kwaséw i tugow.

Charakterystyke budowy, dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich urza-
dzen wystepujacych w akumulatorowni. Zasady pracy akumulatorow kwa-
sowych, zasadowych i suchotadowczych. Dopuszczalny sto.pien roztadowa-
nia ogniw.

Metody okreslania stopnia natadowania elektrycznego poszczegdlnych ba-
terii -2 yrfl i MugiYpji. Dppil~fi
czoinc lompcraliiry w jjecmiisszczoiiiach ak-uiiiulntorowni. Tcchiiolugilcj nn'prawy
t montazu 1)itU*rij 4 akiimulnlortSw réznych typéw. Za«ncly fnnnowémin bn-
terll akuinuldtorowycli roziiycii typow uidz siprawdzdiiie prawidtowosci ich
dziatania. Zasady sprawdzania stanu pityt akumulatora metoda elektrody
kadmowej. Zasady zabezpieczania urzadzen elektrycznych przez zerowanie.
Warunki techniczne wykonania i odbioru robét w zakresie budowy, na-
prawy i tadowania baterii akumulatoréow roéznych typdédw. Zasady organiza-
cji pracy zespotu roboczego w akumulatorowni.

Powinien iiinie¢:

Okreslic budowe i zasady dziatania akumulatoréw roéznych typow.
Okre$la¢ stan zuzycia poszczegdlnych zespotéw akumulatoréw kwaso-
wych, zasadowych i suchych.

Formowa¢ baterie akumulatorowe. Montowa¢ wszelkiego rodzaju ogniwa
akumulatorowe. Montowa¢ ptyty dodatnie li ujemne oraz uzbrojone prze-
ktadki izolacyjne w naczyniach akumulatorowych o wysokosci podstawy
naczynia powyzej 500 mm. Wykonywa¢ trudne potaczenia czesSci akumula-



tora przez lutowanie. Sprawdza¢ prawidtowo$¢ wykonania robot zgodnie
z warunkami technicznymi wykonania i odbioru robét w zakresie budowy,
naprawy i tadowania baterii i akumuiatoréw. Organizowa¢ prace zespotu
roboczego w akumulatorowni.

Przyktady robdt;

1 Montowanie piyt dodatnich i ujemnych Wwraz z seperatorami-podktad-
kami izolacyjnymi w naczyniach akumuiatorowych o wysokosci pod-
stawy naczynia powyzej 500 mm.

2. Formowanie baterii akumuiatoréw po naprawie.

3. Lutowanie przewodéw (szyn) pradowych do koncéwek mostkéw ‘aku-
mutatoréw powyzej 70 Ah.

4. Sprawdzanie prawidtowosci wykonania naprawy, montazu i natadowa-
nia baterii akumuiatorow.

ELEKTROMONTER ZAKELADOWY — kat. 2
Powinien znaé:

Z nazwy — podstawowe materiaty konstrukcyjne i pomocnicze, jak: prze-
wody elektryczne, rury i materialy izotacyjne, $ruby, wkrety do drewna,
gips, cement, materialy przeciwkorozyjne, papiery i ptdtna Scierne.

Rodzaje i zasady postugiwania sie prostymi narzedziami, jak: wkretak,
miotek, szczypce monterskie, cegi, trzymaki do stawiania stupéw, szczotki
drewniane, .pitki do metali, nozyce reczne do ciecia blach, klucze maszyno-
we ptaskie. Najprostsze przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: linia z podziat-
kg, przymiar.

Sposoby rozpakowywania przemieszczania i skladowania na stanowisku
roboczym przewodéw i osprzetu elektrotechnicznego. Zasady recznego $cig-
gania izolacji jednowarstwowej z przewodéw elektrycznych o przekroju do
6 mm2. Sposoby ciecia rur izolacyjnych. Zasady wkrecania $rub. Zasady
owijania nitka i tasma przewodéw gietkich. Zasady czyszczenia osprzetu
elektromechanicznego.

Powinien umie¢:

Rozréznia¢ podstawowe i pomocnicze materiaty elektrotechniczne stosowa-
ne na stanowisku roboczym.

Postugiwac¢ sie najprostszymi narzedziami elektro™monterskimi i przyrza-
dami pomiarowo-kontrolnymi.



Wykonywaé prosie prace pomocnicze, jak: oczyszczenie osprzetu elektro-
technicznego li konserwowanie narzedzi pracy. Wykonywaé proste prace
monterskie, jak: mocowanie cze$ci w imadle, pitowanie zgrubne, ciecie me-
tali pitka reczna, ciecie blach cienkich wg trasy nozycami recznymi.

Przyktady robot:

Rozwijanie i ciecie przewodéw elektrycznych.

Scigganie izolacji jednowarstwowej z przewodéw o przekroju do 6 mm-.
Zaginanie .przewodéw wedtug szablonu w jednej ptaszczyznie.

Ciecie na wymiar podkiadek i koszulek izolacyjnych.

Ciecie rur izolacyjnych.

Naktadanie koszulek i koralikéw izolacyjnych na przewody.

N oo a0~ 0 DN R

Wykonywanie prostych operacji montazowych, jak: nakrecanie nakre-
tek na sworznie, wkrecanie S$rub, owijanie nitkg i taSmag przewodéw
gietkich.

8. Rozpakowywanie osprzetu izolacyjnego ze skrzyhn i kartonow.

ELEKTROMONTER ZAKLADOWY — kat. 3
Powinien znaé:

Rodzaje materiatdw elektrotechnicznych, jak: przewody, rurki bergma-
nowskie i stalowopancerne oraz prosty asiprzet instalacyjny.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji prostych urzadzen -elektrotech-
nicznych, jak: urzadzenia do wyciggania przewodow, wiertarki reczne. Pro-
ste narzedzia i przyrzady pomiarowe, jak: wiertlta, wycinaki, .przecinaki, pil-
niki, suwmiarka.

Sposoby przedmuchiwania, przemywania i zewnetrznego czyszczenia ma-
szyn i aparatury elektrotechnicznej przeznaczonych do naprawy. Zasady
kucia bruzd i otworéw pod przewody elektrotechniczne wg wyznaczonej
trasy. Zasady wymiany osprzetu elektrycznego, jak: bezpiecznikow, zaré-
wek, gniazd wtyczkowych jednofazowych, wytgcznikéw, opraw oswietlenio-
wych i sygnalizacyjnych oraz czyszczenia tego o.sprzetu. Zasady demonto-
wania instalacji elektrycznej i osprzetu elektrotechnicznego. Zasady wy-
miany szczotek elektrycznych w .silnikach o matej mocy. Zasady wymiany
prostych czeSci zamiennych, opraw oswietleniowych i aparatow rozdziel-
czych niskiego napiecia.



Powinien umieé:

Rozréznia¢ podstawowe materiaty elektrotechniczne, jak: fprzewody, rurki
bergmanowskie, stalowo-panceme oraz osprzet elektrotechniczny, jak: bez-
pieczniki, zaroéwki, gniazda v/tyczkowe, oprawy oS$wietleniowe i sygnaliza-
cyjne, lampy hermetyczne, gniazda hermetyczne itp.

Postugiwa¢ sie narzedziami i urzadzeniami jak: pitki do metali, przecina-
ki, pilniki, wiertarki reczne, urzadzenia do wyciggania przewodow. Postu-
giwaé sie prostymi przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak: suwmiarka.

Wykonywa¢ proste prace elektrotechniczne, jak: wymiana i czyszczenie
osprzetu elektrotechnicznego. Demontowac instalacje przewodowga i osprzet
elektrotechniczny w sieci wylaczonej spod napiecia. Wykonywaé¢ proste
prace Slusarskie w zakresie obrébki recznej metali. Ku¢ bruzdy i otwory
w $cianach murowanych i betonowych pod przewody elektrotechniczne wg
wyznaczonej trasy.

Przyktady robot:

1 Kucie 'bruzd i otworéw wg wyznaczonej trasy.

2. Przenoszenie i ustawianie — pod nadzorem — rusztowan dla demon-
tazu i montazu instalacji oraz sprzetu elektrotechnicznego.

3. Zewngtrzne czyszczenie reczne aparatdw, maszyn i urzadzen przeznaczo-
nych do naprawy.

4. Wymiana bezpiecznikéw, zaréwek, gniazd wtyczkowych jednofazowych,
opraw o$wietleniowych i sygnalizacyjnych.

5 Oczyszczanie sprzetu elektrycznego, jak: lampy hermetyczne, wytgcz-
niki, gniazda hermetyczne, zlacza, tgczniki w czasie przeprowadzonego
przegladu lub remontu biezgcego maszyn i urzadzen przemystowych.

6. Demontowanie instalacji przewodowej i osprzetu elektrotechnicznego
maszyn i urzadzen przemysto'wych ‘prostej konstrukcji oraz sprzetu go-
spodarstwa domowego.

7. Wymiana szczotek elektrycznych w silnikach o utamkowej mocy.

8. Wymiana czesci zamiennych opraw os$wietleniowych, opornikéw, apa-
ratéw rozdzielczych niskiego napiecia.

9. Pomaganie przy demontazu i montazu maszyn, aparatury rozdzielczej
i armatury.

10 Pomaganie przy lutowaniu oraz izolowaniu ztaczy i szyn.

11. Odkrycie i przykrycie kanatlu kablowego ptytami betonowymi.

12. Przedmuchiwanie, przemywanie i zewnetrzne oczyszczanie anaszyn i apa-
ratury elektrotechnicznej.



ELEKTROMONTER ZAKEADOWY — kal. 4

Powinien zna¢:

Rodzaje i podstawowe witasnosci powszechnie stosowanych materiatow
przewodowych i izolacyjnych oraz osprzetu instalacji elektrycznej. Ozna-
czenie przewoddéw elektrycznych gotych, odzianych i izolowanych, ich bu-
dowe, przekroje i napiecia znamionowe.

Narzedzia uzywane do wykonywania robdt elektromonterskich, jak; luto-
wnice, gwintownice oraz do obrébki S$lusarskiej czesci. Zasady dziatania
i obstugi przyrzadéw pomiarowo-kontrolnych, jak; woltomierz i amperomierz.
Zasady stosowania sprzetu ochronnego, uzywanego przy obstudze i napra-
wie urzadzen elektro-energetycznych. Zasady konserwacji i przechowywa-
nia na stanowisku roboczym narzedzi i przyrzadéw.

Zasady czytania prostych rysunkéw i schematéw potgczen elektrycznych.
Podstawy elektrotechniki i $lusarstwa. Sposoby obrobki recznej w zakre-
sie giecia, wiercenia d gwintowania. Sposoby #gczenia metali za pomocg lu-
towania. Zrodla $wiatta, jak; rodzaje o$wietlenia fabrycznego, rodzaje za-
rowek, Swietlowek itp. Zasady montowania opraw o$wietleniowych, umo-
cowania wylgcznikéw, gniazd i przewodéw do lamp elektrycznych. Zasady
naprawy osprzetu oswietleniowego oraz demontowanie uzwojen stojanow
i wirnikébw maszyn elektrycznych. Warunki dobrego os$wietlenia stanowisk
roboczych.

Powinien umiedé:

Odréznia¢ rodzaje przewoddw elektrycznych, materiatow izolacyjnych
oraz osprzetu instalacji elektrycznej.

Obstugiwaé i konserwowac proste urzadzenia elektryczne. Postugiwaé sie
narzedziami elektromonterskimi uzywanymi do wykonywania robot na sta-
nowisku roboczym. Postugiwaé sie przy pomiarach woltomierzem i ampero-
mierzem.

Czyta¢ proste rysunki techniczne i schematy potaczen elektrycznych. Na-
prawia¢ i zaklada¢ proste instalacje elektryczne i oswietleniowe do maszyn
d urzadzen. Naprawia¢ prosty osprzet o$wietleniowy. Wykonywaé¢ prace de-
montazowe przy prostych maszynach elektrycznych. Lutowa¢ koncéwki prze-
wodoéw i powlekaé styki lutem miekkim. Wykonywaé proste operacje S$lu-
sarskie zwigzane z zawodem elektromontera.

Przyktady robot:

1 Pitowanie i wygtadzanie prostych stykow tgcznikéw elektrycznych.
2. Przeprowadzenie biezgcej konserwacji silnikéw elektrycznych malej

mocy.



3. Demontowanie uzwojen stojanéw i wirnikéw maszyn elektrycznych.

4. Gwintowarrie i wyginanie rurek stalowych.

5. Montowanie, zakladanie oraz podigczanie lamp wszelkiego rodzaju.

6. Zaktadanie gniazd wtyczkowych zwyktych i hermetycznych.

7. Wymiana szczotek silnikéw elektrycznych.

8. Naprawa i kompletowanie gniazd dwu i trzybiegunowych.

9. Nawijanie opornikéw postugujac sie woltomierzem i amperomierzem.
10. Montowanie opraw o$wietleniowych.

11. Mocowanie wytgcznikéw, gniazd i przewodéw do lamp elektrycznych.
12. Naprawa i zakladanie prostych instalacji elektrycznych i os$wietlenio-

wych do maszyn i urzadzen.

ELEKTROMONTER ZAKEADOWY — kat. 5

Powinien znaé:

Rodzaje i wiasnosci materiatéw elektrycznych przewodzacych i izoluja-
cych oraz materiatéw stosowanych na grzejniki.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji oraz okre$lania klasy doktadnosci
przyrzadéw pomiarowych do pomiaru natezenia pradu, napiecia i oporu.

Zasady czytania S$rednio ztozonych rysunkéw technicznych i schematéw
montazowych instalacji elektrycznej sity i Swiatla. Zasady wykonywania
odrebnie prostych szkicow warsztatowych i schematéw elektrycznych. Bu-
dowe i zasady dziatania prostownikéw selenowych oraz transformatordw.
Uktady potaczen lamp. Dopuszczalne obcigzenie przewodéw. Moc powszech-
nie stosowanych urzadzen grzejnych i sposoby ich naprawy. Sposoby wy-
konywania i naprawy instalacji elektrycznych w rurkach bergmanowskich
na tynku i pod tynkiem. Sposoby wykonania i naprawy instalacji elek-
trycznych w przewodach ptaszczowych, na rolkach i izolatorach oraz jej za-
bezpieczenie. Zasady i sposoby naprawy, wymiany i podigczania aparatury
oswietleniowej i sygnalizacyjnej oraz maszyn i urzadzen elektrycznych. Za-
sady pracy silnika asynchronicznego oraz podigczenia go do sieci. Zasady
dziatania silnikow pradu stalego. Zasady uziemienia instalacji. Zasady prze-
wijania silnikéw jednobiegunowych S$redniej wielkosci z podigczeniem we-
wnetrznym.

Powinien umie¢:

Dobiera¢ materiaty elektryczne przewodzace i izolujgce w zaleznosci od
przeznaczenia d sposobu wykonania instalacji.

Postugiwa¢ sie ztozonymi przyrzadami pomiarowymi do pomiaru nateze-
nia pradu, napiecia i oporu.



Czyta¢ ztozone schematy montazowe instalacji elektrycznych sity i Swia-
tta w halach produkcyjnych oraz instalacji maszyn i urzadzen elektrycz-
nych. Wykonywaé odrecznie -proste szkice warsztatowe i schematy -elek-
tryczne. Okres$la¢ stan uziemienia instalacji. Okresla¢ warto$¢ oporu przy
pomocy przyrzadéw pomiarowych. Naprawia¢ i montowa¢ samodzielnie, we-
dlug schematu montazowego, instalacje elektryczng sity i Swiatta hal pro-
dukcyjnych i obrabiarek. Naprawiaé, wymienia¢ i podtaczaé aparature
oswietleniowg. Instalowa¢ oswietlenie sygnalizacyjne. Dobiera¢ i wymieniaé
wedbtug przeznaczenia odpowiednie przewody, osprzet i aparature oswietle-
niowg. Usuwaé uszkodzenia i wymienia¢ czeSci w rozdzielniach okapturzo-
nych niskiego napiecia. Przeprowadza¢ konserwacje biezacg instalacji elek-
trycznych obrabiarek i urzadzen. Podtgcza¢ pradnice pradu statego z osprze-
tem. Przewija¢ proste silniki jednobiegunowe. Wykonywaé konserwacje ma-
szyn elektrycznych.

Przyktady robot:

. Wykrywanie i naprawa uszkodzen w instalacjach o$wietleniowych.

2. Naprawa uszkodzen w rozdzielniach okgpturzonych niskiego napiecia.

3. Ustawianie i pozicmowanie silnikéw do pomp, wentylatoréw, sprezarek,
tokarek do mocy 13 kW.

4. Wykonywanie naprawy instalacji elektrycznej maszyn i urzadzen, w kto-
rych pracuje do -dwoéch silnikéw elektrycznych.

5. Montowanie automatycznego rozrusznika do silnikéw pradu zmiennego.

6. Przeprowadzenie przegladéow i drobnych napraw biezacych instalacji
elektrycznej ew Srednio ztozonych maszynach i urzadzeniach przemy-
stowych.

7. Ustalanie (wyszukiwanie) uszkodzenia instalacji przy uzyciu omomierza

8. Instalowanie i oprawianie wytgcznikéw samoczynnych pradnic pradu
statego.

9. Przewijanie prostych silnikéw jednobiegunowych.

10. Zaktadanie i podigczanie wszelkich gniazd rozdzielczych.

11. Wykonywanie zaciskéw do skrzyn roz-dzielczych.

ELEKTROMONTER ZAKLADOWY — Kkat. 6
Powinien znaé:

Rodzaje, zasady budowy, obstugi i konserwacji pradnic i silnikéw pradu
zmiennego i stalego oraz przemystowych urzadzen grzewczych (piece elek-

tryczne). Budowe zasady obstugi i konserwacji aparatow elektrycznych nis-
kiego napiecia wystepujgcych w urzadzeniach przemystowych. Zasady dzia-



tania kondensatoréw do poprawy wspoitczynnika mocy. Zasady budowy i za-
stosowania spawarek elektrycznych wirujacych.

Zasady czytania zlozonych rysunkéw technicznych oraz schematéw mon-
tazowych i ideowych instalacji elektrycznej. Zasady sporzgdzania z natury
$rednio zlozonych schematéw ideowych instalacji elektrycznych z zastoso-
waniem symboli graficznych w oparciu o znakownictwo elektryczne. Uktady
potaczen w rozdzielniach okapturzonych i instalacjach kablowych niskiego
napiecia. Podstawy miernictwa elektrycznego, jak pomiar; oporu w insta-
lacji sieciowej sity i Swiatta, mocy pradu elektrycznego, czasu trwania roz-
ruchu, najwyzszej dopuszczalnej temperatury suszenia. Sposoby zabezpiecze-
nia obwodéw maszyn i aparatéw elektrycznych pzred przecigzeniem. Za-
sady okre$lania przyczyn wadliwego dziatania instalacji elektrycznych i za-
pobiegania ich powstawaniu.

Powinien umie¢:

Obstugiwa¢ i konserwowac¢ pradnice i silniki pradu statego i zmiennego,
przemsytowe urzadzenia grzewcze oraz aparaty elektryczne niskiego napie-
cia wystepujgce w urzadzeniach przemystowych.

Czyta¢ $rednio zlozone schematy elektryczne montazowe i ideowe. Spo-
rzadza¢ z natury $rednio zlozone schematy ideowo instalacji elektrycznych.
Okresla¢ przyczyny powstawania uszkodzen w instalacjach sity, w maszy-
nach oraz aparatach elektrycznych niskiego napiecia. Przeprowadzaé¢ pro-
ces rozruchu maszyn elektrycznych. Przeprowadza¢ naprawy instalacji elek-
trycznej w obrabiarkach wyposazonych powyzej 2 silnikow elektrycznych.
Przeprowadza¢ konserwacje rozdzielni wielopolowej niskiego napiecia. Prze-
prowadza¢ pomiary mocy pradu i poboru energii elektrycznej. Wykrywac
uszkodzenia i naprawia¢ prostowniki selenowe. Montowaé instalacje elek-
tryczng w $rednio zlozonych instalacjach maszyn i urzadzen. Przewijaé
wszelkie silniki pradu tréjfazowego. Naprawia¢ i wymienia¢ przyrzady po-
miarowe, jak: woltomierze, amperomierze d omomierze.

Przyklady robét:

1 Naprawa wylgcznikéw olejowych i rozruchowych w obwodach z silni-
kami zwartymi pradu zmiennego.

2. Naprawa spawarek elektrycznych wirujacych prostej konstrukcji.

Naprawa oporowych zgrzewarek elektrycznych prostej konstrukcji.

4. Ustawianie i poziomowanie silnikéw do pomp, wentylatoréw, sprezarek,
tokarek o mocy do 15 kW.

5. Przeprowadzanie napraw w instalacjach maszyn s urzadzen, w ktdrych
pracujg trzy silniki elektryczne.

w
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6. Przeprowadzanie przegladéw i napraw biezacych, aparatéw i osprzetu
elektrycznego w $rednio ztozonych maszynach i urzadzeniach przemy-
stowych.

7. Wykonywanie demontazu i konserwacji instalacji i urzadzen elektrycz-
nych w obrabiarkach i urzadzeniach technicznych zdalnie sterowanych.

8. Naprawa automatycznego rozrusznika do silnikéw pradu zmiennego.

9. Przeprowadzenie napraw i konserwacji aparatury rozdzielczej i dzwigo-
wej, piecOw, suszarek, urzadzen grzewczych z elektrycznymi czeSciami
oporowymi lub promiennikowymi, wiertarek elektrycznych, silnikéw
elektrycznych do 380 V i mocy 100 W — 40 kW.

10. Wykonywanie drobnych napraw i konserwowanie elektrycznych apa-
ratdw pomiarowo-kontrolnych i sygnalizacyjnych.

11. Przezwajanie silnikéw pradu tréjfazowego oraz pradu statego.

12. Montowanie rozdzielni zasilajgcej w prad elektryczny maszyny i urza-
dzenia.

ELEKTROMONTER ZAKEADOWY — kat. 7
Powinien zna¢:

Budowe maszyn elektrycznych stosowanych w zakiadzie oraz ich moc,
napiecie, kierunki wirowania, dopuszczalng przecigzalno$¢, prawidlowy roz-
ruch. Budowe prostownikow rteciowych, lampowych i stykowych, stosowa-
nych w zakladzie. Srednio zlozone ukfady napedowe dzwigéw 1 budowe
aparatury elektrycznej dzwigowej. Systemy sterowania w uirzadzeniach
dzwigowych.

Instalacje elektryczne oibrablarek o ztozonych ukfadach sterowania, bez
szaf sterowniczych. Instalacje elektryczne i pomiarowe urzadzen grzejnych,
jak; piece indukcyjne, rdzeniowe i bezrdzeniowe, elektrodowe, lukowe, na-
grzewcze indukcyjne, nagrzewcze promiennikowe.

Zasady czytania bardzo ztozonych schematéw ideowych i montazowych
instalacji elektrycznej. Zasady obliczania przekrojéow przewodéw elektrycz-
nych. Sposoby badania i okreslania uszkodzen w maszynach prostowniko-
wych i aparaturze elektrycznej. Zasady naprawy silnikéw synchronicznych
do napedéw specjalnych, silnikéw komutatorowych. Zasady naprawy pro-
stownikow.

Powinien umie¢;

Czyta¢ ztozone schematy ideowe, i montazowe ukiadéw elektrycznych.
Konserwowaé¢ i usuwaé¢ uszkodzenia w prostownikach rteciowych, lampo-
wych i stykowych. Konserwowa¢ i usuwa¢ uszkodzenia w instalacjach ma-

3— Taryfikator Cz. Il
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szyn i urzadzen réznych typdéw, bez szaf sterowniczych. Konserwowac i usu-
waé uszkodzenia w instalacjach urzadzen grzewczych, jak; piece i nagrzew-
indukcyjne, piece elektrodowe ftp. Usuwa¢ uszkodzenia i naprawiaé
maszyny elektryczne. Konserwowaé i naprawia¢ instalacje elelUryczne
i uklady sterowania urzadzen dzwigowych. Naprawia¢ silniki elektryczne
synchroniczne i komutatorowe. Naprawia¢ prostowniki rteciowe, lampowe

i stykowe.

nice

Przyktady robot:

1 Naprawa, konserwacja i sprawdzenie dziatania silnikéw synchronicz-
nych do napedéw specjalnych oraz ich uktadéw sterowania.

2. Naprawa, konserwacja i sprawdzenie dziatania silnikow komutatorowych
szeregowych i bocznikowy, regulatoréw obrotéw oraz silnikéw elek-
trycznych o napieciu 300—600 V.

3. Naprawa rozdzielni wielopolowych niskiego napiecia.

4. Umiejscowianie i usuwanie uszkodzen w instalacjach kablowych nis-
kiego napiecia.

5. Wykrywanie i usuwanie przyczyn nagrzewania sie¢ kondensatorow sta-
tycznych!

6. Naprawa instalacji i urzadzen elektrycznych w agregatach spawalni-
czych :(wirujgcych) i specjalnych.

7. Naprawa instalacji elektrycznych w urzadzeniach grzejnych piecow in-
dukcyjnych rdzeniowych i bezrdzeniowych, elektrodowych, lukowych
oraz nagrzewnicach indukcyjnych i lampowych.

8. Wykonywanie konserwacji i napraw biezacych instalacji i urzadzen elek-
trycznych w wielonapedowych obrabiarkach technicznych ze zdalnym
sterowaniem, z wyjatkiem szaf sterowniczych, pulpitéw i uktadéw pro-

gramowych.
9. Naprawa instalacji maszyn i urzadzen, w ktérych pracujg ponad trzy sil-

niki elektryczne.

10. Naprawa automatéw do silnikéw tréjfazowych.

11. Przeprowadzenie préb dziatania instalacji elektrycznych w maszynach
i urzadzeniach przemystowych po montazu, naprawie lub przegladzie.

12. Naprawa prostownikoéw rteciowych, lampowych i stykowych.

ELEKTROMONTER ZAKELADOWY — kat. 8

Powinien znadé:

Zasady dziatania ukiadéw Leonarda, Kramera i llgnera, uktadéw sterowa-
nia ztozonych instalacji elektrycznych do urzadzen dzwigowych, uktadow
sterowania do linii obrébczych oraz .szaf sterowniczych. Zasady synchroni-



zacji. Oscylatory. Zasady dokonywania przerébek ziozonych urzadzen elek-
trycznych z wymiang zespotéw na inne o zbliizonej, zastepczej charaktery-
styce. Sposoby wykrywania i zapobiegania powstawaniu uszkodzehn w urza-
dzeniach elektrycznych pracujgcych w pomieszczeniach niebezpiecznych pod
wzgledem wybuchowym i ogniowym jak: lakiernie, tlenownie, acetylenow-
nie itp. Sposoby wykrywania uszkodzen w aparatach pomiarowych, jak;
woltomierzach, amperomierzach i mostkach oraz sposoby naprawy tych usz-
kodzen. Warunki techniczne wykonania i odbioru robot elektroinontazowych

w zakresie maszyn i urzadzen elektrycznych.

Powinien umieé:

Czyta¢ bardzo zlozone schematy ideowe i montazowe uktadéw elektrycz-
nych. Regulowa¢ przekazniki zabezpieczajgce. Usuwaé uszkodzenia i do-
biera¢ aparature zastepczag w instalacjach elektrycznych maszyn i urzadzen
0 ukladzie bardzo zlozonym Ilub uniwersalnym. Przeprowadzaé¢ przerobki
ztozonych urzadzen elektrycznych z wymiang niektdrych zespotéw elek-
trycznych na inne, o zblizonej, zastepczej charakterystyce. Wyznacza¢ miejs-
ca zwaroia w kablach wielozytowych oraz usuwmé uszkodzenia. Dokonywaé

zgodnie z warunkami technicznymi _ odbioru ztozonych rob6t elektro-
montazowych w zakresie maszyn i urzadzen elektrycznych.

Odpowiada za:

Straty materialne wynikajace z wadliwego wykonywania pracy oraz za
bezpieczenstwo wiasne i podlegajacego mu zespotu roboczego.

Przyktady robot:

1 Naprawa elektrycznych szaf sterowniczych.

2. Naprawa i proba maszyn i urzadzen z ukladami sterowniczymi wypo-
sazonymi w sprzegto magnetyczne lub wzmacniacze magnetyczne.

3. Naprawa i regulacja przekaznikdw czasowych, nadmiarowo pradowych
i zwrotno-pradowych.

4. Przeprowadzanie przegladéw, konserwacji i napraw urzadzen dzwigo-
wych.

5. Przeprowadzanie przegladéw i napraw urzadzen z zespolem Leonarda,
Kramera i innymi ukfadami regulacyjnymi i sterowniczymi.

6. Przeprowadzanie napraw aparatéw i urzadzen elektrycznych wszelkich
napie¢, stacji transformatorowych, rozdzielni i silnikéw wysokiego na-

piecia.



ELEKTROMONTER ZAKLADOWY — Kkat. 9
Powinien znaé:

Rodzaje i zastosowanie potprzewodnikéw i czeSci piecow elektrycznych,
elektrostrykcyjnych d magnetoskrykcyjnych, wystepujacych w elektronicz-
nych ukladach sterowniczych naprawianych maszyn i urzadzen. Rodzaje
i zastosowanie wzmacniaczy i generatoréw lampowych. Charakterystyki
lamp elektronowych, prézniowych i gazowych.

Podstawy elektrotechniki i zasadnicze prawa elektroniki przemystowej
w zakresie technikum elektrycznego. Budowe i zasady dziatania poétprze-
wodnikéw, uktadéw potprzewodnikowych oraz czesci uktadéw elektrono-
wych, piecow elektrycznych, elektrostrykcyjnych i magnetostrykcyjnych oraz
selsyn. Zakresy zastosowania elektroniki dla celéw technologicznych i po-
miarowych. Uklady napedowe o sterowaniu elektronowym oraz zasilane
z prostownikéw tytatronowych. Elektroniczne uklady kopiujgce. Technologie
naprawy, montazu i konserwacji instalacji, maszyn, urzadzen i aparatéw
elektrycznych i elektronicznych o bardzo ztozonej konstrukcji. Zasady Kkie-
rowania pracami naprawczymi elektrycznych i elektronicznych maszyn, urza-
dzen dzwigowych i aparatury technicznej o bardzo ztozonej konstrukcja.

Powinien umie¢:

Okresli¢ zastosowanie potprzewodnikéw, prostownikéw lampowych, wzmac-
niaczy i generatoréw lampowych oraz czesci wystepujgcych w elektronicz-
nych ukladach sterowniczych naprawianych maszyn i urzadzen przemysto-
wych.

Czyta¢ schematy ukiadoéw elektronicznych. Wykonywaé¢ naprawe, montaz
i konserwacje instalacji, maszyn, urzadzen, aparatéw elektrycznych i elek-
tronicznych o bardzo ztozonej konstrukcji. Naprawiaé, konserwowac i regu§

lowaé obrabiarki i urzadzenia ze sterowaniem programowym. Wymieniaé
czesci w ukitadach, urzadzeniach i aparatach, z uwzglednieniem zastosowa-
nia czesci o odmiennej — zastepczej charakterystyce, wraz z dokonaniem

pomiaréw i niezbednych regulacji po naprawie. Kierowa¢ pracami napraw-
czymi i montazowymi elektrycznych i elektronicznych urzadzen maszyn prze-
mystowych, urzadzen .dzwigowych i aparatéow technicznych.

Odpowiada za:

Niezawodno$¢ dziiatania bardzo kosztownych maszyn i urzadzen przemy-
stowych oraz za usterki powstale w nich na skutek zmniejszenia stopnia
uwagi w czasie przeprowadzania préb kontrolnych.
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Przyktady robot:

1 Regulacja ukiadu kopiujacego bezdotykowej frezarki-kopiarki.

2. Sprawdzenie dziatania elektronicznych czujnikéw kopiarek wraz z wy-
regulowaniem.

3. Naprawa, montaz i regulacja urzadzen programowego sterowania maszyn
i urzadzen.

4. Dokonywanie préb instalowanych szaf sterowania elektronicznego, prze-
kaznikowego, programowego.

5. taczenie szaf, pulpitdw, stanowisk sterowania napedéw obrabiarek iapa-
ratow.

6. Regulacja sterowniczej instalacji elektronicznej i elektrycznej obrabiar-
ki zespotowej.

7. Przepro'wadzenie préb kontrolnych napeddéw, regulatoréw i urzadzen ste-
rujgcych uktadéw maszyn i urzadzen o bardzo zolozonej konstrukcji.

GIECfARZ BLACH | MATERIALOW KSZTALTOWYCH — kat. 3

Powinien zna¢:

Rodzaje i oznaczenia podstawowych materiatow konstrukcyjnych, jak: bla-
chy stalowe i z metali niezelaznych oraz profilowe materialy hutnicze.

Zasady obstugi i konserwacji maszyn i urzadzen prostej konstrukcji, jak;
nozyce dzwigniowe oraz reczne walcarki, zaginarki, szlifierki, wiertarki. Za-
sady postugiwania sie narzedziami blacharskimi, jak; miotkami blacharski-
mi, przecinakami, wycinakami, nozycami, pitkgq do metali, pilnikami, wiertta-
mi, rysikami. Przyrzady pamiarowo-kontrolne, jak: miara stalowa, przy-
miar kreskowy, szablony prostej konstrukcji.

Zasady czytania prostych rysunkéw technicznych i instrukcji technolo-
gicznych. Podstawy geometrii ptaskiej. Zasady trasowania rozwinie¢ pro-
stych bryt geometrycznych, jak; szeScian, prostopadtoscian. Zasady wyko-
nywania prostych robot, jak; ciecie, giecie, prostowanie i podginanie btach
oraz stali profilowej. Zasady wypraw.iania cienkich blach przed zwijaniem
na walcach.

Powinien umie¢:

Rozréznia¢ wg oznaczen podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak; bla-
chy stalowe i z metali niezelaznych oraz profilowe materiaty hutnicze.

Obstugiwaé i konserwowa¢ maszyny i urzadzenia prostej konstrukcj.i, jak;
nozyce dzwigniowe oraz reczne walcarki, zaginarki, szlifierki i wiertarki.
Postugiwa¢ sie narzedziami blacharskimi, jak: miotkiem blacharskim prze-



cinakiem, wycinakiem, pitkg do metalu, nozycami recznymi, pilnikiem, wier-
ttami, rysikiem. Postugiwa¢ sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak;
miara stalowa, przymiar kreskowy, szablony prostej konstrukcji.

Czyta¢ proste rysunki techniczne i instrukcje technologiczne w zakresie
rob6t wykonywanych na stanowisku roboczym. Obliczaé powierzchnie figur
ptaskich, jak; kwadratu, prostokata, trdjkata, kota oraz trasowa¢ rozwinie-
cia prostych bryt geometrycznych, jak: szeScianu, prostopadto$cianu. Wyko-
nywaé proste roboty blacharskie, jak: ciecie i prostowanie drobnych czesci
oraz giecie blach i stali profilowych na walcach recznych lub na ustawio-
nych podginarkach.

Przyktady robot:

L Ciecie na walcach recznych pierscieni o $rednicy do 2000 mm z bed-
narki.

2. Podginanie, prostowanie i zwijanie — na ustawionych maszynach
blach o powierzchni do 2,0 n™ o $rednicy do 1200 mm.

3. Podginanie, prostowanie i zwijanie na ustawionych maszynach stali pro-
filowych ptaskich 6 grubosci do 6 mm,

4. Prostowanie reczne po cieciu drobnych czesci z blachy i ptaskownikéow
o grubosci do 6 mm.

5. Ciecie opasek i ptaskownikéw na ustawionych podginarkach.

GfECfARZ BLACH | MATERIALOW K.SZTALTOWYCH — Kat. 4

Powinien znaé:

Symbolike oraz podstawowe witasnosci technologiczne profilowych ma-
teriatdw hutniczych oraz blach stalowych i z metali niezelaznych.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji urzadzen i maszyn, jak: mecha-
niczne walce, zaginarki i podginarki. Urzadzenia i przyrzady pomocnicze
stosowane przy gieciu blach i stali profilowych, jak; S$ciski i przytrzymy-
wacze. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: suwmiarka, katomierz. ¢

Zasady czytania $rednio ztozonych rysunkéw technicznych. Zasady oblicza-
nia powierzchni i trasowania rozwinie¢ ptaszczyzn bryt o prostych figurach
geometrycznych. Podstawy technologia i wykonywania prostych robo6t gie-
ciarskich. Sposoby recznego podpinania koncéw blach do zwijania na wal-
cach. Sposoby giecia blach, pretéw i ksztattownikéw pod réznymi katami.
Zasady i sposoby zwijania blach w bryly o ksztattach cylindrycznych. Spo-
soby prostowania blach, pretéw i ksztaltownikéw na zimno. Przyczyny po-
wstawania deformacji materiatu przy prostowaniu.
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Powinien umieé:

Dobiera¢ odpowiednie materialy uzywane do wykonania czesci z blach
i ze stali profilowej.

Obstugiwaé i konserwowac iraszyny i urzadzenia, jak; mechaniczne wal-
ce, zaginarki, zwijarki, podginarki. Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowo-
kontrolnymi, jak: suwmiarka, katomierz.

Czyta¢ Srednio ztozone rysunki techniczne. Oblicza¢ i trasowa rozwinie-
cie bryt prostych figur geometrycznych. Zwija¢ blachy w ksztalcie cylindra
na walcach recznych i mechanicznych. Gia¢ na podginarkach blachy o ksztat-
tach prostych figur geometrycznych. Gig¢ na podginarkach ptaskowniki
i ksztattowniki oraz prety o $rednicy 3 do ilO mm. Prostowaé recznie i ma-
szynowo blachy i ksztattowniki oraz podgig¢ konce blach przed zwijaniem
na walcach.

Przyktady robot:

1 Woyginanie z blachy czesci o wymiarach do 1000x 1000 x 8 mm i pro-
mieniu do SCO mm. m

2. Zwijanie na walcach mechanicznych Ilub recznych oraz wyprawianie
rur z blachy o grubosci do 1 mm.

3. Zwijanie na walcach i wyprawianie przewodéw wentylacyjnych o $red-
nicy do 1000 mm z blachy o grubosci do 1,5 mm.

4. Zwijanie ptaszcza kotpaka wagonu-cysterny.
5. Zwijanie ptaszcza o srednicy do 700 mm z blachy o grubosci do 8 mm.

6. Wykonanie na walcach poziomych przegie¢ czesci z blachy lo wymiarze
2000x 1000 x 1,5 mm.

Giecie na podginarce ptaskownikéw na obrzeze.
Giecie na podginarce kotew przyciskowych do opancerzen.

Zaginanie na zimno na prasie, pod zadanym ‘katem blach o przekroju
do 500 X 10 mm.

10. Giecie roznych ksztattéw z plaskownikéw i pretow.
11. Przeginanie wszelkich zigcz na przeginaroe liniowej.
12. Prostowanie reczne na ptycie pretébw o Srednicy 5 do 10 mm.

13. Prostowanie blach recznie lub maszynowo o powierzchni do 10 m
i grubosci do 6 mm.

14. Prostowanie ksztattownikéw do NP20 i dtugosci do 2000 mm.

15. Prostowanie piaskownikéw cietych na nozycach.
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GIECIARZ BLACH 1 MATERIALOW KSZTALTOWYCH — kat. 5

Powinien znaé:

Zastosowanie obrabianych blach i ksztattownikéw w zaleznosci od grubos-
ci i wielkosci ptaszczyzny. Zastosowanie siatek azurowych.

Charakterystyke obstugiwanych maszyn do giecia, prostowania, zwijania
i prasowania blach i ksztaltowych materiatdbw hutniczych. Zasady dziata-
nia, obstugi i konserwacji wytwornic acetylenowych oraz przyrzadéw do
spawania acetylenowo-tlenowego. Zasady postugiwania sie przyrzadami po-
miarowo-kontrolnymi, jak: mikromierz, giebokosSciomierz i szczelinomierz.

Zasady czytania zlozonych rysunkéw technicznych. Zasady wykonywania
odrecznie prostych szkicébw warsztatowych. Zasady trasowania rozwiniecia
mplaszczyzn bryt o ziozonych ksztattach geometrycznych oraz zasady oblicza-
nia ilosci blachy i innych materiatdbw potrzebnych do wykonania okreslo-
nych czesci. Sposoby wyznaczania katéw i promieni wy.stepujacych przy
podpinaniu i zwijaniu. Sposoby recznego i mechanicznego wyprawiania blach
0 roznych ksztattach. Zasady zwijania na walcach blach o grubosci 8 do
15 mm w ksztalcie cylindra o roéznych S$rednicach i dtugosci powyzej
1000 mm. Zasady giecia i walcowania na walcach kalibrowych ksztatto-
wnikéw na goraco i zimno. Zasady nagrzewania palnikiem acetylenowo-tle-
nowym czesci do spawania. Zasady recznego tub maszynowego prostowania-
ksztattownikéw na zimno i gorgco. Przyczyny deformacji materiatow, wy-
stepujacych podczas giecia i sposoby zapobiegania ich -powstawaniu.

Powinien umie¢:

Okreslic zastosowanie blach i ksztattowych materiatdbw hutniczych, witas-
ciwych dla czesci wykonywanych na stanowi.s.ku roboczym.

Obstugiwaé i konserwowac rozne maszyny i urzgdzenia uzywane do cie-
cia, spawania, giecia, prostowania i zwijania blach oraz ksztattowych ma-
teriatdbw hunticzych. Postugiwaé¢ sie wszelkimi narzedziami, pomocami war-
sztatowymi oraz przyrzagdami pomiarowo-kontrolnym-i w zakresie robot wy-
konywanych na stanowisku roboczym.

Czyta¢ zlozone rysunki techniczne. Wykonywaé odrecznie proste szkice
warsztatowe. Trasowa¢ rozwiniecie ptaszczyzn bryt o ztozonych ksztattach
geometrycznych. Oblicza¢ ilosci materiatdow potrzebnych do wykonania czes-
ci. Zwija¢ na walcach blachy o grubosci 8 do 15 mm w ksztatcie cylin-
dra o S$rednicy od 700 do 2000 mm i diugosci powyzej 1000 mm. Zwijac
na walcarkach stozki o $rednicy do 500 mmi zgdanej zbieznosci. Wyprawiaé
recznie 4 maszynowo -korice blach po zwinieciu. Walcowa¢ na walcach ka-
librowych ksztattowniki na gorgco i zimno o $rednicy ponizej 1500 mm.
Gig¢ na prasach przekroje powyzej 500x 10 mm. Ustala¢ kolejnos¢ wyko-
nywania poszczegb6lnych zabiegéw w operacjach wielozabiegowych wg in-
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strukcji technologicznych. Nagrzewaé palnikiem acetylenowo-tlenowym czesci
do prostosowania na gorgco. Recznie lub maszynowo prostowaé ksztatto-
wniki na zimno lub z podgrzewaniem.

Przyktady robét:

1 Woyograglenie zbiornikéw o $rednicy do 700 mm z blach o grubosci po-
wyzej 3 mm.

2. Zwijanie na walcach i wyprawianie rur o S$rednicy powyzej 700 mm
z blach o grubosci od 15 do 10 mm.

3. Zwijanie na walcach blach o szerokosci do 1000 mm i grubosci od 8

do 15 mm.

4. Zwi,ijanie pierscieni na walcach pionowych i poziomych z piaskownikéw
i katownikéw o wymiarach 90x 90 mm oraz ceownikéw i dwuteowni-
kéw do 120 mm.

5. Zwijanie na goraco kotnierzy do wiazéw i cylindrow.

6: Zwijanie blach na walcach o kilku promieniach w jednej czesci.

7. Podpinanie wstepne i walcowanie ptaszczy zbiornikéw cystern o S$red-
nicy do 200 mm i dtugosci walcowania do 2500 mm z blachy o gru-
bosci do 15 mm.

8. Giecie pod zgdanym katem blach o przekroju powyzej 500 x 10 mm.

9. Giecie na podginarce podgrzewaczy powietrza, lejkow popielnikowych
oraz blach weztowych.

10. Giecie katownikéw na zimno na walcach lirb na prasie.

11. Dopasowanie zwalcowanej blachy wg szablonu.

12. Prostowanie piaskownikéw o grubosci do 12 mm i szerokosci do 300 mm.

13. Prostowanie w jednej ptaszczyznie réznych czesci nawierzchni kolejo-
wej.

GIECIARZ BLACH | MATERIALOW KSZTALTOWYCH — kat. 6

Powinien zna¢:

Rodzaje i wiasnosci technologiczne blach i profilowych materiatéw hutni-
czych. Wplyw obrobki cieplnej na wiasnosci obrabianych materiatow.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich typow
maszyn i urzadzen do giecia, zwijania i prostowania.

Zasady czytania bardzo zitozonych rysunkéw technicznych. Sposoby tra-
sowania rozwinie¢ ptaszczyzn bryt o bardzo zilozonych ksztattach geome-
trycznych z uwzglednieniem ekonomicznego rozkroju materiatu. Zasady ma-
szynowego prositowania blach cienkich o duzych formatach. Sposoby recz-
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nego i maszynowego prostowania na zimno lub z podgrzewanism czesci po
spawaniu. Zasady wykonywania falban i lat gietych oraz podginania na-
ktadek i podktadek do kottéw parowozowych. Zasady walcowania na wal-
cach kalibrowych ksztattownikéw na gorgco i na zimno, o S$rednicy po-
wyzej 1500 mm. Dopuszczalng ilos¢ zgniotdbw powstatych podczas giecia
i walcowania. Zasady naginania i prostowania S$cian sitowych, drzwiczko-
wych i dzwona dymnicy. n

Powinien umieé:

Dobiera¢ odpowiednie rodzaje blach i profilowych materiatdw hutniczych
w zaleznosci od przeznaczenia.

Obstugiwaé i konserwowaé wszelkie typy maszyn i urzadzen do giecia,
zwijania i prostowania blach oraz profilowych materiatdw hutniczych.

Czyta¢ bardzo ztozone rysunki techniczne. Trasowa¢ rozwiniecia ptasz-
czyzny o réznych zatamaniach bardzo ztozonych bryt geometrycznych. Sa-
modzielnie oblicza¢ ilos¢ potrzebnych materiatéw, z uwzglednieniem nad-
datkéw na potgczenia krawedzi wykonywanych czesci o ksztattach ztozo-
nych bryt geometrycznych. Zwija¢ na walcach blachy o grubosci od 15 do
25 mm na r6zne S$rednice i dhugosci zwijania. Zwija¢ na walcarkach stozki
o $rednicy powyzej 500 mm. Walcowa¢ na walcach kalibrowych ksztatto-
wniki na gorgco i na zimno o S$rednicy powyzej 1500 mm. Prostowa¢ ma-
szynowo i recznie blachy cienkie o duzych formatach. Prostowa¢ duze bla-
chy kottowe.

Przyktady robét:

1 Wykonanie falban i tat gietych do kotta .parowego.

2. Zwijanie na zimno i goraco na walcach i wyprawianie ptaszczy cy-
lindrycznych z blach o grubosci od 15 do 25 mm dla réznych S$rednic.

3. Naginanie i prostowanie $ciany sitowej, drzwiczkowej i dzwona dym-

nicy.

Walcowanie na gorgco obreczy kol na walcach.

Zwijanie pierécieni na walcach pionowych 2z katownikéw powyzej

120 mm.

6. Gieoie pod katem w roznych plaszczyznach blach weztowych o po-
wierzchni powyzej 1

7. Giecie na podginarce i wyprawianie kroécow przechodzacych z ksztattu
okragtego w kwadratowy.

8. Podginanie naktadek i podktadek z blach o grubosci powyzej 25 mm
do kottéow parowozowych.

9. Prostowanie z podgrzewaniem na bokserce czesci o ztozonych ksztattach
po spawaniu.

o s
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10. Pro.stowanie w Kkilku pla,szczyznach czescd rozjazdow, jak; opornice, igli-
ce czopowe, szyny skrzydtowe, kolankowe, toczne, tgczace.

11. Giecie na zadany profil szyn i ksztattownikow wchodzacych w skiad
rozjazdu kolejowego.

12. Prostowanie na walcach kotnierzy o $rednicy powyzej 1500 inm z bla-
chy grubosci powyzej 3 mm.

13. Prostowanie reczne zdeformowanych czesci i podzespotow kottowych.

GIECIARZ BLACH I MATERIALOW KSZTALTOWYCH — kat. 7
Powinien znaé: ,

Wplyw wiasnosci mechanicznych materiatdbw na przebieg zwijania, gie-
cia i prostowania metali. Wptyw obrébki cieplnej na zmiany witasnosci wy-
trzymatosciowych stosowanych blach i stali profilowych.

Zasady czytania zestawieniowych rysunkoéw technicznych. Zasady traso-
wania rozwinie¢ plaszczyzn bardzo ztozonych ibryt geometrycznych. Zasady
trasowania i wycinania matryc, szablonéw i wzornikéw do czesci blasza-
nych o ksztattach zlozonych bryt geometrycznych wykonywanych w pro-
dukcji seryjnej. Zasady okreslania technologicznej kolejnosci zabiegéw ope-
racji wielozabiegowych w przypadkach braku instrukcji technologicznych.
Zasady okreS$lania wysokosci temperatur potrzebnych do walcowania irur
ptomieniowych. Zasady i sposoby walcowania rur ,,Foksa™. Sposoby walco-
wania stozkéw na walcach prostych. Zasady i sposoby giecia i prostowa-
nia czesci o bardzo ztozonych ksztattach. Warurtki techniczne wykonania
i odbioru czesci wykonanych z blachy i stali profilowej. Zasady organiza-
cji pracy zespotu roboczego;

Powinien umie¢:

Oblicza¢ ilosci materiatéw potrzebnych do wykonania czesci z blach i pro-
filowych materiatéw hutniczych, jak: roznego rodzaju tulei prostych li prze-
nikajacych sie pod ro6znymi katami, stozkéw i ostrostupéw petnych i Scie-
tych, zbiornikéw, o ksztattach ztozonych bryt geometrycznych oraz pierscieni.

Czyta¢ zestawieniowe rysunki bryt przenikajacych sie. Trasowaé i wyci-
na¢ matryce, wzorniki i szablony o ksztattach ztozonych bryt geometrycz-
nych. Okres$la¢ technologiczng kolejnos¢ zabiegéw dla wielozabiegowych
operacji giecia blach i profilowych materialtdbw hutniczych bez instrukcji
technologicznych. Zwija¢ na walcach blachy o grubosci powyzej 25 mm na
wszelkie $rednice i dilugosci zwijania. Walcowa¢ na s'pecjalnych walcach
rury plomieniowe w zakresie wymaganych $rednic oraz z zachowaniem od-
powiednich tolerancji. Zwija¢ stozki o duzej trudnosci wykonania (pochyie,
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Sciete). Walcowaé, prostowaé, podgina¢, zwija¢ i odgina¢ blachy i profilowe
materiaty hutnicze obrabiane na zimno i goraco dla wykonania czesSci o za-
tozonych ksztattach geometrycznych. Organizowa¢ prace zespotu roboczego.

Odpowiada za:

Prawidtowe wykorzystanie materiatdbw, maszyn i urzadzen. Szkody wyni-
kte ze zniszczenia materiatéw lub uszkodzenia maszyn d urzadzen.

Przyktady robot:

1 Zwijanie blach o grubosci powyzej 25 mm na walcach dla wszelkich
$rednic i dtugosci.

Walcowanie ciegiet ptaskich i soczewkowych.

Walcowanie rur ptomieniowych w zakresie wymaganych S$rednic.
Prostowanie blach na grodzi tendra.

Prostowanie pudet wagonéw kolejowych.

Prostowanie po spawaniu czesci zespotéw kottowych.

Prostowanie ram wézkdw taboru szynowego.

Prostowanie iglic sprezystych i szynowo-sprezystych rozjazdéw kolejo-
wych.

9. Giecie wiencow o réznych promieniach — do obrotnic kolejowych.

PN A~ WD

GIECIARZ RUR — Kat. 3

Powinien znaé:

Rodzaje podstawowych materiatéow pomocniczych uzywanych do giecia
rur, jak: piasek i kalafonia.

Proste narzedzia, jak: przymiar, katownik, miotki, rysiki itp.

Zasady przygotowywania i suszenia piasku do nabijania rur. Zasady i spo-
soby ubijania rur o matych przekrojach.

Powinien umie¢:

Postugiwac¢ sie prostymi narzedziami, jak; przymiar, katownik, miotki, ry-
siki itp.

Przygotowywac i suszy¢ piasek. Ubija¢ piaskiem rury o malych przekro-
jach. Pomagaé¢ przy wykonywaniu robot giecia rur, zaszeregowanych do wyz-
szych Kkategorii taryfowych.
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Przyktady robot:

1 Pomoc przy robotach giecia rur o $rednicy do 38 zaszeregowa-

nych do wyzszych kategorii taryfowych.
2. Przygotowanie i suszenie piasku do ubijania rur.
3. Ubijanie piaskiem rur nieodbiorowych.

GIECIARZ RUR — Kkat. 4

Powinien zna¢:

Rodzaje rur i ich oznaczenie, jak: rury ciggnione, rury miedziane i oto-
wiane, rury kottowe. Rodzaje materiatéw do podgrzewania rur.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji maszyn i urzadzeh prostej kon-
strukcji, stosowanych do giecia rur. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: ka-
townik, katomierz, poziomnica, pion i szablony.

Zasady czytania prostych rysunkéw technicznych. Podstawy technologii
prostych robo6t giecia w jednej ptaszczyznie rur ciggnionych bez atestu, rur
miedzianych i otowianych, gietych na trzpieniu lub bez trzpienia — wypet-
nionych piaskiem albo kalafonig. Sposoby podgrzewania rur ze stali weglo-
wych do giecia na gorgco oraz zakresy temperatur grzania rur. Sposoby
ubijania piasku lub kalafonii w rurach réznego rodzaju, przygotowywanych
do giecia na urzadzeniach lub recznie z zastosowaniem szablonéw.

Powinien umiec:

Rozréznia¢ rodzaje rur wg ich oznaczen. Dobiera¢ materiaty pomocnicze
stosowane do giecia rur oraz materialy paliwowe do podgrzewania rur przy
gieciu na gorgco.

Obstugiwa¢ i konserwowaé maszyny i urzadzenia prostej konstrukcji sto-
sowane do giecia rur. Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi
prostej konstrukcji.

Czyta¢ proste rysunki techniczne. Wyznacza¢ miejsca giecia rur. Wygi-
na¢ wg szablonu w jednej ptaszczyznie rury ciggnione o $rednicy do 38 mm
oraz miedziane i otowiane o Srednicy do 60 mm. Okresli¢ stopien nagrze-
wania rur wg barwy zaru. Nabija¢ piaskiem Ilub kalafonig rury przygoto-
wywane do giecia.

Przyklady robét:
1 Giecie w jednej piaszczyznie rur ciggnionych bez atestu o $rednicy do

38 mm.

2. Giecie w jednej ptaszczyznie rur miedzianych i otowianych o S$rednicy
do 60 mm.

3. Nabijanie rur piaskiem o $rednicy 74—108 mm recznie lub na urzadze-
niach.

4. Pomaganie przy gieciu rur ciggnionych o S$rednicy powyzej 38 mm.
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GIECIARZ RUR — kat. 5
Powinien zna¢:

Podstawowe wiasnosci rur, jak: wytrzymato$¢ i cigcjliwos¢. Cechy hutni-
cze i znaki atestowe rur oraz sposoby zabezpieczenia znakéw przed zmsz-
czciniem w czasie obrobki.

Charakterystyke obstugiwanych maszyn i urzadzen do giecia rur oraz za-
sady ich dzialania, obstugi i konserwacji. Zasady obstugi piecow ogrzew-
czych do podgrzewania rur. Zasady postugiwania sie wszelkimi przyrzada-
mi pomiarowo-kontrolnymi, jak: suwmiarka, wzorniki, kulo i kalibry do kon-
trolowania wielkosci sptaszczen.

ady czytania S$rednio zlozonych rysunkow technicznych. Zasady wy-

N l6znych katéw giecia rur w jednej lub w dwdch plaszczyznach.
podgrzewania rur oraz zakres temperatur stosowanych przy obrébce
lasty«nej metali na gorgco. Podstawy technologii giecia w jednej lub
n " h plaszczyznach rur ciggnionych oraz rur z materiatdw niezelaz-

h ‘snosaby ustawiania rur zagietych w jednej ptaszczyznie do giecia
nych. P jg™"Vytnie. Dopuszczalne tolerancje splaszczen przy gieciu rur.
Wrz%é%‘\} deioraiacji materiatdw wystepujacych podczas giecia i sposoby
zapobiegania im.

7 atadv'"'

Powinien umie¢:

e rodzaje rur na podstawie cech hutniczych i znakéw atestowych.
Okresla¢ ro ~ jjgjsej.vowa¢ maszyny i urzadzenia uzywane w procesach
Obstugiwac gorgco. Postugiwaé sie narzedziami oraz przyrzadami

"Awolontrolnymi o $rednio ztozonej konstrukcji,

pomiaro ztozone rysunki techniczno. oblicza¢ diuyosci lukéw oraz
Czytac jotrzebnej do wykonania jednego lub dwéch kolan. Wyzna-
(Illigosci i

'miejsca, gdzie sie zaczynaja i koncza kolana oraz zaznaczy¢
czac na mi"™ ““yi-ach miejsca do obciecia na wymiar lub do spawania. Za-
na zagiey odpowiednie segmenty rur do giecia wezownic i rur Ko-
wTkonywa¢ zarys na ptycie na kompletng wezownice lub na rury
odpowiednie $rednice trzpieni gwarantujace wykonanie
kottowe. MM N wymagang tolerancjag. Wykonywaé¢ giecia rur o S$rednicy
~NANNdo 83 mm w jednej praszezyznie lub o Srednicy do 38 mm w dwdch
°nach. Sprawdza¢ wygieta rure przez potozenie jej na zarysie
wirusimki i wady powstate podczas wykonania giec.

tiowych.

. Usu-

Przyktady robot:

1, Giecie w jednej plaszczyznie rur bez atestu ze stali weglowej o $red-
mirach 42 do 83 mm.
2. Gieci w jednej lub dwdch ptaszczyznach rur motocyklowych



3. Giecie w jednej plnszczyznie rur wydechowych do samochodoéw.

4. Giecie w jednej plaszczyznie rur z materiatow niezelaznych o S$rednicy
powyzej 60 mm.

5. Giecie w wielu plaszczyznach rur ze stali weglowej o S$rednicy do
38 mm.

6. Gieoie wezownic kottowych z rur ze stali weglowych i stopowych
0 $rednicy do 38 mm w jednej ptaszczyznie lub o $rednicy do 20 mm
w dwoch ptaszczyznach.

7. Giecie wezownic — nie kottowych — w jednej plaszczyznie o roznych
$rednicach i réznych promieniach giecia.

8. Nabijanie piaskiem recznie lub maszynowo rur o S$rednicy powyzej
108 .mm.

9. Wykonanie Ilub naprawa rur piaskowych do taboru kolejowego.

GIECIARZ RUR kat. 6
Powinien znaé:

Rodzaje i witasnosci rur. Wpityw obrobki cieplnej na przebieg procesu te-
chnologicznego giecia .rur. Dopuszczalny minimalny promien giecia rur i je-
go wptyw na deformacje i strukture materiatu.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji wszelkich typéw
maszyn i urzadzen do giecia i prostowania rur. Zasady obstugi i konser-
wacji piecow gazowych do podgrzewania rur,

Zasady czytania ztozonych rysunkéw technicznych. Zasady wykonywania
odrecznie prostych szkicow warsztatowych. Zasady obliczania dlugosci tu-
kéw 1 dtugosci rur polrzebiiycii do wykonania kolan gietych w wielu jtiasz-
czyznach. Zasady sprawdzania szablonem Iuib katomierzem rysunkéw rur
wygietych w wielu plaszczyznach. Zasady giecia spirali z rur o S$rednicy
do 42 mm. Sposoby wykonywania z drutu szablonéw o zitozonych ksztat-
tach dla sprawdzania giecia rur w réznych plaszczyznach.

Powinien umieé:

Dobiera¢ odpowiednie rodzaje rur w zaleznosci od przeznaczenia.

Obstugiwaé¢ i konserwowa¢ wszelkie typy maszyn i urzadzen do giecia,
zwijania, podgrzewania i prostowania rur. Postugiwa¢ sie bardzo ztozonymi
pomocami i .przyrzagdami pomiarowo-kontrolnymi.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne. Wykonywaé¢ odrecznie proste szkice
warsztatowe. Oblicza¢ dtugosci tukoéw i dtugosci rur potrzebnych do wy-
konania kolan gietych w wielu ptaszczyznach. Wykonywaé¢ na ptlycie zarys
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gietych rur w 2-ch plaszczyznach w naturalnej wielkosci. Sprawdzi¢ rury
wg zarysow wykonanych na plycie. Sprawdzi¢ wygiecie rur w wielu ptasz-
czyznach szablonem i katomierzem. Wykona¢ giecie rur o $rednicy od 89
do 178 mm w jednej ptaszczyznie oraz o Srednicy od 42 do 85 mm' w wiel
lu ptaszczyznach. Wykona¢ spirale z rur o $rednicy do 42 mm. Wykonac
szablon z drutu do giecia rur o zilozonych ksztattach w réznych plaszczy-
znach. Wyznacza¢ katy do giecia rur w drugiej, trzeciej i wiecej plaszczy-
znach. Wykona¢ poprawe wygiecia rury wykazujgcej odchytki wymiarowe
ponad dopuszczalng tolerancje. Stosowac sztukéwki ufatwiajgce giecie rur
krotkich. Wybija¢ i wygtadza¢ fatdy miotami i gladzikami.

Przyktady robét:

1 Giecie w wielu ptaszczyznach wezownic z rur ze stali weglowych i sto-
powych o $rednicy 20—38 mm.

2. Giecie w jednej plaszczyznie wezownic rur ze stali weglowych i sto-
powych o $rednicy od 32 mm do 108 mm.

3. Zwijanie spirali z rur o $rednicy do 42 mm.

4. Giecie ram i rur wydechowych motocykli w kilku ptaszczyznach.

Giecie rur kottowych o $rednicy 75—102 mm we wszystkich ptaszczyz-

nach (ubitych piaskiem — bez trzpienia).

6. Giecie w imadle bez podgrzewania i z podgrzewaniem przewodoéw lot-
niczych z rur stalowych lub metali niezelaznych odbiorowych napet-
nionych piaskiem w 2-ch lub 3-ch ptaszczyznach o $rednicy od 23 do
32 mm oraz w wielu plaszczyznach z rur o $rednicy od 11 do 25 mm.

7. Giecie rur wszelkich gatunkéw o $rednicy od 102 do 159 mm w jednej
tub wiecej ptaszczyznach oraz o réznych promieniach. %

(]

8. Giecie wezownic kotlowych z rur o réznych $rednicach i promieniach
giecia.

9. Giecie wezownic z rur kottowych wszelkich gatunkéw o S$rednicy po-
wyzej 38 mm we wszystkich ptaszczyznach i o réznych promieniach
giecia.

10. Doginanie i odginanie rur na plycie wg zarysu lub szablonu o $rednicy
do 42 mm, gietych w dwdch ptaszczyznach.

11. 'Wykonywanie wykreséw gie¢ na piycie w dwoéch plaszczyznach natural-

nej wielkosci z uwzglednieniem dopuszczalnej tolerancji.

12. Wykonanie tub naprawa rur do: ogrzewania parowego, ukiladu smaro-

wania, inzektoréw, hamulca powietrznego.
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GIECIARZ RUR — Kat. 7 >

Powinien znaé:

Whptyw jakosci i wilasnosci mechanicznych rur na prz.ebieg giecia rur.
Woplyw obrdbki cieplnej na zmiany wiasnosci wytrzymatosciowych stosowa-
nych rur.

Zasady czytania bardzo ztozonych rysunkéw technicznych. Zasady ustala-
nia technologicznej kolejnosci zabiegéw przy wykonywaniu wielozabiego-
wych operacji giecia rur bez instrukcji technologicznych. Zasady wyirony-
wania na ptycie zaryséow gietych rur w wielu ptaszczyznach w naturalnej
wielkosci z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji splaszczania. Wplyw
sprezystosci materialu na odksztalcenie stale i czasowe. Zakres krytycznych
temperatur dla rur ze stali weglistych i stopowych, po przekroczeniu kt6-
rych nastepuje szkodliwa zmiana struktury materiatlu. Sposoby zapobiega-
nia przegrzaniu i odwegleniu materialu. Zasady wyzarzania i uleipszania
struktury materiatu przegrzanego. Warunki techniczne wykonania i odbioru
rob6t w zakresie giecia rur. Zasady organizacji pracy zespotu roboczego.

Powinien umie¢:

Czyta¢ bardzo zlozone rysunki techniczne. Wykona¢ na ptycie zarys gie-
tych rur w wielu ptaszczyznach w naturalnej wielkosci z uwzglednieniem
tolerancji wymiarowych przewidzianych warunkami technicznymi. Wykonaé
giecie rur o $rednicy od 89 do 178 mm w wielu ptaszczyznach lub powyzej
178 mm w jednej ptaszczyznie.Zwijaé¢ spiralg z rur o $rednicy od 42 do
83 mm. Dokonywa¢ poprawek giecia zgodnie z warunkami technicznymi.
Ostatecznie wykancza¢ i usuwa¢ fatdy i splaszczenia na rurach ,po obrobce
plastycznej na goraco. Oblicza¢ luki i katy giecia oraz dtugos$¢ rur. Usuwaé
znieksztatcenia rur za pomocag promieniowych gtadnikéw. Wyzarza¢ i ulep-
sza¢ strukture materialu przegrzanego. Organizowa¢ prace zespotu robo-
*Cczego.

Przyktady robot:

1. Giecie rur cyrkulacyjnych do kottéw parowozowych.

2. Zwijanie wezownic spiralnych z rur ze stali weglowych i stopowych
o $rednicy od 42 do 83 mm.

3. Giecie rur ze stali weglowych i stopowych w roéznych ptaszczyznach,
o réznych promieniach giecia i $rednicach od 160 do 216 mm,

4. Giecie rur przewodowych, paliwowych i zasilajacych ze stali stopo-
wych i metali niezelaznych, gietych w Kilku ptaszczyznach.

4 — Taryfikator Cz. 111



5. Giecie w imadle bez podgrzewania i na gorgco przewodoéw lotniczych
odbiorowych z rur stalowych lub metali niezelaznych napetnionych pias-
kiem w 2-ch lub 3-ch ptaszczyznach z rur o $rednicy powyzej 32 mm
oraz w wiekszej ilosci plaszczyzn z rur o Srednicy powyzej 25 mm.

6. Ostateczne wykanczanie wraz z usuwaniem fatd i splaszczen na rurach
po gieciu na gora.co.

7. Wykonanie wykresow zestawéw rur o zlozonych gieciach na ptycie
z naturalnej wielkosci z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji.

8 Giecie wezownic o $rednicy ponad 51 mm o réznych promieniach i wie-
lu kolanach do kottéw parowozowych (po ubiciu piaskiem).

9. Wykonanie tub naprawa rur kondensacyjnych.

MECHANIK PRECYZYJNY — kat. 5

Powinien zna¢:

Rodzaje, symbotike i zastosowanie podstawowych materiatdbw konstruk-
cyjnych i pomocniczych, uzywanych w procesach naprawczych mechaniz-
mow wskaznikowych, zegarowych, licznikowych oraz dystrybutoréw paliw
itp. Rodzaje, symbotike i stosowane w handlu oznaczenia gotowych zespo-
téw, podzespotdw i czesci zamiennych do naprawianych mechanizmoéw.

Rodzaje czesci i miejsce ich zabudowania w podstawowych typach na-
prawianych mechanizmoéw.

Zasady obstugi i konserwacji maszyn i urzadzen zegarmistrzowskich pro-
stej konstrukcji. Rodzaje i zastosowanie podstawowych narzedzi i przy-
rzadéw, uzywanych przy wykonywaniu rob6t na stanowisku ro<boczym. Przy-
rzady pomiarowo-kontrotne, jak: przymiar, suwmiarka, mikromierz.

Zasady czytania $rednio ztozonych rysunkdéw technicznych czesci. Zasady
wykonywania odrecznie prostych szkicow warsztatowych. Zasady postugi,
wania sie Instrukcjami technologicznymi. Uktady pasowan i tolerancji, klasy
doktadnosci i chropowato$ci oraz zasady ich oznaczania na rysunkach. Poci.
stawy technologii prostych robét zegarmistrzowskich i $tusarsko-montazo-
wych w zakresie naprawy mechanizméw zegarowych i wskaZnikowych

o $rednio ztozonej konstrukcji.

Powinien umie¢:

Okre$la¢ rodzaj i zastosowanie podstawowych materiatow konstrukcyjnych
i pomocniczych stosowanych w procesach naprawczych mechanizméw zega-
rowych i wskaznikowych. Rodzaje i oznaczenia wystepujacych w handlu
podstawowych zespotow, podzespotdw i czesci zamiennych do mechaniz-
mow naprawianych na stanowisku roboczym.



Okresli¢c rodzaj czesci i miejsce wibudowania w naprawianych mechaniz-
mach zegarowych i wskaznikowych prostej konstrukcji.

Obstugiwa¢ i konserwowaé urzadzenia zegarmistrzowskie prostej kon-
strukcji. Postugiwaé sie podstawowy<mi narzedziami i przyrzadami zegarmi-
strzowskimi i $lusarsko-montazowymi, uzywanymi do wykonywania robot

na stanowisku roboczym. Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowo-kontrolny-
mi, jak: przymiar, suwmiarka, mikromierz.

Czyta¢ S$rednio ztozone rysunki techniczne czesci. Wykonywaé¢ odrecz-
nie proste szkice warsztatowe czesci. Postugiwaé sie instrukcjami technolo-
gicznymi przy wykonywaniu ro™ét naprawczych mechanizméw zegarowych
i wskaznikowych. Wykonywaé gwinty zewnetrzne i wewnetrzne przeloto-
we w 3 klasie doktadnosci. Gwintowa¢ otwory nieprzelotowe o wymiarach
ponizej M3 w 2 klasie dokfadnosci. Skroba¢ powierzchnie z doktadnoscig
5—s pkt w polu 25x 25 mm. Lutowa¢ drobne czesci lutem miekkim lub
twardym. Gigé i prostowaé czesci mechanizméw prostej konstrukcji. Wy-
waza¢ podzespoty mechanizméw balansowych prostej konstrukcji.

Przyklady robét:

1 Montowanie wilosa zegarowego (sprezynki spiralnej) w tulejce.

2. Montowanie zespotu napedowego w mechanizmie zegarowym.

3. Wociskanie i nitowanie kot zegarowych z zebnikiem wraz z centrowa-
niem podzespotu.

4. Wykonanie regulacji osiowej kamieni tozyskowych.

5. Prostowanie w przyrzadzie ptytek montazowych mechanizméw wskaz-
nikowych.

6. Wywazenie zespotu balansu (kota zamachowego) przez obcigzenie wkre-
tami, podktadkami lub przez nawiercanie.

MECHANIK PRECYZYJNY — kat. 6

Powinien zna¢:

Wihasnosci  technologiczne materiatow konstrukcyjnych i pomocniczych,
uzywanych w procesach naprawczych mechanizméw zegarowych, wskazni-
kowych i licznikowych oraz dystrybutoréw paliw itp. Wptyw obrébki ciepl-
nej na wiasnosci materiatéw obrabianych na stanowisku ro>boczyjn.

Budowe i zasady dziatania podstawowych typéw mechanizméw zegaro-
wych, wskaznikowych i licznikowych, jak: olejomierzy, czasomierzy, pali-
womierzy, termometréw, szybkoSciomierzy, dynamometréw, manometréw
w klasie doktadnosci powyzej 15.



Zasady dzialania i obstugi oraz konserwacji podstawowycti typéw ma-
szyn i urzadzen stosowanych w procesach naprawczych mechanizméw ze-

garowych, wskaznikowych i licznikowych. Zastosowanie oraz zasady postu-
giwania sie wszelkimi narzedziami, przyrzadami i pomocami warsztatowy-
mi, uzywanymi przy wykonywaniu robét zegarmistrzowskich i S$tusarsko-

montazowych na stanowisku roboczym. Zastosowanie i zasady postugiwa-
nia sie przyrzadami pomiarowo-kontroinymi, jak; suwmiarka, mikromierz,
szczelinomierz, czujnik. Zasady konserwacji narzedzi, przyrzadéw i pomocy
warsztatowych oraz ich przechowywania na stanowisku roboczym.

Zasady czytania ztozonych rysunkéw technicznych czesci. Zasady postu-
giwania sie tablicami pasowan i tolerancji. Zasady postugiwania sie doku-
mentacjg technologiczng. Technologie robdt zegarmistrzowskich oraz S$tusar-
sko-montazowych podstawowych typéw mechanizméw zegarowych, wskaz-
nikowych i licznikowych, jak; olejomierze, czasomierze, paliwomierze, ter-
mometry, szybkos$ciomierze, dynamometry oraz manometry w najnizszych
klasach doktadnosci. Podstawy obrobki wiorowej oraz zasady wywazania
cze$ci mechanizméw zegarowych, wskaznikowych i licznikowych, napra-
wianych na stanowisku roboczym. Zasady ustalania luzéw promieniowych
i poosiowych w zmontowanych przektadniach $limakowych mechanizmow,
np. szybko$ciomierza.

Powinien umie¢:

Okredli¢ rodzaj, zastosowanie i wiasnosci technologiczne materiatdéw kon-
strukcyjnych i pomocniczych, uzywanych w procesach naprawczo montazo-
wych mechanizméw. Okresli¢ wpltyw obrobki cieplnej na wtasnosci techno-
logiczne obrabianych materiatdw. Okreslic symbole i stosowane oznacze-
nia oraz dobra¢ odpowiednie rodzaje gotowych zespotéw, podzespotow
i czeSci zamiennych, przewidzianych do wymiany w mechanizmach zegaro-
wych, wskaznikowych i licznikowych.

Okresli¢ miejsce wbudowania oraz zasady dziatania i wspotdziatania czes-
ci, podzespotow i zespotdow podstawowych typdéw mechanizmoéw zegarowych
wskaznikowych i licznikowych, jak; czasomierza, olejomierza, paliwomierza,
termometru, szybkosciomierza, dynamometru oraz manometru w najnizszych
klasach doktadnosci.

Obstugiwa¢ i konserwowaé podstawowe typy maszyn i urzadzehn zegar-
mistrzowskich, uzywanych w procesach naprawczo-montazowych mechaniz-
mow, wskaznikowych, zegarowych, licznikowych i dystrybutoréw paliw. Po-
stugiwa¢ sie wszelkimi narzedziami, przyrzadami i pomocami warsztatowy-
mi, uzywanymi przy wykonywaniu rcubdt naprawczo-montazowych na sta-
nowisku roboczym. Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak;
suwmiarka,, mikromierz, szczelinomierz, czujnik. Konserwowa¢ i przechowy-
waé na stanowisku roboczym wszelkie narzedzia, przyrzady i pomoce war-



sztatowe oraz urzadzenia, uzywane w procesach naprawczo-montazowych
mechanizmoéw wskaznikowych, zegarowych, licznikowych i dystrybutoréow
paliw.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne czesci. Postugiwaé sie tablicami paso-
wan i tolerancji. Postugiwaé sie dokumentacjg technologiczng. Trasowaé
i obrabia¢ czesci prostej konstrukcji naprawianych mechanizméw. Demonto-

waé i montowa¢ oraz naprawia¢ — w drodze wymiany zespotéw, podze-
spotow i czeSci — podstawowe typy mechanizméw zegarowych, wskazniko-
wych i licznikowych, jak; olejomierze, paliwomierze, dynamometry, termo-

metry, obrotomierze, szybkoscio.mierze, czasomierze oraz manometry w naj-
nizszych klasach doktadnosci. Wywaza¢ poszczeg6lne zespoly naprawianych
mechanizméw. Ustala¢ luzy promieniowe i poosiowe w zmontowanych prze-
ktadniach $limakowych naprawianych mechanizméw, np. szybkosciomierzy.
Wierci¢ otwory oraz nitowa¢ i lutowaé czesci montowanych mechanizméw
wskaznikowych," zegarowych, licznikowych i dystrybutoréow paliw.

Przyktady robét:

Osadzenie .kamienia syntetycznego w oprawie.

2. Wiercenie otworéw w czesciach mechanizmdédw zegarowych przy uzyciu
przyrzadu ustalajgcego.

m. Nitowanie wskazéwek na tulejkach szybkosciomierzy.

4. Ustalanie okresu wahnie¢ zespotu regulatora chodu mechanizmu zega-
rowego na sprawdzarce elektrycznej.

5. Zaktadanie witosa w stupku i zebniku manometréow wszystkich klas do-
ktadnosci.

6. Demontowanie, wymiana zuzytych czesci i zmontowanie olejomierza
(wskaznika cisnienia oleju).

7. Dorobienie tozy.sk watka licznika.

8. Demontowanie, wymiana zuzytych cze$ci i zmontowanie dynamometru
prostej konstrukcji.
9. Demontowanie, wymiana zuzytych cze$ci i zmontowanie manometru

najnizszej klasy doktadnosci.
10. Demontowanie, wymiana zuzytych czesci i zmontowanie szybkoSciomie-
rza prostej konstrukcji.

11. Demontowanie, wymiana zuzytych czes$ci i zmontowanie paliwomierza.
12. Demontowanie, wymiana zuzytych czeSci i zmontowanie czasomierza.
13. Demontowanie, wymiana zuzytych cze$ci i zmontowanie obrotomierza.
14. Demontowanie,wymiana zuzytych czesci i zmontowanie wskaznika tem-

peratury silnika spalinowego.



— 54 —
MECHANIK PRECYZYJNY — kat. 7
Powinien znaé:

Wihasnosci fizyko-chemiczne wszelkich materiatéw konstrukcyjnych i po-
mocniczych uzywanych w procesach naprawczo-montazowych mechanizmow
wskaznikowych, zegarowych, licznikowych i dystrybutoréw paliw.

Budowe i zasady dziatania podstawowych typow taksometréow, tachome-
trow, techograféw, indykatoréw, manometréow w klasie doktadnosci 1,0—
—15 oraz dystrybutoréow paliw. Zasady dziatania wszelkich typéw przekiad-
ni mechanizméw zegarowych i licznikowych oraz wielkoSci stosowanych
luzéw w tych przektadniach. Zasady dziatania wychwytu koteczkowego
lub ,,Grahama".

Zastosowanie wszelkich maszyn, urzadzen, przyrzadéw i pomocy warszta-
towych oraz narzedzi uzywanych w procesach naprawczo-montazowych me-
chanizméw wskaznikowych, zegarowych, licznikowych i dystrybutoréow pa-
liw, z uwzglednieniem najbardziej ekonomicznego ich wykorzystania. Bu-
dowe oraz zasady dziatania i obstugi aparatury kontrolnej i regulacyjnej,
stosowanej w procesach naprawczo-montazowych.

Zasady czytania zestawionych rysunkéw technicznych. Rodzaje obrobki
cieplnej oraz czeSci mechanizmédw podlegajgce takiej obrdébce. Wiadnosci
wirujace po6l magnetycznych i ich wplyw na wskazania licznikéw szybkos-
ci. Technologie obrébki skrawaniem w zakresie wykonywania cze$ci napra-
wianych mechanizméw roéznych typéw. Technologie naprawy i montazu
dystrybutoréw paliw, taksometréw, tachometréw, technograféw, indykato-
row, manometrow w klasie doktadnosci 1,0—15 oraz szybkosSciomierzy np.
systemu ,,Telor". Zasady i sposoby wykrywania wad dziatania przyjmowa-
nych do naprawy mechanizméw. Warunki techniczne wykonania i odbioru
rob6t naprawczo-montazowych mechanizméw wskaznikowych, zegarowych,
licznikowych i dystrybutoréw paliw.

Powinien umie¢:

Dobiera¢ i stosowa¢ wiasciwe materialy konstrukcyjne i pomocnicze
w procesach naprawczo-montazowych mechanizmdéw ws'kaznikowych, zega-
rowych, licznikowych i dystrybutoréw paliw, z uwzglednieniem wiasnosci
fizyko-chemicznych.

Okresli¢ miejsce wbudowania oraz zasady dziatania i wspoétdziatania czes-
ci podzespotow i zespotéw podstawowych typoéw taksometréw, techometrow,
tachograféw, indykatoréw, dystrybutoréw paliw oraz manometréw w kla-
sie doktadnosci 10—15 wystepujacych w eksploatacji taboru samochodo-
wego lub kolejowego. Okresli¢ dziatanie przektadni mechanizméw zegaro-
wych i ticznikowych réznych typéw oraz wielko$ci dopusczzalnych luzéw



w tych przekladniach. Okresli¢ dziatanie wychwytu koteczkowego Iub
,»Grahama'.

Dobiera¢ i stosowa¢ odpowiednie rodzaje i typy maszyn, urzadzen, przy-
rzadéw i pomocy warsztatowych oraz narzedzi w procesach obroébczych
i naprawczo-montazowych czesci i mechanizméw z uwzglednieniem najbar-
dziej ekonomicznego ich wykonania. Obstugiwaé¢ i konserwowaé aparatu-
re kontroino-regutacyjng, stosowang w procesach naprawczo-montazowych.

Czyta¢ zestawieniowe rysunki techniczne. Toczy¢ i gv/intowaé w pro-
dukcji jednostkowej — bez oprzyrzadowania czesci, jak: osie kot zebatych,
tulejki, S$ruby, nakretki, podktadki itp. w 5—7 klasie dokladnosci. Wyko-
nyv/a¢ ztozone czynnosci montazu ostatecznego mniej skomplikowanych me-
chanizméw zegarowych i licznikowych. Ustala¢ luzy miedzyzebne i poosio-
we w przekfadniach naprawianych mechanizméw'.

Wykrywaé wady dzialania naprawianych mechanizméw. Centrowaé ze-
spolty w gotowych wyrobach. Sprawdza¢ wspotprace czeSci z mechanizma-
mi zmontowanymi w poprzednich operacjach. Demontowa¢, naprawia¢ w dro-
dze wymiany zespotéw, podzespotdw i czeSci oraz montowa¢ podstawowe
typy dystrybutoréow paliw, taksometréw, tachometréw, tachograféw, szyb-
kosciomierzy np.: systemu ,Telor”, indykatoréw oraz manometrow w kla-
sie doktadnosci 1,0—15. Sprawdzi¢ jakos¢ wykonywanych rob6t na sta-
nowisku roboczym.

Przyktady robot:

1 Centrowanie zespotow két wychwytowych chodu w wychwycie kotecz-
kowym.

2. Centrowanie zespotu balansu w ptaszczyznie.

3. Wociskanie koteczkow w zespdt kotwicy chodu i balansu w mechaniz-
mach z wychwytek typu szwajcarskiego.

4. Dokonanie regulacji wychwytu ,Grahama™ w ustawieniu kotwicy w me-
chanizmie.

5. Skladanie zegarowych mechanizméw przektadniowych z ustaleniem lu-
z6w ,miedzyzebnych i poosiowych.

6. Ustalenie napiecia wiosa w mechanizmie zegarowym.

7. Sprawdzenie chwilowej dokfadnosci chodu mechanizmu zegarowego na
automatycznej sprawdzarce.

8. Wykonywanie w produkcji jednostkowej bez oprzyrzadowania czesci
do mechanizméw zegarowych i licznikowych w 5—7 klasie doktadnosci.

9. Zdemontowanie, wymiana zuzytych czesci mechanizmu przeptywowego
i zmontowanie dystrybutora paliw wraz z reguiacjg wstepna.

10. Zdemontowanie, wymiana zuzytych cze$ci i zmontowanie technografu
wraz z regulacjg wstepna.
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M. Zdemontowanie,  wymiana zuzytych czesci i zmontowanie taksometru
wracz z regulacjg wstepna.

12. Zdemontowanie, = wymiana zuzytych czeSci i  zmontowanie tachometru
wraz z regulacjg wstepng.

13. Zdemontowanie, wymiana zuzytych czesci i = zmontowanie indykatora
wraz z regulacjg wstepna.

14. Zdemontowanie, wymiana zuzytych czesci i  zmontowanie szybkoscio-
mierza np.: systemu ,Telor" lub licznika przebiegu wraz z regulacjg
wstepna.

15. Przerobienie taksometru na inng taryfe.

16. Prostowanie zespotow wiosa zegara w p+aszczyzn|e oraz sprawdzenie
wspotosiowosci w czasie pracy.

MECHANIK PRECYZYJNY — kat. 8
Powinien znaé:

Budowe wszelkich rodzajow i typéw mechanizméw wskaznikowych, ze-
garowych, licznikowych i dystrybutoréw paliw.

Budowe, zastosowanie oraz zasady postugiwania sie wszelkiego rodzaju
.przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi uzywanymi w procesach obrobczycj®
i naprawczo-montazowych mechanizmoéw.

Technologie proceséw obrobczych wszelkiego rodzaju czesci zamiennych
do naprawianych mechanizméw. Technologie proceséw naprawczych po-
szczeg6lnych rodzajow i typéw zespotéw, podzespotéw i czesci mechaniz-
moéw. Technike i technologie regulacji i legalizacji aparatéw do mierzenia
ci$nienia i przeptywu w dystrybutorach paliw. Technologie wykonywania
napraw gtdwnych mechanizméw wystepujacych w eksploatacji taboru sa-
mochodowego lub kolejowego. Zasady sprawdzania i odbioru robdét zgod-
nie z warunkami technicznymi wykonania i odbioru mechanizméw wskaz-
nikowych, zegarowych, licznikowych i dystrybutoréw paliw.

Powinien umie¢:

Stosowaé i postugiwac sie wszelkiego rodzaju i typu przyrzadami i apa-
raturami pomiarowo-kontrolnymi, uzywanymi w procesach obrébczych i na-
prawczo-montazowych.

Wykonywaé .i naprawia¢ wszelkie czesci, podzespoty i zespoly mechaniz-
mow. Dokona¢ préby dziatania oraz niezbednych regulacji wykonywanych
lub naprawianych podzespotow i zespotdw mechanizméw. Dokona¢ proby
dziatania, regulacji i legalizacji aparatéw do mierzenia ci$nienia i przepty-
wu dystrybutoréw paliw. Wykona¢ naprawe kapitalng, z dorobieniem czes-
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ci, podzespotdw i zespotdw réznych typéw mechanizméw wskaznikowych,
jak: olejomierze, paliwomierze, termometry, dynamometry, manometry hy-
drauliczne i prézniowe réznych klas doktadnosci itp. Sprawdzi¢ jako$¢ wy-
konania i dokona¢ odbioru robdt na stanowisku roboczym zgodnie z wa-
runkami technicznymi wykonania i odbioru mechanizméw wskaznikowych,
zegarowych, licznikowych i dystrybutoréw paliw po naprawach.

Odpowiada za:

Wiasciwag jakos¢ wykonywanych napraw oraz prawidlowa prace w cza-
sie eksploatacji naprawianych mechanizméw wskaznikowych, zegarowych,
licznikowych i dystrybutoréw paliw.

Przyktady robét:

1 Przeprowadzenie kontroli w czasie préb oraz dokonanie ostatecznej re-
gulacji taksometru, tachometru, olejomierzy, paliwomierzy, termometréw,
dynamometréw, manometrow.

2. Sprawdzenie, regulacja oraz cechowanie manometréow w klasie doktad-
nosci 1,0—15.

3. Wykonanie naprawy gtéwnej nietypowych mechanizméw, jak; takso-
metru, tachometru, tachografu, aparatu do mierzenia ci$nienia i prze-
p'lywu, z dokonaniem niezbednych przerébek i zmian konstrukcyjnych.

4. Dokonanie skalowania aparatury pomiarowo-kontrolnej, jak; paliwomie-
rze, termometry itp.

MECHANIK PRECYZYJNY — kat. 9

Powinien znaé;

Zasady budowy i dziatania ponrp Ruhlotza. Zasady dokonywania ostatecz-
nej regulacji wszelkiego rodzaju i typu mechanizméw zegarowych, liczni-
kowych i dystrybutoréw paliw, wystepujgcych w eksploatacji taboru sa-
mochodowego lub kolejowego z réwnoczesnym zdjeciem charakterystyki
i okresleniem bledu. Zasady cechowania tachograféw. Zasady sprawdzania
regulacji i cechowania manometréow w Kklasie .doktadnosci 0,4—0,6. Zasady
uwierzytelniania-legalizacji naprawianych mechanizméw wskaznikowych, ze-
garowych, licznikowych oraz aparatbw do mierzenia cisnienia i przepty-
wu dystrybutoréw paliw. Zasady kierowania pracami zespotu roboczego.

Powinien umieé:

Okresla¢ stopien zuzycia czesci oraz zakres i sposoby wykonywania na-
praw gtdwnych roéznych typéw mechanizméw wskaznikowych, zegarowych.
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licznikowych i dystrybutoréw paliw. Dokonaé¢ skalowania aparatury pomia-
rowo-kontrolnej, cechowa¢ tachografy oraz manometry w klasie doklad
noscf 0,4—0,6. Dokona¢ oceny jakosci wykonywanych napraw, usunaé za-
uwaznaiits weidyy i usterki, doRaiici¢ ostatecznych regulacji i legalizacji me-
chanizméw wekatrikowyeh; Zegarowych, hemiikiotwyth oraz aparatow
mierzenia ci$nienia i przeptywu dystrybutoréow paliw. Kierowaé pracami °
spotu roboczego.

Odpowiada za:

Niezawodno$¢ dziatania w eksploatacji naprawianych mechanizméw wskaz
nikowych, zegarowych, licznikowych i dystrybutoréw paliw oraz mozliwo$'
zniszczenia kosztownych urzadzen — kontrolowanych Ilyimi  mechani
JJi — w czasie eksploatacji. ma-

Przyktady robdt:

1 Sprawdzenie dziatania na stanowiskach probierczych, dokonanie cen
jakosci naprawy, usuniecie zauwazonych wad i usterek oraz doRBAE-
nie ostatecznych regulacji naprawianych mechanizméw wskaznikowych,
zegarowych, licznikowych i dystrybutoréw paliw.

Sprawdzanie dziatania," dokonanie niezbednych regulacji oraz cech
nie manometréw w klasie doktadnosci od 0,4—0,6. owa-

3. Cechowanie tachografow.

4. Dokonanie uwierzytelnienia-lcgalizacji aparatury kontrolno-poniiaro

NAWIJACZ UZWOJEN — kat. 2
Powinien znaé:

Materialy izolacyjne, jak; preszpan, ceratka, mikofolia, mika i b
Rodzaje przewodéw nawojowych pod wzgledem ksztattu i przekroju
Zasady postugiwania sie narzedziami $lusarskimi, jak: nozyce reczn
gi, miotki, pitki do metali, szczotki druciane itp. Proste przyrzady no/N'-
we, jak; metr, przymiar kreskowy itp. ~ miaro-
Sposoby czyszczenia drutdw nawojowych i ich ciecia. Sposoby nawija-
nia cewek cylindrycznych do malych stycznikow. Sposoby ciecia materia-
téw izolacyjnych i zabezpieczenie ich przed uszkodzeniem.



Powinien umie¢: n

Rozréznia¢ wzrokowo rodzaje materiatow izolacyjnych, jak: preszpan, ce-
ratka, mikrofolia, mika i batyst oraz odréznia¢ uszkodzone materialy izola-
cyjne od dobrych.

Postugiwa¢ sie narzedziami $lusarskimi, jak; nozyce reczne, cegi, miotki,
pitki do metali, szczotki druciane itp.

Czysci¢ druty nawojowe oraz koncowki cewek. Cia¢ materialy izolacyj-
ne przed uszkodzeniem. Usuwaé z pakietdw uszkodzone uzwojenia nieim-
pregnowane. Przewija¢ druty nawojowe z kregéw na szpule.

Przyktady robot:

Usuwanie izolacji uszkodzonej z drutéw nawojowych.

Ciecie materiatdw izolacyjnych nozycami recznymi na podany wymiar.
Zabezpieczenie izolacji przed uszkodzeniem.

Sktadanie i sklejanie pod nadzorem szkieletu cewki.

Lutowanie — pod nadzorem — koncowki cewki do koncowek.
Owijanie uzwojenia i wyktadanie szkieletu cewki ceratkg izolacyjna.
Oczyszczenie koncéw drutu i izolacji.

Usuwanie z pakietow uszkodzonych uzwojen nieimpregnowanych.
Zaktadanie tektur ochronnych w stojanach i wirnikach.

Przewijanie drutéw nawojowych z kregéw na szpule.

Mocowanie pod nadzorem koncéw drutu kordonkiem.

WM
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NAWIJACZ UZWOJEN — Kkat. 3
Powinien zna¢:

Oznaczenia materiatdw izolacyjnych, jak: preszpan, ceratka, mikrofolia,
paipier izolacyjny i rurki izolacyjne. Rodzaje przewodéw nawojowych, jak:
druty i prety miedziane oraz aluminiowe. Korpusy cewek stosowane w pro-
dukcji na stanowisku pracy. Rodzaje izolacji drutow.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji nawijarki pedatowej, noznej, z au-
tomatycznym prowadzeniem drutu. Zasady postugiwania sie nozycami gilo-
tynowymi, kolbg lutowniczg. Podstawowe przyrzady pomiarowo-kontrolne,
jak: 'omomierz, mikromierz i szablony.

Zasady czytania prostych rysunkéw technicznych i instrukcji technolo-
gicznych. Sposoby zdejmowania z przewodéw izolacji wielowarstwowej. Spo-
soby wyginania przewodéw w roéznych plaszczyznach. Sposoby wyktadania,
ztobkéw izolacja. Sposoby nawijania uzwojen cewek przekaznikow, diawi-
kéw itp. Sposoby nawijania poszczegélnych uzwojen transformatora dru-
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teni nawojowym o $rednicy 0,25 mm. Zasady i sposoby #aczenia zerwanego
drutu. Sposoby mocowania na nawijarkach wzornikéw jednosekcyjnych
i szpul z drutem nawojowym oraz korpuséw cewek. Podstawowe zasady
lutowania. Rodzaje wad i brakéw nawijanych cewek.

Powinien umieé:

Rozroznia¢ podstawowe materiaty izolacyjne wg oznaczen, jak: preszpan,
ceratka, mikofolia, papier izolacyjny, rurki izolacyjne, przewody nawojo-
we mieszane i aluminiowe, korpusy cewek i rodzaje izolacji drutow.

Obstugiwa¢ i konserwowaé maszyny i urzadzerwa prostej konstrukcji, jaj™
nawijarki pedatowe, nozne, z automatycznym prowadzeniem drutu, nozyce
dzwigniowe, szlifierki reczne, wiertarki, lutownice itp. Postugiwac sie przy.
rzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak; omomierz, mikromierz, suwmiarka
i szablony. . . o i Lo )

Czytac” proste rysunki techniczne i instrukcje technologiczne. Znakowaé
tabliczki. Ocenia¢ wzrokowo przydatno$¢ korpuséw i innych materiatdw po-
mocniczych do produkcji. Zdejmowa¢ z przewodéw wielowarstwowg izola.
cje .Nawija¢ — z samodzielnym ustawieniem nawijarki — najprostsze uzwo-
jenie warstwowe dlawikéw oraz najprostsze pojedyncze uzwojenia trans-
formatoréw sieciowych, z dolutowywaniem wyprowadzen. taczy¢ zerwany
drut, usuwac¢ emalie, lutowa¢ przewody. Zamocowaé¢ korpus lub wzornik na
nawijarce, ustawia¢ nacigg i licznik nawijarki wedlug zalecen nadzoru.

Przyktady robot:

1 Nawijanie najprostszych pojedynczych uzwojen transformatoréow sie-

ciowych. o ) .
Lutowanie odczepéw i drutéw nawojowvch.

;' Izolowanie przewodéw tasma bawetniang, batystowg . szklana.

4'. Ciecie na gilotynie recznej materiatéw izolacyjnych na wymiar.

5 Nawijanie uzwojenia warstwowego, korpusowego i bezkorpusowcgo ce-
wek bezzaczepowych prostej konstrukcji.

6. Cynowanie koncow zezwojow.

7 Skifadanie i sklejanie szkieletu cewki.  _

8 Podlutowywanie koncéw cewki do koncowek. , .

gm owijanie uzwojenia i wykadanie szkieletu cewki ceratkg izolacyjna.
Nawijanie cewki drutem o S$rednicy 0,5 mm na ustawionej nawijarce.

i Zabkowanie izolacji z obu stron na podanag szerokos¢. ,

12 Odizolowanie wyprowadzenia i mocowania koncowek cewki kordonkiem

wg Kkarty uzwojen. o o )
13 Oczyszczenie Koncy uzwojenia cewki i przylutowanie przewodu.



NAV/IJACZ UZWOJEN — kat. 4

Powinien znaé:

Symbolike i podstawowe wiasnosci technologiczne materiatow izolacyj-
nych, przewodéw elektrycznych, materiatdbw do lutowania oraz blach: trans-
formatorowych, otowianych, cynkowych i miedzianych. Rodzaje izolacji
ztobkowej.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji maszyn i urzadzen, jak: zgrze-
warki do lutowania zlgcz i potaczen oraz nawijarki z recznym sprzegtem
i automatycznym prowadzeniem drutu do uzwajania stojanéw i wirnikow.
Zasady postugiwania sie narzedziami i przyrzadami do nakladania izolacji
ztobkowej. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: mikromierz, areometr, prob-
nik, wskaznik itp.

Zasady czytania $rednio ztozonych rysunkéw technicznych, schematow
prostych uzwojen oraz kart uzwojen. Podstawy elektrotechniki. Sposoby
uzwajania transformatoréw sieciowych drutem o $rednicy 01 mm do 4 mm
oraz uzwajanie transformatoréw dwuzwojeniowych. Sposoby nawijania ce-
wek przekaznikéw drutem o $rednicy powyzej 0,1 mm oraz jednouzwojenio-
wych oporéw. Zasady uzwojen bezpojemnosciowych. Sposoby wstepnego
formowania cewek. Zasady lutowania i oczyszczania przewodéw, drutéw
i lic wysokiej czestotliwosci. Przyczyny, pows-tawania uszkodzen w uzwo-
jeniu oraz sposoby ich unikania.

Powinien umie¢:

Rozréznia¢ wg symboli podstawowe materialy izolacyjne i do lutowania,
przewody elektryczne oraz blachy: transformatorowe, olowiane, cynkowe
i miedziane.

Obstugiwaé i konserwowac zgrzewarki do lutowania ztacz i polaczen oraz
nawijarki z recznym sprzegtem i automatycznyun prowadzeniem drutu na-
wojowego do uzwajania stojandw i wirnikéw. Postugiwa¢ sie narzedziami
uzywanymi na stanowisku roboczym oraz przyrzadami do nakifadania izo-
lacji, zlobkowej. Postugiwac¢ sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak:
mikromierz, areometr, probnik, wskaznik itp.

Czyta¢ S$rednio zlozone rysunki techniczne, schematy prostych uzwojen
oraz karty uzwojen. Formowac¢ wstepnie cewki przed i po wiozeniu do
ztobka. Zaktada¢ kliny i izolacje miedzy fazowa. lzolowa¢ tasma czota uzwo-
jen. Nawija¢é wg schematéw uzwojen i kart uzwojen proste transformatory,
cewki krzyzowe, przekazniki, cewki jedno i dwuoporowe z lutowaniem wy-
prowadzen. Nawija¢ cewki ptaszczowe z odczepami z drutu o $rednicy 0,5
do 3 mm o réznych izolacjach. Nawija¢ cewki koszykowe. Nawija¢ uzwo-
jenia bezpojemnosciowe. Lutowa¢ wyprowadzenia i zaczepy wszelkich ty-
poéw cewek. Uzwaja¢ przez wysypywanie cewek do ziobkéw maszyny elek-



trycznej do ilO kW. Zaklada¢ wyprowadzenia uzwoje.n Przektada¢ dzolacjag
zwoje cewek biegunowych maszyn elektrycznych. Pitowaé i czysci¢ zwoje
cewek biegunowych maszyn elektrycznych.

Przyktady robét:

1

10.

11

12.

13.
14.

15.

16.
17.

18.
19.

Nawijanie pierwotnego uzwojenia transformatora drutem o S$rednicy

1,8 mm na szkielecie (500 zwojow).

Nawijanie wtérnego uzwojenia transformatora drutem o S$rodnicy 0,5 ni,,i
(2000 zwojow) z odézc])nnii wy kcirly uzwojen.

Nawijanie cewki dtawika wg karty uzwojen drutem, o $rednicy 03

z podlutowaniem koncow (1500 zwojow).

Nawijanie cewki transformatora (5000 zwojéw) na szkielecie okragjy,,,
z przektadaniem kazdej warstwy ceratkag izolacyjng wg karty uzwojen
Nawijanie cewki koszykowej (150 zwojow) drutem o $rednicy 0,2 mm

na ustawionej maszynie.
Ciecie izolacji na szeroko$¢ wg kadtubéw z naddatkiem do zgbkowania

Nawijanie, wg karty uzwojen, cewki na szkielecie porcelanowym, dru-

tem o $rednicy 1,2 mm z 4 odgatezieniami.
Nawijanie cewki przekaznika (5000 zwojéw) drutem o S$rednicy 0,1 mm

Owijanie rdzenia cewki, zakladanie przektadki, oczyszczenie i przylu”
towanie do poczatku uzwojenia, nawijanie cewki, oczyszczenie konAcow

uzwojenia oraz uzupetnienie po sprawdzeniu.
Nawijanie cewek korpusowych, warstwowo bez zaczep6éw, drutem na

wojowym w izolacji o $rednicy od 0,06 mm do 05 mm o $rednicy zg
whnetrznej cewki od 30 mm do 70 mm na nawijarce wieloszpuiowe’
z automatycznym prowadzeniem drutu i recznym podawaniem przekia

dek izolacyjnych.
Wykonywanie cewek uzwojonych przewodem profilowym w przyrzg

dzie na recznych nawijarkach.
Nawijanie transformato-réw, cewek ruchoi®ych, cewek do przekaznikéw

oporéw do omomierzy.
Wykitadanie izolacji ztobkowej w stojany i wirniki.

Wysypywanie cewek do ztobkéw maszyn elektrycznych.

Nawijanie drutem okraglym cewek stojana i wirnika silnikéw pradu
statego.

Usuwanie z pokretéw uszkodzonych uzwojen
Wykonywanie prostych potaczen do 6 wyprowadzen wg schematu na

tabliczke zaciskowg stojana.
Przektadanie'izolacjg cewek biegunowych z gotej miedzi.
Podtgczenie — wg karty uzwojen — koncdéw transformatora do ta-

bliczki.

impregnowanych.
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NAWIJACZ UZWOJEN — kat. 5
Powinien znaé:

Podstawy materiatoznawstwa. Rodzaje lakierow i rozpuszczalnikéw izola-
cyjnych i polprzewodzacych. Rodzaje cewek korpusowych i bezkorpuso-
wych. Wymagania techniczne w zakresie jakosci materiatow, potfabryka-
téw, czesci i podzespotdw wchodzacych w zakres produkowanych uzwojen.
Wptyw uzycia niewtasciwych lakieréw na jako$¢ wykonywanych cewek.

Budowe nawijarek z automatycznym prowadzeniem drutu nawojowego
i dutomalycziiym iidkladaniem izolacji miedzywarstwowej oraz jrodstawo-
wych urzadzen pomocniczych, jak: naprezacze, zgrzewarki do drutu, urza-
dzenia do powlekania lepiszczem. Urzadzenia do rozciggania cewek. Wa-
runki do ksztattowania cewek. Narzedzia i urzadzenia do uzwajania zaim-
pregnowanych i uszkodzonych uzwojen. Przyrzady pomiarowe, jak; wolto-
mierz, amperomierz, omomierz, induktor, suwmiarka o dlugosci powyzej
500 mm, $rednicéwka, mostki Thompsona.

Zasady czytania ztozonych rysunkdéw technicznych i $rednio ztozonych
schematéw uzwojen. Zasady i sposoby #aczenia stojanow i warnikéw. Spo-
soby wykonywania cewek do maszyn elektrycznych. Zasady i sposoby wy-
zarzania miedzi. Sposoby zapobiegania zwarciom miedzyzwojowym w cza-
sie ksztattowania cewek. Sposoby wykrywania zwaré miedzyzwojowych,
miedzy-fazowych i btednych potgczen oraz sposoby usuwaldiia tych uszko-
dzen. Zasady rozciggania i ksztattowanie cewek stojanow.

Powinien umieé:

Dobiera¢ lakiery, rozpuszczalniki izolacyjne i polprzewodzace w zalez-
nosci od przeznaczenia wykonywanych cewek. Rozréznia¢ oraz dobieraé cew-
ki korpusowe i bezkorpusowe.

Obstugiwaé i konserwowa¢ nawijarki z automatycznym prowadzeniem dru-
tu nawojowego i automatycznym naktadaniem izolacji miedzywarstwowe;j.
Obstugiwaé i konserwowac naprezacze, zgrzewarki, urzadzenia do powleka-
nia lakierem i rozpuszczalnikami izolacyjnymi i polprzewodzacymi oraz
urzadzenia do rozciggania cewek. Postugiwaé¢ sie przyrzadami pomiarowo-
kontrolnymi, jak: woltomierz, amperomierz, omomierz, reduktor, mostki
Thompsona, suwmiarka o dlugosci powyzej 500 mm, Srednicowka itp. oraz
przyrzadami do wykrywania zwar¢ w zwojach.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne i $rednio ziozone schematy uzwojen.
Sporzadza¢ $rednio ztozone schematy elektryczne z zastosowaniem symboli
i oznaczen graficznych uzywanych w elektrotechnice. Postugiwaé sie kartg
nawojowg. Nawija¢ na podstawie schematow i kart nawojowych: transfor-
matory, cewki przekaznikéow sygnatowych, cewki kilkuoporowe z Ilutowa-
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nieni odczepow i wyprowadzen oraz z lutowaniem wewngtrz uzwojen. Roz-
cigga¢ i ksztattowa¢ cewki stojandw oraz ksztattowaé cewki wirnikowe ma-
szyn elektrycznych. Uzwajaé stéjany i wirniki maszyn elektrycznych o mo-
cy uflamkowej. Lutowaé wszelkie potgczenia lutami miekkimi i twardymi.
taczy¢ uzwojenia i wyprowadzenia na komutator. Zgina¢ i obcina¢ na wy-
miar konce pretow wszelkich maszyn elektrycznych. Wykrywaé¢ i napra-
wia¢ usterki w uzwojeniach przed impregnacja, jak: zwarcia do korpusu

w zwojach lub miedzyfazowe.

Przyktady robét:

1 Sprawdzanie cewek na przebicie na ustawionym przyrzadzie.

2. Nawijanie drutem oporowym cewki przekaznika wg karty uzwojenia
i sprawdzanie oporu na mostku.

3. Nawijanie uzwojen cewek urzadzen sygnalizacji na gotowo wg
nych nawojowych i instrukcji.

4. Sprawdzanie uzwojenia transformatorowego wg schematu.

5. Sprawdzanie napiecia pradu transformatora na ustawionym przyrzacj™N©

wg wskazéwek brygadzisty.
6. Nawijanie cewek skomplikowanych, np. cewki indukcyjne, transforma-

torowe.
Nawijanie cewek do aparatu Morse a.
' Nawijanie cewek o S$cistej tolerancji zwojow i opornosci z dotrzyma-

niem wymiaréw zewnetrznych.
9. Uzwojenie stojan6éw maszyn asynchronicznych niskonapieciowych.

10. Wykonywanie potgczen powyzej szeSciu wyprowadzen na tabliczke za-
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ciskowg stojana. .
11. Lutowanie wirnikéw pradu zmiennego o przekroju pretow w skuwce

do 70 mm2. o
12. Wykonywanie cewek wirnika maszyn ele rycznyc

13 Lutowanie polgczen uzwojen do komutatora maszyn elektrycznych,
w specjalnym urzadzeniu (wannie) do lutowania komutatorow.

14. Lutowanie wyprowadzen i zespotow wszelkich typow cewe
15. Spawanie, walcowanie i wyzarzanie miedzi.

NAWIJACZ UZWOJEN — Kat. 6

Powinien znaé:

Wihasnosci lakieréw silikonowych. Rodzaje mikofolii zapiekanej na cew-
kach i biegunach maszyn elektrycznych. Rodzaje i wiasnosci technologicz-



ne wszelkich materiatéw stosowanych przy nawijaniu cewek i uzwojen. Ro-
dzaje cewek pojedynczych, wielooporowych i bifilarnych.

Charakterystyke i zasady dziatania, obstugi i ekonomicznej eksploatacji
wszelkich typdéw maszyn i urzadzen stosowanych do nawijania cewek i uzwa-
jania stojanéw i wirnikéw. Wzorniki do formowania dwubiegunowych ce-
wek dwuwarstwowych. Skomplikowane transformatory wielouzwojowe. Za-
sady dziatania silnikéw elektrycznych.

Zasady czytania ztozonych schematéw uzwojen i potgczen stojanow i wir-
nikéw pradu zmiennego i statego, uzwojen utamkowych, obwodéw réwno-
legtych i szeregowych oraz schematéw potaczen silnikéw elektrycznych.
Podstawy elektroniki i miernictwa elektrycznego. Metody badania cewek
na zwarcie miedzyzwojowe. Metody lokalizowania przerw w cewkach. Upro-
szczone metody przeliczania uzwojen. Rodzaje uzwojeh i polgczen stojanow
i wirnikbw pradu zmiennego i statego. Sposoby nawijania uzwojen trans-
formatoréw troidalnych oraz cewek troidalnych z wieloma odczepami. Tech-
nologie wytwarzania uzwojow cylindrycznych, jak; uzwojenia $rubowe, cew-
kowe z drutu okragtego, uzwojenia blokowe, cewki krazkowe z drutu pro-
filowego, uzwojenia wywrotkowe i krgzkowe. Sposoby przelaczania silni-
ka elektrycznego na inne napiecia. Sposoby rozruchu silnikéw elektrycz-
nych zwartych i .pierScieniowych.

Powinien umieé:

Stosowaé lakiery silikonowe. Obstugiwaé i ekonomicznie eksploatowaé
wszelkie maszyny i urzadzenia stosowane przy nawijaniu cewek, stojanow
i wirnikow.

Czyta¢ zlozone schematy uzwojen i polaczen stojanéw i wirnikéw pradu
zmiennego i statego, uzwojen transformatoréw oraz innych maszyn i urza-
dzen elektrycznych.

Uzwaja¢ — na podstawie schematéw i kart uzwojen — stojany i wirniki
o uzwojeniach .kilkuwarstwowych, transformatory, cewki Kkrzyzowe i wie-
iooporowe z lutowaniem odczepéw i wyprowadzen oraz z lutowaniem we-
wnatrz uzwojen, cewki elektromagnesu SHP i cewki dtawika RCV. Zapiekaé
mikofolie na cewkach i biegunach maszyn elektrycznych. Nawijaé¢ lub prze-
wija¢ recznie cewki bezkorpusowe i korpusowe do aparatéw elektrycznych.
Ksztattowaé cewki dwuwarstwowe maszyn dwubiegunowych na wzornikach.
Naprawia¢ usterki w uzwojeniach impregnowanych, jak: zwarcia do kor-
pusu, w zwojach lub miedzyfazowe. Wykonywaé¢ pomiary ksztattu cewki.
Dokonywa¢ pomiaru opornosci mostkami Thompsona i Wheastona. Regene-
rowa¢ przewody nawojowe.

5 — Taryfikator Cz. 11l



Przyktady robot;

1 Nastawienie maszyny do nawijania cewek na podstawie karty uzwojen,

Nastawianie maszyny do nawijania cewek ptaszczowych.

Sprawdzenie m_aterial()w uzywanych do nawijania transformatoréw wg

karty uzwojen i schematow.

Zestawienie ukiadu do pomiaru oporu cewek.

Zestawienie uktadu do pomiaru indukcyjnosci cewek.

Zestawienie uktadu do badania transformatora. i

Wykanczanie oraz sprawdzanie dtawika i cewki.

Nawijanie lub przewijanie uzwojen cewek korpusowych i bezkorpuso

wych do aparatéw elektrycznych w produkcji jednostkowej i prot t°'

powej.

9. Nawijanie reczne cewek elektromagnesu, yrzagdzen samoczynnego haiuo-
Wania pociagdéw, cewek diawika RCV.

w N
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10. Nawijanie stojanéw maszyn synchronicznych i asynchronicznych wy-
sokonapieciowych.

11. Uzwajanie, przeszycie druteim okragtym wszelkich stojanow i «rni.
kow.

12. Uzwajanie wirnikow komutatorowych mocy utamkowej z podtgczeniem
do komutatora.

13. Uzwojenie stojanéw amplidyn bez kadiubdw.

14. Uzwajanie wirnikow komutatorowych.

15. Uzwajanie stojana pradu zmiennego spawarki. |,

16. Uzwajanie wirnika pradu statego spawarki.

17. taczenie ztozonych uzwojen stojanow.

18. Nawijanie cewek transformatoréw wysokonapieciowych.

19. Wykonywanie pomiaréw opornosci uzwojen.

20. Regenerowanie przewodéw nawojowych.

21. Opiekanie cewek maszyn wysokonapieciowych.

NAWIJACZ UZWOJEN — Kkat. 7

Powinien znaé:

Budowe, zasady dziatania i obstugi maszyn elektrycznych, jak: pradnice
synchroniczne i asynchroniczne, sitniki wielobiegowe, sitniki dwuklatkowe,
maszyny pradu statego szeregowo-bocznikowe. Urzgdzenia i przyrzady do na-
wijania cewek wirnikéw maszyn elektrycznych.

Zasady czytania schematéw bardzo zltozonych uzwojeh i potaczen uzwo-
jen stojanéw i Wirnikdw. Zasady okrestania procesu nawijania na podstawie
schematéw i kart uzwojen. Metody przeliczenia danych nawojowych. Typy
uzwojen, jak; petlicowe, proste, faliste proste. Rodzaje polgczen Wyrow-



nawczych, jgi™ przedni, tylny i 'komutatorowy. Technologie nawija-

* *Maltowania cewek wirnikéw i stojanéw maszyn elektrycznych na
wie °slernentowych wzornikach. Sposoby {aczenia i spawania przewodoéw
u ami twardymi. Warunki techniczne wykonania i odbioru cewek i uzwojen.

Powinien umie¢:

Obstugiwa¢ i konserwowa¢ maszyny i urzadzenia elektryczne, jak: prad-
nice synchroniczne i asynchroniczne, silniki wielobiegowe i dwuklatkowe
oraz urzadzenia i przyrzady do nawijania cewek wirnikow maszyn elek-
trycznych.

Czyta¢ schematy bardzo zlozonych uzwojen i potaczen uzwojen stojanow
i wirnikow. Okresli¢ proces nawijania cewek i uzwojen na podstawie sche-
matéw i iMart uzwojen. Nastawia¢ i regulowaé¢ nawijarki automatyczne.
Uzwaja¢ trudne stojany i wirniki do maszyn trakcyjnych oraz amplidyn.
Ksztattowa¢ czoto potcewek wirnikow oraz dokonywac¢ pomiaru cewek wir-
nika i stojana duzych maszyn elektrycznych. Naprawia¢ zaimpregnowane
uzwojenia przez wysypywanie cewki lub kilku cewek w uszkodzonych sto-
janach i wirnikach. Wykrywa¢ i naprawia¢ uszkodzenia mechaniczne i elek-

tryczne w uzwojeniach maszyn elektrycznych. Dokonywa¢ odbioru wykona-
nych robot.

Odpowiada za:

Jakos$¢ wykonania uzwojen i cewek maszyn elektrycznych oraz straty
materialne spowodowane nieprawidtowym wykonaniem robét.

Przyktady robot:

1 Lutowanie reczne uzwojen wirnikébw w choragiewkach komutatora ma-
szyn elektrycznych pradu statego.

2. Uzwojenie wirnikéw do amplidyn oraz trakcyjnych wirnikéw komuta-
torowych.

3. Uzwojenie stojandéw i wirnikéw maszyn o mocy 20—200 kV.
Uzwojenie stojanéw i wirnikéw do maszyn specjalnego przeznaczenia
(uzwojenia szyte).

5. taczenie bardzo zlozonych uzwojen stojanéw pradnic gtownych trakcji
spalinowej.

6. Wykrywanie i usuwanie uszkodzen w uzwojeniach maszyn trakcyjnych,
jak: zwarcie miedzyzwojowe, uszkodzenie izolacji komutatora.
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NAWIJACZ UZWOJEN — Kkat. 8

Powinien znadé:

Zasady wykonywania ibardzo trudnych uzwojen i potgczen silnikéw prze-
taczalnych, wielobiegowych i potaczen wielogrupowych. Technologie mon-
tazu uzwojen na miejscu zainstalowania duzych maszyn elektrycznych. Za-
sady wykonywania cewek prototypowych. Zasady uzwajania pradnic ze
stabilizatorem napie¢. Sposoby wykonywania napraw uzwojen wszelkich
maszyn elektrycznych na miejscu eksploatacji. Zasady dziatania sit ods$rod-
kowych i zwarciowych na uzwojenia w czasie pracy maszyny elektrycznej.
Zasady organizacji prac montazowych i remontowych na miejscu zainstalo-
wania maszyny. Normy i instrukcje techniczne w zakresie nawijania ce-
wek i uzwojen wszelkich maszyn i urzadzen elektrycznych.

Powinien umie¢:

Wykonywaé bardzo trudne uzwojenia i potaczenia silnikéw przytaczal-
nych, wielobiegowych i polaczen wielogrupowych ora™® montaz uzwojen na
miejscu zainstalowania maszyn elektrycznych. Uzwaja¢ réznymi metodami
bardzo trudne stojany i wirniki maszyn pradu statego i zmiennego, jak;
pradnice ze stabilizatorem napie¢, skomplikowane maszyny prototypo-wgh
wirniki komutatorowe. Wykona¢ wg rysunku skomplikowane cewki proto-
typowe oraz dopasowaé¢ je do stojana lub wirnika maszyn elektrycznych.
Organizowaé i kierowa¢ pracami montazowymi lub remontowymi na miejscu
zainstalowania maszyny. Sprawdza¢ zgodno$¢ wykonania rob6t z rysunkami
i schematami montazowymi oraz dokonywa¢ ich odbioru.

Odpowiada za;

Jako$¢ wykonywanych uzwojen oraz bezpieczenstwo pracy nadzorowa-
nego zespotu nawijaczy uzwojen.

Przyktady robét:

1 Wykonywanie cewek prototypowych stojanéw i wirnikéw maszyn trak-
cyjnych wysokiego napiecia z izolacjg na napiecie 3000 V.

2. Uzwojenie pradnic gtéwnych ze stabilizatorem napie¢ w trakcji.

3. Uzwojenie stojanéw silnikéw trakcyjnych z uzwojeniem kompensacyj-
nym z izolacjg na napiecie 3000 V.

4. Uzwajanie wirnikbw maszyn napedowych trakcji kolejowej oraz wirni-
kéw silnikéw przetwornic wysokonapieciowych.



Slusarz narzedziowy — Kkat. 3
Powinien znaé:

Rodzaje i stosowane oznaczenia podstawowych materiatow konstrukcyj-
nych, jak: stal, zeliwo, metale niezelazne. Rodzaje i zastosowanie znorma-
lizowanych czesci handlowych (normalii), jak: S$ruby, nakretki, podkifadki,
uszczelki, zawleczki ibp. uzywane przy wykonywaniu robét $lusarskich na
stanowisku roboczym. Rodzaje i zastosowanie podstawowych materiatéw
pomocniczych, jak: oleje i smary, ropa, nafta, benzyna, spirytus, materiaty
uszczelniajace i lutownicze, papiery i ptdtna Scierne itp.

Zasady obstugi i konserwacji podstawowych urzadzen warsztatu S$lusar-
skiego, jak: stét z imadtem Slusarskim, wiertarki reczne i mechaniczne, szli-
fierki, wrzecienniki, szlifierki z walem gietkim, nozyce, pity mechaniczne,
urzadzenia do mycia czesci, ostrzalki elektryczne, klucze i wkretaki mecha-
niczne z napedem elektrycznym lub pneumatycznym. Rodzaje i zastosowa-
nie oraz zasady postugiwania sie narzedziami S$lusarskimi i traserskimi, jak:
pilniki, miotki, przecinaki, wycinaki, przebijaki, szczotkki druciane, pitki
reczne do metalu, wiertta, gwintowniki, maszyny, rozwiertaki cylindryczne,
wkretaki, klucze maszynowe ptaskie, oczkowe, nasadkowe, specjalne, punk-
taki, listwy traserskie, rysiki, cyrkle itp. Rodzaje i zastosowanie oraz za-
sady postugiwania sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak: przymiar
kreskowy, katownik, suwmiarka, szablony prostej konstrukcji itp.

Zasady czytania prostych rysunkéw technicznych i instrukcji technologicz-
nych w zakresie wykonywania robo6t na stanowisku roboczym. Zasady ozna-
czania na rysunku klas doktadnosci i chropowatosci w zakresie niezbednym
iprzy wykonywaniu robot S$lusarskich. Zasady i sposoby wykonywania pro-
stych robét $lusarskich w zakresie: pitowania, prostowania, ciecia, nitowa-
nia, wiercenia, gwintowania, lutowania dtp.

Powinien umieé:

Rozréznia¢ wg oznaczen podstawowe rodzaje materiatow konstrukcyjnych,
jak: stal, zeliwo, metale niezelazne. Rozréznia¢ rodzaje i wymiary oraz
okreslic zastosowanie podstawowych, znormalizowanych czesci handlowych
(normalii), jak: S$ruby, nakretki, podkiadki, uszczelki, zawleczki itp. uzywane
przy wykonywaniu robot Slusarskich na stanowisku roboczym. Okresli¢ ro-
dzaj i zastosowanie podstawowych materiatbw pomocniczych, jak: oleje
i smary, ropa, benzyna, nafta, spirytus, materialy uszczelniajace, papiery
i ptotna Scierne, materiaty lutownicze itp.

Obstugiwaé i konserwowa¢ podstawowe urzadzenia warsztatu S$lusarskie-
go, jak: wiertarki reczne i mechaniczne, szlifierki-wrzecienniki, szlifierki
z watkiem gietkim, nozyce, pity mechaniczne, ostrzalki elektryczne, urza-
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dzenia do mycia czesci, klucze i wkretaki mechaniczne z napedem elek-
trycznym lub pneumatycznym itp. Postug'iwa¢ sie, konserwowac i przecho-
wywac¢ na stanowisku roboczym narzedzia Slusarskie i traserskie, jak: pil-
niki miotki, przecinaki, wycinaki, przebijaki, pitki reczne do metalu, szczot-
ki druciane! wiertta, gwintowniki, narzynki, rozwiertaki cylindryczne, wkre-
taki klucze maszynowe ptaskie, oczkowe, nasadkowe, specjalne, punktaki,
listwy traserskie, rysiki, cyrkle itp. Postugiwaé sie, konserwowac i prze-
chowywa¢ na stanowisku roboczym przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak:
nrzymiar kreskowy, katownik, suwmiarka, szablony prostej konstrukcji itp.

CzYta¢ proste rysunki techniczne i instrukcje technologiczne w zakresie
rob6t wykonywanych na stanowisku roboczym. Pitowa¢ zgrubne czesci wg
szablonu lub ngmiaru. Pitowal plaszczyzny wspolpracujgce” Zatamywac

’szraanvxi/%ﬁgie cz6 po obj - krzy/woliniowxm oraz tazowac krawedzié do

mm - z wyjSem blach. Cig¢ wg szablonu na zimno. Cechowaé
do 500 mm z m  "tadaiacymi sie z kilku znakdéw. Wiercic otwo-
i znaczy¢ czesci symbo A 12—14 klasie doktadnosci. Gwin-
ry w zakresie Litowac i nitowaé czesci i podzespoly w za-
towac¢ rezcnie od n AMNSei w ptynach o intensywnym dziata-
kresie ¢ - pod nadzorem $lusarza o wyzszych kwali-
niu =@ UALANIMdemontaz.owe |0 montazowe przyrzadow  warsztatowych.

Przyktady robdét:

1. Obroébka Slusarska — na gotowo — narzedzi prostej konstrukcji, jak:
punktak, przecinak, przebijak, wycinak, rysik traserski.

2. Ciecie materialtdbw w jednej ptaszczyznie w przyrzadach prostej kon-
strukciji.

3. Wiercenie otworéw wg trasy w tolerancjach warsztatowych w czesciach
i narzedziach prostej konstrukcji.

4. Czyszczenie przyrzadow roznych typow.

5 Wykonywanie robdét wykanczajacych narzedzia prostej konstrukcji, jak:,

miotki, klucze ptaskie.
6 Przygotowanie do spawania fazowanie krawedzi czesci prostej kon-

strukcji.

7. Przygotowanie trzonéw nozy tokarskich do lutowania z ptytkami z we-
glikéw spiekanych.

8. Przecinanie na wymiar w tolerancji warsztatowej stali pretowej i ksztat-
towej pitkg reczng do metali.

9. Cechowanie reczne oznaczen przyrzadéw, narzedzi i czesci.

10. Zatamanie krawedzi kanalka klinowego z czota po promieniu.

11. Gratowanie — usuwanie zadziordw — z czeSci i narzedzi po obrobce.

12 Nacinanie rowkéw we wkretach pitkg reczna.



13. Prostowanie cze$ci —= nie hartowanych — prostej konstrukcji.

14. Mycie czesci w benzynie lub innych $rodkach o intensywnym dziata-
niu chemicznym.

15. Wycinanie w przyrzadach recznie lub maszynowo podkiadek i uszczelek
0 roznych ksztattach.

16. Wiercenie owtoréw o nietolerowanym rozstawieniu osi i $rednicach od
6 do 10 mm w plaskownikach i czeSciach prostej konstrukcji.

17. Wykonywanie najprostszych potaczen nitowanych blach, ptaskownikéw,
ksztattownikow.

18. Konserwowanie powierzchni obrabianych czesci, narzedzi i 'przyrza-
dow.

19. Wspotdziatanie ze S$lusarzem o wyzszych kwalifikacjach przy wykony-
waniu robot zaszeregowanych do wyzszych kategorii taryfowych.

Stusarz narzedziowy — kat. 4

Powinien znaé:

Symbolike i podstawowe witasnosci technologiczne materiatéw konstruk-
cyjnych i pomocniczych, uzywanych w procesach wytwdérczych i napraw-
czych czesci, narzedzi, przyrzadéw i pomocy warsztatowych. Najczesciej
wystepujace wady obrabianych materiatow.

Zasady dziatania, obstugi i konserwacji urzadzen warsztatowych, jak:
prasy, nozyce, S$ciagacze itp. Zastosowanie i zasady obstugi aparatéow spa-
walniczych uzywanych przy obrébce $lusarskiej. Rodzaje, zastosowanie i za-
sady postugiwania sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak: mikromierz,
katomierz, szczelinomierz, czujnik itp.

Zasady czytania $rednio ztozonych rysunkéw technicznych. Podstawy
uktadu pasowan i tolerancji. Zasady postugiwania sie dokumentacjg tech-
nologiczng w zakresie wykonywanych robo6t na stanowisku roboczym. Pod-
stawy geometrii plaskiej. Podstawy technologii robdt Slusarskich i traser-
skich w zakresie obrébk.i czesci prostej konstrukcji. Podstawy technologii
notogiczng w zakresie wykonywanych rob6t na stanowisku roboczym. Pod-
rob6t demontazowo-montazowych przyrzadéw, narzedzi i pomocy warszta-
towych prostej konstrukcji naprawianych na stanowisku roboczym. Zasady
konserwacji przyrzadéw i narzedzi do wysytki lub na magazyn. Podstawo-
we przyczyny powstawania brakéw czesci obrabianych na stanowisku ro-
boczym.

Powinien umieé:

Okres$li¢ — wg symboli — rodzaj i podstawowe wiasnosci technologiczne
materiatéw konstrukcyjnych i pomocniczych uzywanych w procesach wy-
tworczych i naprawczych czesci, narzedzi, przyrzaddéw i pomocy warszta-



towych. Okreslic whasnosci cyny w procesach pobielania i taczenia metali.
Okredli¢ wptyw dziatania kwasu solnego i siarkowego na metale.

Obstugiwa¢ i konserwowaé urzadzenia warsztatowe, jak; prasy, nozyce
dzwigniowe i gilotynowe, S$ciggacze itp. Postugiwa¢ sie przyrzadami pomia-
rowo-kontrolnymi, jak: mikromierz, szczelinomierz, katomierz, czujnik itp.

Czyta¢ S$rednio zlozone rysunki techniczne. Postugiwaé sie dokumentacjg
technologiczng. Trasowaé¢ proste figury geometryczne, w zakresie geometrii
ptaskiej. Trasowa¢ czesci wg szablonéw. Pitowaé powierzchnie w 12—14
klasie doktadnosci z zachowaniem réwnolegtosci i prostopadiosci. Zatamy-
waé¢ krawedzie w czesciach o wymiarach tolerowanych. Wociskaé¢ tulejki,
pierscienie, uszczelniajgce i zabezpieczajgce oraz tozyska S$lizgowe. Wstep-
nie pasowaé¢ kliny i wpusty. Wykonywa¢ gwinty zewnetrzne i wewnetrzne
w 3 klasie doktadnosci. Wierci¢ otwory o $rednicy do 5 mili, w 12— 14 kig_
sie doktadnosci. Prostowa¢ blachy oraz czesci po obrébce cieplnej i
waniu. Lutowac¢ czesci lutem miekkim. Demontowac¢ przyrzady j pomoce
warsztatowe naprawiane na stanowisku roboczym. Dokonywaé¢ napraw przy-
rzadéw i pomocy warsztatowych .prostej konstrukcji. Montowaé¢ podzespoty
i zespoty przyrzadéw i pomocy warsztatowych nie wymagajgcych zachowa-
nia tolerancji wymiaréw ztozeniowych. Konserwowaé czesci, przyrzady ipo-
moce warsztatowe do wysytki lub na magazyn. Okresli¢ przyczyny powsta-
wania brakéw czesci obrabianych na stanowisku roboczym.

Przyktady robot:

1. Pitowanie powierzchni czesci w 12—14 klasie doktadnosci z zachowa-

niem rownolegtosci i prostopadtosci ptaszczyzn.

Skrobanie ptaszczyzn z doktadnoscia 3—5 pkt w polu 25x 25 mm.

Wiercenie otworéw w trzpieniach' i nakretkach.

Wiercenie wsteprie otworéw w plytach .przyrzadow.

Wiercenie i pogtebianie otworéw o $rednicy do 5 mm w 12— 14 klasie

doktadnosci w czeSciach przyrzadéw i pomocy warsztatowych.

Kalibrowanie (regenerowanie) gwintéw zewnetrznych w 2 klasie do-

ktadnosci.

7. Lutowanie piytek z weglikéw spiekanych do trzonkéw nozy tokarskich
metodg indukcyjna.

8. Wykonywanie promieni na krawedziach czesci o mniej skomplikowanej
konstrukcji.

9. Naprawa sercowek, chomatek tokarskich, oprawek do narzynek.m

10. Naprawa uchwytéw i narzedzi, jak: imadet maszynowych i $lusarskich,
uchwytow do wiertet, miotkdow.

11. Wciskanie tulejek statych o s$rednicy do 80 mm w .przyrzadach i po-
mocach warsztatowych.

SIFNFREN
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12. Montowanie i zatozenie na wcisk rekojesci w sprawdzianach trzpie-
niowych.

13. Montowanie najprostszych oprawek tokar.skich.

14. Prostowanie blach oraz czesci po obroébce cieplnej lub spawaniu.

15. Konserwowanie antykorozyjne czeéci, podzespotdow i zespoldw oraz
przyrzadéw i pomocy warsztatowych przewidzianych do wysytki lub
sktadania na maga”zyn.

Stusarz narzijdziowy — uai. 5

Powinien znag¢;

Zastosowanie podstawowych rodzajow materiatow konstrukcyjnych i po-
mocniczych uzywanych w procesach wytwdérczych i naprawczych przyrza-
déw i pomocy warsztatowych.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji maszyn i urza-
dzen warsztatowych, uzywanych przy wykonywaniu robét S$lusarsko-monta-
zowych na stanowisku roboczym. Zastosowanie oraz sposoby postugiwania
sie wszelkimi narzedziami S$lusarsko-montazowyirii. Budowe zasady dziata-
nia i postugiwania sie wszelkimi przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi ispe-
cjalnymi, uzywanymi w procesach wytwdérczo-naprawczych przyrzadéw i po-
mocy warsztatowych.

Zasady czytania z'ozonych rysunkéw technicznych. Zasady wykonywania
odrecznie prostych szkicow warsztatowych. Sposoby wymiarowania rysunkéw
konstrukcyjnych z uwzglednieniem oznaczania odchylen od ksztattu geome-
trycznego obrabianych czesci. Zasady doboru parametréw skrawania przy
wierceniu stali, zeliwa, metali niezelaznych. Technologie robét Slusarsko-
traserskich i naprawczo-montazowych s$rednio zlozonej konstrukcji przyrza-
déw, metalowych form odlewniczych (kokili) oraz pomocy warsztatowych.
Zasady wykrywania i usuwania przyczyn brakéw i wadliwego dziatania
przyrzadéw i pomocy warsztatowych, montowanych i naprawianych na sta-
nowisku roboczym.

Powinien umie¢:

Okresli¢  zastosowanie podstawowych rodzajéow materiatdbw konstrukcyj-
nych .i pomocniczych, uzyw'anych w procesach wytwdrczo-naprawczych
przyrzadoéw i pomocy warsztatowych.

Okresli¢ budowe oraz zasady dziatania i wspodtdziatania czesci, podze-
spotéw i zespolow przyrzadéw i pomocy warsztatowych wykonywanych
lub naprawianych na stanowisku roboczym.

Postugiwaé sie wszelkimi narzedziami, przyrzadami i urzadzeniami, uzy-
wanymi w procesach wytworczych i naprawczych przyrzadéw i pomocy
warsztatowych. Postugiwa¢ sie wszelkimi przyrzadami pomiarowo-kontrol-



— 74 —

nymi i specjalnymi, uzywanymi przy wykonywaniu robdt na stanowisku ro-
boczym.

Czyta¢ ztozone rysunki techniczne. Wykonywaé odrecznie proste szkice
warsztatowe. Uzbraja¢ i ustawia¢ maszyny i urzadzenia uzywane w proce-
sach wytworczo-naprawczych przyrzadéow i pomocy warsztatowych. Dobie-
ra¢ parametry skrawania przy wierceniu stali, zeliwa lub metali niezelaz-
nych. Gigé na zimno roézne cze$ci przyrzadow i pomocy warsztatowych
Skroba¢ powierzchnie ptaskie i katowe z dokladnoscia 5—8 pkt w polu
25 X25 mm. Pasowa¢ segmenty narzedzi, np. pil tarczowych do metali Pa
sowaé wpusty i kliny. Lutowa¢ czesci przyrzadéw i .pomocy warsztatowych
przy uzyciu palnika. Rozwierca¢ otwory w 8—9 klasie dokladnosci. Wyko
nywac¢ gwinty zewnetrzne i wewnetrzne w miejscach trudno dostepnych
w 2 klasie dokladnosci. Gwintowa¢ otwory nieprzelotowe o wymiarach po
wyzej M4 w 2 klasie doktadnosci. Naprawia¢ i montowa¢ o $rednio ztozon
konstrukcji przyrzady, pomoce warsztatowe, metalowe formy “dlewnic™g
(kokile). Wykrywaé¢ i usuwaé przyczyny powstawania brakéw oraz wadij
wego dziatania przyrzadéw, kokili, pomocy warsztatowych. Sprawdza¢ wy.

konanie robét na stanowisku roboczym.

Przyktady robdt:

> tarczowych do metalu z wymiana, pasowaniem i centro-
1 Naprawa pa Earczow;y/cn y & p

» yrazr;/iggtiowanie, lutowanie mvykaﬁczanie polutowaniuprzedtuzaczy do
zwodzeh w pitach do drewna podtuznych i tarczowych.
3. Wykonywanie roz montaz narzedzi pneumatycznych oraz przy-

4 Obmbkanfsrlrlrjwsefs aon%%?ukcji do Wlléapyéwama robét; frezerskich, tokar-

rzadow, _,iocznvch oraz odlewniczych. o

skich, wlertarskic , ', rawdzianébw szczekowych z ustawieniem na
5 Montowanie nastawnych spra

iar. . . Jak- imadk , t to-

5 I\V\/II)(/)W'ES\';vanie z pasowaniem czeSci, JlgE. Imadia maszynowego, tarczy fo

karskiej ) i montazgtowic frezerskich nasadzanych
7 Naprawa czesci, pa

z ustawieniem nozy wg obrotowych.
g Demontowanie, naprawa i przyrzadéw z doktadnoscia 5—8
9 Skrobanie podstaw i baz yj

pkt w polu 25 X25 mm. ,» Wymiarach ponizej M4 w 2
10 Gwintowanie otworow nieprzelotowycn

klasie doktadnosci.

U. Pasowanie klinow i . doktadnosci.
12. Rozwiercanie otworow w 8—9 klasie u
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Stusarz narzedziowy — kat. 6
Powinien znac:

Wiasnosci  fizyczne (mechaniczne) wszelkiego rodzaju materiatdw kon-
strukcyjnych i pomocniczych uzywanych w procesach naprawczo-wytwor-
czych przyrzadéw, metalowych form odlewniczych (kokili) oraz pomocy
warsztatowych réznych typow. Wielkosci naddatkéw dla powierzchni obra-
bianych metalowych ferm odlewniczych przewidzianych na skurcz, w za-
leznosci od rodzaju stopéw odlewniczych. Wplyw obroébki cieplnej na wias-
nosci obrabianych materiatow.

Sposoby najbardziej ekonomicznego zastosowania wszelkich maszyn, urza-
dzen, przyrzadéw i pomocy warsztatowych oraz narzedzi w procesach wy-
twoérczych i naprawczych wykonywanych na stanowisku roboczym.

Zasady czytania zestawieniowych rysunkéw technicznych. Rodzaje i spo-
soby obrébki cieplnej narzedzi oraz czesci przyrzadéw i pomocy warsztato-
wych. Zasady trasowania cze$ci w wielu ptaszczyznach. Technologie roib6t
$lusarsko-naprawczo-montazowych narzedzi, przyrzadéw, metalowych form
odlewniczych oraz pomocy warsztatowych o zilozonej konstrukcji, wyma-
gajacych tolerancji wykonania w 6—8 klasie doktadnosci. Zasady wstep-
nego regulowania dzialania montowanych przyrzadow o zlozonej kons-
trukcji. Zasady sprawdzania dziatania naprawianych lub montowanych przy-
rzadéw i pomocy warsztatowych na stanowisku roboczym.

Powinien umieé:

Okreslic rodzaj i zastosowanie wszelkich materiatéw konstrukcyjnych
i pomocniczych uzywanych w procesach wytworczo-naprawczych przyrza-
doéw, metalowych form odlewniczych oraz pomocy warsztatowych wykony-
wanych na stanowisku roboczym. Okresli¢ wptyw obrdbki cieplnej na wias-
nosci obrabianych materiatow.

Dobiera¢ i stosowa¢ oraz obstugiwa¢ (postugiwaé sie) i konserwowaé
wszelkiego rodzaju maszyny, urzadzenia, przyrzady i pomoce warsztatowe
oraz narzedzia z uwzglednieniem najbardziej ekonomicznego ich wykorzy-
stania w procesach wytworczo-naprawczych wykonywanych na stanowisku
roboczym.

Czyta¢ zestawieniowe rysunki techniczne. Trasowaé czeSci w wielu plasz-
czyznach. Skroba¢ powierzchnie czesci z zachowaniem réwnolegtosci, pro-
stopadtosci i nachylenia katowego, z dokladnoscig 0,02/1000 mm. Skrobac
powierzchnie obrotowe czesci z doktadnoscia 8 do 12 pkt w polu 25x 25 mm.
Dociera¢ otwory o S$rednicy powyzej 20 mm o wymiarach tolerowanych
w 10—1 klasie chropowatosci. Docieraé otwory wspotosiowe w 7 klasie
doktadnosci z zachowaniem rozstawienia, réwnolegtosci i prostopadtosci.
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Dociera¢ otwory w roznych ptaszczyznach w 8—11 klasie doktadnosci
z uwzglednieniem tolerancji rozstawienia w stosunku do ptaszczyzny po-
miarowej (ibazowej). Wykonywa¢ modele i rdzennice o prostej konstrukcji.
Rozmieszcza¢ modele na ptycie podmodetowej zgodnie z wymogami ‘odle-
wniczymi. Obrabia¢ i montowaé przyrzady i pomoce warsztatowe oraz me-
talowe formy odlewnicze z zachowaniem wymaganych tolerancji w 6—8
klasie doktadnosci. Sprawdzi¢ dziatanie naprawianych lub wytwarzanych na
stanowisku roboczym przyrzadéw i pomocy warsztatowych.

Przyktady robot:

1 Woykonanie obrobki Slusarskiej sprawdzianéw, kopiatow, wzornikoéw,
KizpmwER 805, mm na, wykoniczenie po obrébce cieplnej,

2. Wykanczanie wzornikdéw i szablonéw prostej konstrukcji nie harto-
wanych — w tolerancji i przeswicie do 0,05 mm.

3. Wykonanie z docieraniem wymiaréw kopiatbw o mniej skomplikowa-
nych ksztattach.

4. Montowanie form wtryskowych z jednym gniazdem o prostej kon-

strukcji. . 3 , A \ L.
5. Wpasowanie segmentow do korpuséw frezdw modutowych i $limako-

6 \év%/éihg'rgm@ atwargw wspotosiowych w 7—8 klasie doktadnosci z za-
chowaniem réwndlghstanagiestito yaiOkesiOWOpGtodidwadeM i rozstawienia.

7. Naprawa i montaz glowic Pitlera.

8 Skrobanie ptaszczyzn z dokladnoscia 8 12 pkt w polu 25x 25 mm.

Naprawa montaz i regulacja ttocznikéw i wykrojnikéw o prostej kon-

strukcji oraz narzadzi pneumatycznych, jak: klucze, wkretaki.

Stusarz narzedziowy kat. 7

Powinien znad:

Wiasnosci fizyko-chemiczne wszelkich materiatbw uzywanych w proce-
saeh WMczo-naprawizchh przyrzadéw, metalowych form odle'Whniczych

oraz pomocy warszfatowych i ﬂﬁﬁﬂd—ﬂ "
Zasady wykonywania rysunkéw technicznych czasci zamiennych na pod-
stawie czasci zuzytej lub zniszczonej - uszkodzonej. Podstawy trygonome-

trii  Technologia wykonania pityt metalowych i koordynacyjnych dwukrot-
nego dziatania oraz podstaw do suszenia rdzeni. Zasady doboru wtasci-
wych uktadéw wlewnlczych w obrabianych formach metalowych — odle-
whniczych. Zasady wykonywania rdzennic i modeli o $rednio zlozonej kon-
strukcji w oparciu o posiadane wzory czasci. Technologig robdt S$lusarsko-



montazowych przyrzadéw i pomocy warsztatowych o skomplikowanych
ksztattach, jak: wykrojniki, matryce, wytloczniki, kokile, przyrzady wier-
tarskie, montazowe itp. Warunki techniczne wykonania i odbioru robot
w zakresie produkcji i naprawy przyrzadéw i pomocy warsztatowych oraz
narzedzi wykonywanych na stanowisku rcboczym. Zasady organizacji pracy
zespotu roboczego.

Powinien umie¢:

Okresli¢ zastosowanie wszelkiego rodzaju materiatow uzywanych w pro-
cesach naprawczo-wytworczych, przyrzadéw i pomocy warsztatowych rdz-
nych typéw oraz wptyw podstawowych sktadnikow (stopéw) na wiasnosci
fizyko-chemiczne tych materiatow.

Odwzorowa¢ na podstawie czesci zuzytej (ztomowej) ksztatt i wymiary
cze$ci zamiennej. Wykona¢ wszelkie obliczenia z dziedziny geometriii try-
gonometrii, w zakresie niezbednym przy wykonywaniu narzedzi, przyrza-
dow i pomocy warsztatowych réznych typéw. Naprawia¢, montowaé i re-
gulowaé przyrzady produkcyjne i pomiarowe oraz narzedzia i pomoce war-
sztatowe o zlozonej konstrukcji. Wykonywa¢ ptyty modelowe i koordyna-
cyjne dwukrotnego dziatania. Wykonywa¢ trudne podstawy do suszenia
rdzeni. Dobiera¢ najbardziej witasciwe uktady wiewéw w metalowych
formach odlewniczych. Wykonywaé¢ rdzennice i modele (metalowe) o $red-
nio ztozonej konstrukcji w oparciu o posiadane wzory czesci. Dociera¢ réz-
ne powierzchnie zwigzane wymiarowo w 12 klasie chropowatosci oraz 5—8
klasie doktadnosci z zachowaniem symetrii katowej. Dociera¢ otwory o $red-
nicy do 20 mm w IG— klasie chropowatosci. Wykonywaé roéznego ro-
dzaju przyrzady i pomoce warsztatowe, jak; przyrzady wiertarskie, frezer-
skie, montazowe o trudnej, ztozonej konstrukcji, wykrojniki o Kkilku stem-
plach, wytloczniki o ztozonej konstrukcji itp. Sprawdzi¢ jako$¢ wykonanych
rob6t S$lusarsko-Jmontazowych na stanowisku roboczym zgodnie z warun-
kami technicznymi wykonania i odbioru robét. Organizowa¢ prace zespotu
roboczego.

Przyklady robét:

1 Docieranie na wymiar narzedzi tngcych o prostych zarysach i 2 katach
ztozonych z czota.

2. Montowanie przyrzadéw z zachowaniem ustawienia tolerancji osi otwo-
row i plytek oporowych, np. szczeka zwigzana z otworem i pilotem.

3. Montowanie wykrojnikéw o kilku stemplach okraglych jednego pro-
filu w 6—1 klasie dokfadnosci.



N rawa i regulacja dziatania trudnych o ztozonej konstrukcji wykroj-
'S)W wytiocznikéw, matryc, przyrzadéw wiertarskich, montazowych,
odlewniczych, mtotkéw pneumatycznych, reduktoréw tlenowych lub ace-
Llenowych, palnikéw acetylenowych.

ri eranie nozy o skomplikowanych profilach i ksztattach.

otworéw na wymiar w 5—6 klasie doktadnos$ci oraz 10— Ii

4.

Docieranie
uin<;ie chropowatosci.
ranie otworé6w w sprawdzianach do stozkéw zewnetrznych.

N Skrobanie ptaszczyzn z doktadnos$cia powyzej 12 pkt w polu 25 x 25

Stusarz narzedziowy — g

Powinien znac;

spg%(é/\?wﬁ/s%?ﬁiezgagadr%d%}%*arﬁ'e?rzégvzi'\’\'rp - czesci, podzespoiéw m

N
roybyacgtaw)pogeo%g UKowafglyesnonej apra LIg 1T Z‘kz\ladne pracy.
trasowania wszelkiego rodzaju szahinnr, Przenikania bryt,
oraz technologie ich wykonania TechnoZai® kszta7n~'nN
rdzennic, kokil. réznego rodzaju olrTZ / ™ trudnych
metalowych do odlewania C|sn|en|owe 0, 7chn,II(i7’_‘""""‘,"’V\,o .
prawczo-montazowych przyrzadow i tologje robét Slusir ,
L .C . - omlit -
biania i pasowania czascj w 4r~7 klasie - “'“Nglednieniem  nie-

zbednych regulacji wstepnych na stanowisku™ ro7czzZ 7 ro-

wadzania préb. regulacji oraz odbioru techniczneao PZep'

i & AN T ANNYAN
hk%%ﬁ“a%ﬁ’.’ warsztatowych wykonywanych przez slusazrﬁT(')l' nizszych yl_”7dlw

Powinien umieé:

Okreslic zasady dziatania i wspotdziatania czeSci, podzespotow j
16w W/§§%|Ki@ B redzajy przyrzadaw, narzedzi i pomocy warsztatowych

" Prc'

dukowany uAg;&\grﬁ\gg}%ﬁysgdgjﬁakiigg@ p:‘?aggerskie W zakresie Hi%zﬁeﬁ
m\/yykon roboczym. Montowa¢ i przeprowadza¢ préby rdznego
nyrn ua “,,j-"adéw o bardzo ztozonych ukiadach mechanicznych i krzyw-
rodzaju j™"nywa¢ wszelkiego rodzaju prace S$lusarskie w zakresie skro-

kowych- MAANjania czeSci w 4—7 klasie doktadnosci. Okreslic kolejnosé
bania i ~raz wykonywaé trudne modele rdzennic, kokil, réznego rodzaju
obr.bMAMIA A polgwniczego | form metalowych do odlewania cisnienie-



"ego. Skrobaé piyty i linie kontrolne do tuszowania. Pasowac czesci, docie-
ra¢, inontowa¢ i przeprowadza¢ proby oraz regulacje réznego rodzaju przy-
rzadéw i pomocy warsztatowych o skomipliikowanej konstrukcji. Przepro-
wadza¢ proby i regulacje oraz dokonywac¢ odbioru technicznego narzedzi,
przyrzadéw i pomocy warsztatowych wykonywanych przez $lusarzy o niz-
szych kwalifikacjach.

Odpowiada za:

Prawidlowe przeprowadzanie prob wszelkich przyrzadéw i urzadzen. Nie-
zawodnos$¢ dziatania wykonanego narzedzia, przyrzadu lub pomocy warszta-
towej oraz szkody materialne mogace powsta¢ z wadliwego ich wykonania.

Przyktady robot:

1 Skrobanie na gotowo ptyt i linii kontrolnych do tuszowania.

2. Wykonanie wyje¢ profilowych w kokilach, przyrzadach, pomocach war-
sztatowych w 6—7 klasie dokfadnosci.

3. Wykonanie trudnych wykrojnikdbw o roéznych ksztattach z punkturg
nozowa.

4. Wykonanie obrébki wykanczajacej wyje¢ ksztattowych w matrycach
wielogniazdowych.

5. Docieranie wykanczajace wzorcow i liniatéw sinusowych.

6. Wykonywanie obrébki wzorcarskiej i montazu bardzo trudnych przy-
rzadéw z dokladnym powigzaniem gniazd w tolerancji do 00l mm.

7. Montowanie duzych przyrzadéw kontrolnych i kontrolno-wiertniczych
z 'dokfadnoscig rozstawienia otworéw w tolerancji do 0,01 mm.

8. Naprawa przyrzadéow pomiarowych, jak; liniaty do wymierzania ostoi
parowozéw, suwakoéw do wymierzania obreczy kot.

SLUSARZ NARZEDZIOWY — kat. 9
Powinien znac:
Rodzaje oraz zasady dziatania ukfaddéw optycznych maszyn, urzadzen

i przyrzadéw. Zasady konstrukcji oraz technike i technologie wykonywa-
nia wszelkiego rodzaju zestawéw modelowych i precyzyjnych przyrzadow

wytwarzanych w produkcji jednostkowej i prototypowej. Zasady napra-
wiania i montowania bardzo ziozonej konstrukcji przyrzadéw, wykrojnikow
stempli i wzornikéw, modeli i rdzennic oraz form do odlewania ci$nienio-

wego metali, w tolerancjach najwyzszych klas doktadnosci i chropowatosci.
Zasady dokonywania odbioréw rob6t i wykonanych przyrzadéw oraz po-
mocy warsztatowych zgodnie z warunkami technicznymi.



Powinien umieé:

Ustala¢ technologiczng kolejno$¢ wykonania i montazu przyrzadéw i nn
mocy warsztatowych o bardzo ztozonej konstrukcji i o najwyzszych wvm#
ganiach dokladnosciowych. Naprawia¢ i regenerowa¢ odpowiedzialne nrzv
rzady i urzadzenia o skomplikowanej konstrukcji. Wykonywa¢ ''m ~
bardzo trudne modele i rdzennice, oraz formy do
réznych typow i wielkosci. Skroba¢ i dociera¢ powierzchnie czeSTnroz'An'’°
déw, wykrojnikéw i wzornikéw w najwyzszych klasach dokfadno$ ' e
powatosci. Wykonywa¢ wszelkiego rodzaju zestawy modelowe
niowe o bardzo ztozonych ksztattach. Dokonywaé¢ odbioru robét
montazowych przyrzadéw oraz pomocy warsztatowych zoodni™N /i/Nisarsko-

kanii technicznymi. A warun,

OdpowiaUa za;

Jako$¢ wykonanych napraw, legeneracji, montazu i regulacji oraz nieza.
wodno$¢ dziatania w warunkach produkcji skomplikowanych i wartoscio,
wych przyrzadéw, modeli i pomocy warsztatowych oraz za straty wynika-
jace z wadliwego ich wykonania.

Przyktady robot;

] Docieranie reczne otworéw na wymiar w 3 klasie doktadnosci i ig kla-
sie chropowatosci.

2. Docieranie reczne szczek sprawdziandw na wymiar w 3 klasie doktad-
nosci i 12 klasie chropowatosci.

3. Wykonywanie szablonéw o ksztattach wieloprofilowych z utrzymaniem
doktadnego wymiaru na przeswit z doktadnoscig do 0,005 mm.
Montowanie, wykonanie préb i regulacji najtrudniejszych wykrojnikéw
i krepownikoéw wielostopniowych oraz form wtryskowych i kokilkowych
o skomplikowanych ksztatltach z zachowaniem bardzo dokitadnych wy-
miaréw w tolerancji 0,002—0,005 mm.

Docieranie reczne otworéw wspotosiowych z zachowaniem rozstawie-

nia rownolegtosci i prostopadtosci w tolerancji 0,002—0,005 mm.
6. Docieranie kata zewnetrznego i wewnetrznego w katownikach wzorcar-
skich.

7. Wykonanie bardzo trudnych sprawdzianéw o kilku bazach powigzanych
doktadnie wymiarami, np.: sprawdzianéw sktadanych.

8. Docieranie pryzm wzorcarskich parami w tolerancji do 0,003 mm.
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SLUSAR/ remontowy — Kkal. 2
Powinien zna¢:

Z nazwy — podstawowe materialy konstrukcyjne i pomocnicze, jak: stal,
zeliwo, metale niezelazne, oleje i smary, ropa, benzyna, ptyny do mycia
cze$ci o intensywnym dzialaniu chemicznym, papier i ptétna Scierne itp.

Rodzaje i podstawowe zasady postugiwania sie najprostszymi narzedziami
i urzadzeniami wchodzgcymi w zakres wyposazenia stanowiska roboczego,
jak: stot z imadtem Slusarskim, pojemniki do mycia czesci, nazyce reczne
jak: stot z imadtem S$lusars”™kim, pojemniki do mycia czeéci, nozyce reczne
do ciecia blach, pitki reczne do metalu, szczotki druciane, miotki, przecinaki,
wkretaki itp. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: przymiar, liniat z po-
dzialka itip.

Najprostsze sposoby mocowania materiatdw i czeSci w imadle S$lusarskim
z zabezpieczeniem powierzchni S$ciskanej przed uszkodzeniem. Zasady wy-
konywania — pod nadzorem — najprostszych, nietolerowanych robét Slu-
sarsko-montazowych, jak: pitowanie zgrubne, przecinanie metali pitkg recz-
ng luib przycinakiem, wycinanie prostych czesci z blach cienkich wg trasy
nozycami recznymi, gratowanie czesci, konserwowanie antykorozyjne drob-
nych czesci, rozkonserwowanie, mycie i czyszczenie czesci, prostowanie ma-

teriatbw i czeSci oraz wykonywanie prac demontazowo-montazowych ma-
szyn i urzadzen.

Powinien umie¢:

Odroznia¢ podstawowe materialy konstrukcyjne i pomocnicze uzywane
w procesach naprawczo-montazowych maszyn i urzadzen.

Postugiwac¢ sie najprostszymi narzedziami i urzadzeniami wchodzacymi
w zakres wyposazenia stanowiska roboczego. Postugiwaé sie przyrzadami
pomiarowo-kontrolnymi, jak: przymiar, liniat z podzialky itp.

Mocowac czesci i materialy w imadle S$lusarskim z zabezpieczeniem po-
wierzchni $ciskanej w szczekach imadta przed uszkodzeniem. Wykonywaé —
pod nadzorem m-mnajprostsze i nietolerowane roboty naprawczo-montazowe
maszyn i urzadzen, jak: pitowanie zgrubne, gratowanie, ciecie metali pilg
reczng, przecinanie metali przecinakiem, ciecie blach cienkich wg trasy
nozycami recznymi, konserwowanie antykorozyjne drobnych czeséci, pro-
istowanie materiatdbw i czesci oraz montowanie i demontowanie czesSci pro-
stej konstrukcji w miejscach tatwo dostepnych i pozycjach dogodnych.

G— Taryfikator Cz. Il



Przyktady robot:

X\(I)%ryér}/]vnywanie powierzchni materiatdbw po cieciu palnikiem acetyle-

Rozkonserwowanie oraz mycie i czyszczenie czesci.

Zakonserwowanie antykorozyjne drobnych czesci i prostych konstrukcji.

4. Przecinanie pitka reczng materiatdbw oraz czesSci prostej konstrukcji bez
zachowania tolorancji.

5 Gratowanie czesci po obrébce mechanicznej.

Pitowanie zgrubne cze$ci o prostych ksztattach konstrukcyjnych.

6
7 Pitowanie - za’ramlywanje,i fazowanie pilnikiem -  krawedzi blach,
otaskownikow, ksztattownikow.
P i nrostszveh prac pomocniczych przy robotach demon-
1 -yk«nyw.,y.,,

" t0,,w”.MP»wc»o..no,l.iov,ych »..zyn
przez $lusarzy o wyzszych kwalifikacjach.

SLUSARZ REMONTOWY — Kkat. 3

Powinien zna¢:

Rodzaje i stosowane oznaczenia podstawowych materiatow k
nych, jak: stal, Zzeliwo, metale niezelazne. Rodzaje znormalizowani
handlowych (norraaLii), jak: $ruby, nakretki, podkiadki, uszczelki "ot MNC
itp. Rodzaje i zastosowanie podstawowych materialévv pomocni'
oleje i smary, ropa, nafta, benzyna, materiaty uszczelniajgce i
papier i ptétna $cierne. 'ANAncze.

Zasady obstugi i konserwacji podstawowych urzadzen warszt
skiego, jak; wiertarki reczne i mechaniczne, pity mechaniczne ®lusar-
wrzecienniki, szlifierki z watkiem gietkim, wkretaki i klucze i
z napedem elektrycznym lub pneumatycznym. Rodzaje i zastosoiNN”/™®
zasady [postugiwania sie narzedziami S$lusarsko-traserskimi jak.
wkretakami, przecinakami, wycinakami, przebijakami, nozycami
wietlami, gwintownikami, narzynkami, rozwiertak

ciecia metali, .
drycznymi, cyrklami, punktakami, rysikami, katownikami i listw Zylin-
skimi. Rodzaje i zastosowanie oraz zasady postugiwania sie przyrzad

POI

miarowo-kontrolnym-i, jak: przymiar, liniat z podziatkg, suwmia/p.”
prostej konstrukcji, katownik. ' @MMony
Zasady czytania prostych rysunkéw technicznych i instrukcji tech
nych. Zasady oznaczania na rysunkach klas doktadnosci i chron
Zasady i sposoby wykonywania .prostych robét traserskich oraz
w zakresie: pitowania, ciecia, nitowania, wiercenia, lutowania owinf .
y"Mtowania.



Powinien umie¢:

Rozrézniaé — wg oznaczeh — podstawowe rodzaje materiatéw konstruk-
cyjnych, jak; stal, zeliwo, metale niezelazne. Rozréznia¢ rodzaje i wymiary
oraz okresli¢ zastosowanie podstawowych, znormalizowanych czesci handlo-
wych (normalii), jak: $ruby, nakretki, podktadki, uszczelki, zawleczki itp. —
uzywanych przy remontach maszyn i urzadzen, wykonywanych na stanowisku
roboczym. Okres$li¢ rodzaj i zastosowanie podstawowych materiatdow pomoc-
niczych, jak: oleje, smary, ropa, benzyna, nafta, materialy uszczelniajace
i lutownicze, papiery i ptétna Scierne.

Obstugiwa¢ i konserwowaé¢ podstawowe urzadzenia warsztatu S$lusarskie-
go, jak; wiertarki reczne i mechaniczne, pity mechaniczne, szlifierki-wrze-
cienniki, szlifierki z watkiem [g'ietkim, wkretaki i klucze mechaniczne z na-
pedem elektrycznym lub pneumatycznym. Postugiwac sie narzedziami $lusar-
sko-traserskimi, uzywanymi do wykonywania rob6t na stanowisku roboczym.
Postugiwaé sie narzedziami pomiarowo-kontrolnymi, jak: przymiar, liniat
z podziatka, suwmiarka, szablony prostej konstrukcji. Konserwowac i prze-
chowywaé¢ na stanowisku roboczym narzedzia i przyrzady uzywane do wy-
konywania robét.

Czyta¢ proste rysunki techniczne i instrukcjo technologiczne. Zatamywacé
krawedzie czesci po obrysie krzywoliniowym oraz fazowa¢ krawedzie ma-
teriatbw i czeSci do spawania. Prostowaé czesci niehartowane o ksztattach
prostych i diugosci do 500 mm z wyjatkiem blach. Gig¢ materialty wg sza-
blonu na zimno. Cechowa¢ i znaczy¢ czesci i wyroby symbolami sktadaja-
cymi sie z kilku znakéw. Wierci¢ otwory w zakresie $rednic od 5 dolOmni
w 12—14 klasie dokfadnosci. Gwintowa¢ recznie od M-4 wzwyz w 3 klasie
doktadnosci. Lutowac¢ i nitowa¢ czesci w zakresie najprostszych potaczen.
Myé cze$ci w nafcie, ropie, ibenzynie lub piynach o intensywnym dziataniu

chemicznym. Wykonywaé — pod nadzorem S$lusarza o wyzszych kwalifika-
cjach — roboty demontazowo-montazowe w zakresie remontu maszyn i urza-
dzen.

Przyktady robot:

1. Demontowanie i montowanie — pod nadzorem — prostych pofaczen ma-
szyn i urzadzen.

2. Czyszczenie czeSci szczotkami drucianymi.

3. Mycie czesci w ropie, nafcie, benzynie lub ptynach o intensywnym dzia-
taniu chemicznym, jak; skrzyn suportowych, wrzeciennikow.

4. Giecie materiatbw w jednej plaszczyznie w przyrzadach prostej kon-
strukcji.

5. Wiercenie otworéw o $rednicach od 5—10 mm w 12—~14 klasie doktad-
nosci.
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6. Przyyotowanie clo spawania — fazowanie krawedzi czesci  prostej

konstrukcji.

7. Przecinanie stali pretowej
rancji warsztatowej.

8. Wymiana uszkodzonych
i urzadzen.

9. Cliecie w imadle czes$ci prostej konstrukcji.

10. Ciecie reczne rurek i piaskownikéw wg szablonu.

11. Przycjotowanic powierzchni czesci prostej konsUukcji do
jak usuniecie zanieczyszczen, wyciecie kanatdw do spawania pekniec.

ProStowanie praskOwmiikOw, pretéw i czesci iprostej konstrukcji.

lymbolami sktadajacymi sie z

i ksztattowej pilg reczng na wymiar w tole-

Srub i wkretéw w pro.stych czesciach maszyn

regeneracji,

12.

13. : ; o wei
ilowanie czesSci we
14. gé)chowanlee c%ys{m /

15.
i ksztattach w przyrzadach __

16. VN/%/CC'lnaann'Fe podkfacieK i

potaczen nitowanych.

recznie lub
powyzej -M4 do MIO w 3 klasie

17. Wykonywanje najprosts
18 Wy)//kony)//wanie gvelii)ntgw )6
v/anie gwintéw) $rub i nakretek.

doktadnosci.
lutowniczych, jak: pobielanie i lu-

10. Kalibrowanie (regonero
29 Wykonyw.me ch )
§lusarza o wyzszych kwalifikacjach-"

towanie koncdwek
,"Altowych maszyn i urzadzen,

21. wspoétdziatanie
przy wykonywaniu robot

Stusarz remontowy — kat. 4

Powinien znaé:

ztasnosci technologiczne materiatdéw konstruk-
MAnych  w procesach  remontowych maszyn

~,rty obrabianych materiatéw,

i urzadzen. Najczesciej w”s urzadzen warsztatowych, jak: pra-
Zasady dziatania, .r"_j-o,ve S$ciggacze. Rodzaje, zastosowanie i za-

sy, nozyce dzwigniowe i ~ J ) Bomiarowo-kontrolnymi, jak mikromierz,

sady postugiwania sie przyrzadami

Symbolike i podstawowe
cyjnych i pomocniczych,

rysunkéw technicznych. Podstawy ukla-

czujnik, katomierz,
dokumentacjg technolo-

Zasady czytania $rednio ziloz™ony
p(())ggtaw% technologii prostyi(_:.!]:ir(.)bot $lu-
przyczyny -po~~stawam” brakéw przy
obrabianych na stanowisku roboczym.

gluczrﬁ)éf.s%%gtd{/vy geometrii ptaskiej,
sarskich i traserskich. Podstawowe
wykonywaniu lub naprawie czesci
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Powinien umie¢:

Okresli¢ — wg symboliki .rodzaj 1 podstawowe wiasnosci technologiczne
materiatéw konstrukcyjnych i pomocniczych uzywanych w procesach na-
prawczo-montazowych maszyn i urzadzeh. Dobiera¢ i stosowa¢ wiasciwe ma-
terialy pomocnicze w zaleznosci od rodzaju wykonywanych rob6t na sta-
nowisku roboczym. Okresli¢ wiasnosci cyny w procesach pobielania i ta-
czenia metali. Okreslic wplyw dziatania kwasu solnego i siarkowego na
metale.

Obstugiwa¢ i konserwowaé urzadzenia warsztatowe, jak: prasy, nozyce
dzwigniowe i gilotynowe, $ciggacze. Obstugiwa¢ urzadzenia spawalnicze do
taczenia (sktadania) podzespotdw. Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowo-
kontrolnymi, jak: mikromierz, szczelinomierz, katomierz, czujnik.

Czyta¢ Srednio ztozone rysunki techniczne. Postugiwa¢ sie dokumentacja
technologiczng. Trasowa¢ proste figury geometryczne, w zakresie geometrii
ptaskiej. Trasowa¢ wg szablonéw. Pitowaé powierzchnie plaskie w 11—14
klasie doktadnos$ci. Pasowaé wstepnie kliny i wpusty. Wciskac tulejki, piers-
cienie uszczelniajgce oraz tozyska S$lizgowe. Wierci¢ otwory o S$rednicy do
5 mm w 12—ii4 klasie doktadnosci. Wykonywaé¢ gwinty zewnetrzne i we-
wnetrzne o wymiarach powyzej M4 w 3 Kklasie doktadnosci. Prostowac
blachy oraz .czesci po obrébce cieplnej i spawaniu. Lutowa¢ czesci lutem
miekkim. Zalamywaé krawedzie w czeSciach o wymiarach tolerowanych.
Pasowaé¢ krawedzie blach pod spoiny czotowe. Zgrzewaé czescil punktowo
W liniowo. Demontowaé¢ na czesci podzespoty i zespoly maszyn i urzadzen.
Wykonywaé¢ naprawy instalacji i uktadéw napedowych maszyn i urzadzen.
Okres$li¢c przyczyny powstawania brakéw czesci obrabianych na stanowisku
roboczym.

Przyktady robot:

1 Pitowanie powierzchni cze$ci w .12—>14 klasie dokladnosci z zachowa-
niem réwnolegtosci i prostopadiosci ptaszczyzn.

2. Skrobanie ptaszczyzn z doktadnosciag 3—5 pkt w polu 25x 25 mm.

3. Gwintowanie i kalibrowanie gwintéw przelotowych M4 i powyzej,
w trudno dostepnych miejscach.

4. Zakonczenie zwojow gwintu o duzym skoku w mniej odpowiedzialnych
cze$ciach maszyn i urzadzen.

5. Zalamywanie ostrych krawedzi zebdéw, wieloklindbw oraz innych czesci
o wymiarach tolerowanych.

6. Wociskanie w korpus urzadzenia tulei o $rednicy do 100 mm wraz z kot-
kowaniem.

7. Wiercenie otworéw w czeSciach maszyn i urzadzen o $rednicy do 5mm
w 12—14 klasie doktadnosci.
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8. Wykonywanie i zakladanie uszczelek w urzadzeniach hydraulicznych
i pneumatycznych maszyn i urzadzen.

9. Wymiana rurki — przewodu przy pompach wodnych lub olejowych na-
prawianych maszyn i urzadzen.

10. Montowanie po naprawie podzespotéw i zespoldw prostej konstrukcji.

11. Demontowanie na czesci podzespotéw i zespotdbw maszyn i urzadzen
o ztozonej konstrukcji.

12. Wykonywanie napraw nieskomplikowanych instalacji i osprzetu ukta-
déw chtodzenia i oliwienia obrabiarek.

13. taczenie pasow plaskich za pomocg klamer.

14. Wykonanie i zamocowanie do obrabiarek oston ochronnych prostej
konstrukcji.

15. Prostowanie cze$ci oraz stali pretowej i ksztattowej.

16. Gwintowanie koncowek rur i pitowanie wg Zzadanego ksztattu.

17. Prostowanie blach i czesSci po obrobce cieplnej oraz spawaniu.

SLUSARZ REMONTOWY — kat. 5
Powinien zna¢:

Rodzaje i wiasnosci technologiczne materiatéow konstrukcyjnych i pomoc-
niczych oraz ich zastosowanie w procesach naprawczo-montazowych maszyn
i urzadzen.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji maszyn i urza-
dzen warsztatowych, uzywanych przy wykonywaniu robét $tusarsko-monta-
zowych. Sposoby postugiwania sie wszelkimi narzedziami $tusarsko-monta-
zowymi, uzywanymi w procesach naprawczo-montazowych. Zasady postu-
giwania sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, uzywanymi na stanowisku
roboczym.

Zasady czytania ztozonych rysunkéw technicznych. Zasady wykonywania
odrecznie prostych szkicow warsztatowych. Zasady doboru parametréow
skrawania przy wierceniu stali, zeliwa, metali niezelaznych. Zasady postu-
giwania sie tablicami uktadu pasowan i tolerancji. Technologie $rednio zto-
zonych rob6t S$lusarsko-traserskich i montazowych w zakresie naprawy
i montazu maszyn i urzadzen, Zasady i sposoby wykonywania okresowych
przegladow (konserwacyjno-naprawczych) maszyn i urzadzen, celem zapew-
nienia sprawnej ich eksploatacji. Zasady wykrywania i usuwania przyczyn
brakéw i wadliwego dziatania wykonywanych czeéci i montowanych pod-
zespotow, zespotdw i maszyn na stanowisku roboczym.
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Powinien umieé:

Okresli¢c zastosowanie podstawowych rodzajéow materiatdw konstrukcyj-
yc 1 pomocniczych, uzywanych w procesach naprawczo-montazowych ma-
szyn | urzadzen.

Postugiwa¢ sie wszelkiego rodzaju narzedziami, przyrzadami i urzadzenia-
mi uzywanymi w procesach naprawczo-montazowych maszyn i urzadzeh oraz
cnserwowac i przechowywaé na stanowisku roboczym. Postugiwac sie

lego rodzaju przyrzgdami pomiarowo-kontrolnymi i specjalnymi uzy-
ymi przy wykonywaniu operacji naprawczo-montazowych oraz je kon-
serwowac 1 przechowywac na stanowisku roboczym.

y ¢ rloZMe rysunki techniczne. Wykonywaé¢ odrecznie proste szkice

n ° parametry skrawania przy wierceniu stali, zeliwa,

e a1 nieze aznych. Postugiwa¢ sie tablicami uktadu pasowan i tolerancji,
onywac iezgcych konserwacji i napraw maszyn i urzadzen w sposob
zapewniajacy ciagto$¢ d bezawaryjnos$¢ ich eksploatacji. Demontowa¢ ma-
yny 1 urzadzenia oraz ich zespoly i podzespoty do naprawy. Pasowac
powierzchnie ptaskie z doktadnosci 5-B pkt w pp-
ociera¢ powierzchnie katowe w 9 klasie doktadnosci. Roz-
N N klasie -doktadnosci. Lutowaé czesci lutem twardym,
zewnetrzne i wewnetrzne o wymiarach do M4 w 2 kla-
sie -~ N .gwinty w otworach nieprzelotowych w.3 kla-
f'e aoklradnosm..?asow,ac C;?(%‘cgi mészyn i urzadzen do montaZu w podizespo-
i Zesgo’ry. Nitowaé zesnnt-ir . S .
r¥a57wr, pracujgce pod cisnieniem. Natowac czesci

nentepnych. Skiadaé z czesci pod-

je

mm,

zespcdy o ziozonej" klnsuS”~or

o

ATM It Avnnnnene N
bra-

'E'Ei9v z+020mgj konsgukcji.W%(]_ c i usuwaé przyczyny powstawania
, a iwego zia ania podzespoldw, zespotdw oraz maszyn i urzadzen
montowanych na stanowisku roboczym.

Pprzykiady robot:

1 Woycinanie rowkoéw smarowniczych w tulejach i fozyskach S$lizgowych.
2. Pasowanie klinéw i wpustow.
odpinanie cze$ci w kilku plaszczyznach recznie w przyrza-
dach lub na prasie.
Prostowanie ztozonych konstrukcji urzadzen po spawaniu.
5. Naprawa czesci mechanicznych przy wozkach transportowych i pod-
nosnikach recznych réznych typéw.
Demontowanie maszyn i urzadzeri roznych typéw oraz ich podzespotow
i zespotdw do naprawy.
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~

Wykonanie naprawy tancucha Galla.

8. Skrobanie powierzchni ptaskich i katowych z doktadnoscia 5—8 pkt
w polu 25 x 25 mm.

9. Wykonywanie gwintéw ,zewnetrznych i wewnetrznych o wymia.rach
do M4, w 2 klasie doktadnosci.

10. Wykonywanie gwintéw w otv/orach nieprzelotowych o wymiarach do
M4, w 3 klasie doktadnosci.

lil. Rozwiercanie otworéw recznie w czesciach w 8—9 klasie doktadnosci.

12. Montowanie prostych zespotdow, jak np.; skrzynek przektadniowych
z watkami utozyskowanymi w tulejach.

13. Naprawa awaryjna (usuwanie usterek) maszyn i urzadzen jak: pras S$ru-
bowych, ,pras recznych, zwijarek recznych, zaginarek prostej konstrukcji,
tokarek kotowych, wiertarek jednowrzecionowych, strugarek poprzecz-
nych oraz recznych narzedzi pneumatycznych.

14. Nitowanie czesci na zimno lub gorgco w $rednio zlozonych konstru-
kcjach.

15. Wymiana tozysk .tocznych klasy normalnej.

Stusarz remontowy — Kkat. 0
Powinien zna¢:

Wiasnosci fizyczne (chemiczne) wszelkiego rodzaju materiatow konstruk-
cyjnych i pomocniczych uzywanych w procesach naprawczo-montazov/ych
maszyn i urzadzen. Wpiyw obrobki cieplnej na wiasnosci materiatdbw stoso-
wanych w procesach naprawczo-montazowych wykonywanych na stanowi-
sku roboczym.

Budowe podstawowych typow maszyn i urzadzen oraz zasady dziatania
i wspotdziatania ich podzespotow,, zespotdw i czesci. Uklady dzwigniowe
skrzyn przektadniowych maszyn i urzadzen. Proste uklady optyczne wyste-
pujace w remontowanych maszynach i urzadzeniach. Podstawowe wiado-
mosci o napedach hydraulicznych i uktadach kinematycznych.

Zasady najbardziej ekonomicznego zastosowania wszelkiego rodzaju, ma-
szyn, urzadzen, przyrzadéw i pomocy warsztatowych oraz narzedzi uzywa-
nych w procesach naprawczo-montazowych wykonywanych na stanowisku
roboczym.

Zasady czytania zestawieniowych rysunkéw technicznych. Rodzaje i sposo-
by obrobki cieplnej czeSci maszyn i urzadzen. Zasady trasowania czesci
w wielu ptaszczyznach. Technologie ztozonych robét $lusarsko-montazowych
podzespotow i zespotdw maszyn i urzadzen, jak: suportéow, konikéw, reduk-
toréw i skrzynek przektadniowych, wrzeciennikéw, skomplikowanych ukta-
déw przektadniowych, pomp réznych typéw, stosowanych w konstrukcji
obrabiarek. Zasady usnhwania zatar¢ na prowadnicach i listwach docisko-



wych w obrabiarkach skrawajgcych roéznych typdw. Zasady wykonywania
demontazu wszelkich typéw maszyn i urzadzen precyzyjnych o skompliko-
wanej konstrukcji. Zasady sprawdzania dziatania naprawianych podzespo-
tow, zespotéw, maszyn i urzadzen na stanowisku roboczym.

Powinien umie¢;

Okresli¢ wptyw obrébki cieplnej na wiasnosci materiatow uzywanych
w procesach naprawczo-montazowych wykonywanych na stanowisku robo-
czym.

ékreélié budowe oraz zasady dziatania i wspotdziatania czeséci, podzespo-
tow, zespotdw napedéw i uktadéw w'ystepujacych w podstawowych typach
m”~zyn i urzadzen naprawianych i montowanych na stanowisku roboczym.

Czyta¢ zloz'one rysunki techniczne. Trasowaé czeSci w w.ielu plaszczy,
znach. Skroba¢ powierzchnie z doktadnoscig 0,02/1000 mm oraz 8—tl2 pkt
w polu 25x 25 mm. Dociera¢ otwory w 10—I1 klasie chropowatosci. Wywa-
zac statycznie czes$ci wirujace z szybkos$cig do 2500 obr./min. Dociera¢ krzyw-
ki. Naprawia¢ i pasowaé czesci oraz montowaé i regulow™a¢ sprzegla klo-
we, .sprzegla i tozyska $lizgowe, zawory cisnieniowe itp. Montowm¢ podze-
spoty i zespoly maszyn i urzadzen, jak: suporty, koniki, reduktory i skrzyn-
i prz iadniowe. Naprawia¢ wrzecienniki, skomplikowane uklady przektad-
niowe, pompy réznych typow stosowane w konstrukcjach obrabiarek. Usu-
wac zatarcia na prowadnicach i listwach dociskowych w obrabiarkach skra-
wajacyc réznych typéw. Demontowaé wszelkie typy maszyn i urzadzen
precyzyjnych .0 skomplikowanej konstrukcji. Prostowaé¢ blachy o duzych po-
wierzc mac . prawdza¢ dziatanie podzespotdw, zespotdw maszyn i urzadzen
naprawianych i montowanych na stanowisku roboczym.

Przyktady robot:

1 Obrdbka i pasowanie skomplikowanych czesci mechanizméw o po-
wierzchniach krzywoliniowych.

2. Docieranie reczne zaworow.

3. Skrobanie powierzchni plaskich i ksztattowych z dokladnoscia 8—12
pkt w polu 25x25 mim z zachowaniem réwnolegtosci, prostopadiosci
i nachylenia katowego ptaszczyzn.

4. Skrobanie i dopasowanie tozysk S$lizgowych do wrzecion.

Docieranie krzywek.

6. Skrobanie prowadnic ciezkich obrabiarek z doktadnosciag 8—12 pkt w po-
lu 25 X25 mm.

7. Obrabianie i pasowanie czeSci oraz montowanie i regulacja sprzegiet
obrabiarek.

o1



Regulacja sprzegiet i tozysk $tizgov/ych,
9. Montowanie i regulacja zaworéw cisnieniowych.

10. Wywazanie statyczne: kot pasowych, tarcz sprzegla, kola zamachowe-
go, tarcz Sciernych, wirnikéw wentylatoréw.

U. Montowanie reduktoréw i skrzynek przekladniov/ych.
12. Naprawa skomplikowanych uktadoéw przektadniowych.
13. Naprawa wrzeciennikéw.

14. Naprawa pomp réznych typéw stosowanych w ukiadach konstrukcyj-
nych obrabiarek.

15. Demontowanie i montowanie potaczen spoczynkowych — skurczowych
i wtlaczanych.

16. Montowanie zespotébw maszyn i urzadzen, jak: suportow, konikdéw.

17. Usuwanie zatar¢ na prowadnicach i listwach dociskowych w obrabiar-
kach roznych typow.

18. Demontowanie ciezkich maszyn i urzadzeh precyzyjnych 0 skompliko-
wanej konstrukcji.

Stusarz remontowy — kat. 7
Powinien zna¢:

Wihasnosci fizyko-chemiczne wszelkich materiatdw uzywanych w proce-
sach naprawczo-montazowych maszyn i urzadzen.

Zasady wykonywania rysunkéw technicznych czesci zamiennych maszyn
i urzadzen na podstawie czesci zuzytej lub zniszczonej — uszkodzonej. Pod-
stawy trygometrii. Podstawy hydromechaniki. Zasady dziatania napedowych
i sterujacych uktadéw hydraulicznych. Zasady dziatania uktadéw korekcyj-
nych liniowych i katowych. Zasady dziatania mechanizméw krzywkowych.
Technologie robot $lusarskich i naprawczo-montazowych w zakresie remon-
tow kapitalnych obrabiarek o $rednio zitozonej konstrukcji, jak: $rednie to-
karki uniwersalne, frezarki poziome i pionowe, szlifierki narzedziowe, suw-
nice i urzadzenia dZzwigowe o udzwigu do 5 ton. Technologie naprawy i mon-
tazu zespotdbw maszyn i urzadzen o zlozonej konstrukcji, jak: zespoty ns'
pedowe, skrzynie przekladniowe (biegéw), podzielnice uniwersalne (z wyla-
czeniem optycznych), zespoty pomp oliwnych i ukfadéw smarowania obra-
(biarek. Zasady przeprowadzania regulacji naprawianych i montowanych
maszyn i urzadzen. Warunki techniczne wykonania i odbioru rob6t w za-
kresie napraw maszyn i urzadzen wykonywanych na stanowisku roboczym.
Zasady organizacji pracy zespotu roboczego.



Powinien umied;

Okresli¢ zastosowanie wszelkiego rodzaju materiatdbw uzywanych w pro-
cesach naprawczo-montazowych maszyn i urzadzen roéznych typéw oraz
okreslic wptyw podstawowych sktadnikow (stopéw) na wiasnosci fizyko-
chemiczne tych materiatow.

Czyta¢ zestawieniowe rysunki techniczne maszyn i urzadzen o zlozonej
konstrukcji. Odwzorcowa¢ na podstawie czeéci zuzytej (ztomowanej) ksztat
i wymiary czes$ci zamiennej. Wykonywaé wszelkie obliczenia z dziedziny ge-
ometrii i trygonometrii w zakresie niezbednym przy wykonywaniu robét
naprawczo-montazowych maszyn i urzadzen. Montowac¢ i regulowaé¢ uktady
hydrauliczne maszyn $rednio zlozonej konstrukcji. Dociera¢ powierzchnie
w 12 klasie chropowatosci zwigzane wymiarowo z zachowaniem symetrii
katowej. Przeprowadza¢ naprawy kapitalne obrabiarek o $rednio zlozonej
konstrukcji, jak: S$rednie tokarki uniwersalne, frezarki poziome i pionowe,
szlifierki narzedziowe, suwnice i urzadzenia dzwigowe o udzw.igu do 5 ton.
Skroba¢ suporty dolne obrabiarek w wyznaczonej tolerancji. Pasowaé czes-
ci i montowa¢ zespoty pomp oliwnych oraz regulowa¢ ukiady smarowania
obrabiarek. Naprawia¢ i montowa¢ zespoly maszyn i urzadzen, jak; zespoty
napedowe, skrzynie przekladniowe (biegéw), podzielnice uniwersalne (z wy-
taczeniem optycznych). Regulowaé¢ dziatanie naprawianych i montowanych
maszyn i urzadzen. Dokona¢ sprawdzenia i odbioru rob6t wykonywanych
na stanowisku roboczym zgodnie z warunkami technicznymi wykonania

i odbioru rob6t naprawczo-montazowych maszyn i urzadzen. Organizowaé
prace zespotu roboczego.

Przyktady robét:

1 Naprawa instalacji i osprzetu oraz montowanie i regulowanie ukiadu
hydraulicznego maszyn $rednio ztozonej konstrukcji.

2. Naprawianie, montowanie , regulacja uktadéw hamulcowych maszyn

i urzadzen.

Kasowanie luzéw poosiowych S$ruba-nakretka w obrabiarkach.

Montowanie zespoldw napedowych o bardzo ztozonej konstrukcji.

Montowanie skrzyni biegéw i sprawdzenie dzialania w czasie pracy.

Naprawianie i montowanie zespotéw pomp oliwnych z regulacjg dziala-

nia uktadu smarowania obrabiarek, jak: wiertarki wspotrzednosciowe.

7. Wykonanie naprawy i montazu obrabiarek o $rednio ztozonej konstruk-
cji, jak: Srednie tokarki uniwersalne, frezarki poziome, frezarki piono-
we, szlifierki narzedziowe.

8. Wykonanie naprawy i montazu podzielnic uniwersalnych z wytgczeniem
optycznych.

9. Skrobanie mostka i safn suportu do loza tokarki.
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10. Skrobanie prowadnic suportu dolnego (gtéwnego).

11. Wyprowadzenie owalu po obrdébce mechanicznej w 5 klasie doktadnosci.

12. Docieranie ptaszczyzn wspotpracujacych z zachowaniem Scistych vl/a-
runkéw prostopadtosci i w.spétosiowosci oraz sprawdzeniem przylegania
na tusz w 100%.

13. Wykonanie naprawy , montazu kompresora ze sprawdzeniem dzialania.

14. Wykonanie kompletnej naprawy suwnicy oraz urzadzen dzwigowych
0 udzwigu do 5 ton.

SLUSARZ REMONTOWY — kat. 8
Powinien znaé:

Budowe oraz zasady 'dziatania i wspoétdziatania czesci, podzespotéw i ze-

spotéw maszyn i urzadzen wszelkich typow, naprawianych w zakladzie
pracy, z uwzglednieniem maszyn wspétrzednosciowych i bramowych z ukia-
dami mierniczymi, optycznymi, hydraulicznymi i mechanicznymi.

Metody pomiaru biedéw S$rub mierniczych i korekcji btedéw uktadéw

mierniczych $rubowych i optycznych. Zasady pomiaru katéw przy uzyciu
teodolitu oraz sposoby korekcji btedu podziatu w $limacznicach stotéw obro-
towych. Zasady naprawy, m.ontazu, regulacji oraz przeprowadzenia prob
maszyn i urzadzen roznych typéw o bardzo ztozonych ukiadach hydraulicz-
nych, mechanicznych i krzywkowych.

Powinien umieé;

Okreslic zasady dziatania i wspoétdziatania czesci, podzespotéw i zespo-
tébw maszyn i urzadzen réznych typoéw z uwzglednieniem maszyn wspét-

rzednosciowych 1 bramowych z ukladami mierniczymi, optycznymi i mecha-
nicznymi.

Ustala¢ technologiczng kolejnos¢ operacji i zabiegdw w procesach re-
generacj.i — naprawy cze$ci maszyn i urzadzen. Skroba¢ piaszczyzny oraz

pryzmatyczne prowadnice stotow i kolumn obrabiarek z pasowaniem na
wspotprace z doktadnoscig +0,008/1000 mm. Korygowa¢ biedy $rub pomia-
rowych z doiktadnosciag +0,003 mm na dowolnej diugosci, oraz tledy po-
dzialéw katowych z dokiadnoscig 15" na dowolnym kacie. Naprawia¢, mon-
towac¢ j regulowa¢ uktady pomiarowe w wiertarkach wspotrzednosciowych.
Naprawia¢, montowa¢ i regulowaé¢ przekitadnie $limak-$limacznica, z zapew-
nieniem dokiadnosci katowej wraz z bledem podzialu do 25, Docieraé
otwory i tuleje wrzecion wiertarek wsp6trzednosciowych z doktadnoscig
0,005/1000 mm. Naprawia¢, montowa¢ i przeprowadza¢ préby dziatania ma-
szyn i urzadzen o bardzo zitozonych ukiadach hydraulicznych, mechanicz-
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nych i krzywkowych. Regulowa¢ skomplikowane mechanizmy i urzadzenia
maszyn. Wykrywa¢ w czasie pracy wady montazu zespotdw wiertarek
wspotrzednosciowych, okresla¢ dowolnymi metodami przyczyny ich powsta-

Odpowiada za:

Prawidlowe przeprowadzenie naprawy (remontu) maszyn i urzadzen. Stan
techniczny w eksploatacji maszyn i urzadzen naprawianych na stanowisku
roboczym.

Przyktady robot:

1

2

Wyprowadzenie przez skrobanie powierzchni plyt i liniatbw metoda
trzech w klasie doktadnosci zero ,0".

Skrobanie panewek (tozysk $lizgowych) wrzecion z ustawieniem réwno-
legtosci osi wrzeciona do tulei wrzeciona z dokladno$cig 0,002/1000 mm.
Korygowanie btedéw $rub pomiarowych w stole krzyzowym z doklad-
noscig +0,002 mm.

Skrobanie kolumn z pasowaniem do korpusu oraz zachowaniem prosto-
padtosci do ptaszczyzny stotu obrabiarki z dokiadnoscig 0,005/1000 mm.
Skrobanie prowadnic stotu krzyzowego dla ustawienia prostopadtosci
skrzyzowania z doktadnoscig 0,006/1000 mm.

Ustawienie prostopadtosci tulei wrzeciona w klasie doktadnosci zero,,0".
Naprawa, montowanie i regulacja: szlifierek do plaszczyzn, szlifierek
do watkéw i otwordw, rewolwerowek, frezarek, wytaczarek, karuzelo-
wek o $rednicy toczenia do 1100 mm, diutownic uniwersalnych, wier-
tarek promieniowych ciezkich.

.Naprawianie, montowanie i regulowanie ukiadéw hydraulicznych nape-
dowych i sterowniczych.

Montowanie reduktora obrotow z uktadem kulowym, S$limakowym Ilub
ciernym.

Sprawdzenie wiertarki wspotrzednoSciowej metodami stykowymi i opty-
cznymi.

Préba dziatania, regulacja pracy 1 usuwanie usterek w montowanych
maszynach i urzadzeniach.

Skrobanie powierzchni z zachowaniem prostopadtosci i réwnolegtosci
z doktadnoscig 0,002/1000 mm.

Naprawa, montowanie i regulacja dziatania suwnic i urzadzen dzwigo-
wych o udzwigu powyzej 5 ton,

Skrobanie ptaszczyzn i regulowanie ich réwnolegtosci przy uzyciu spe-
cjalnych przyrzadéw pomiarowych z doktadnoscig 0,001/1000 mm.
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Stusarz remontowy — kat. 0
Powinien zna¢:

Metody kontroli dziatania wiertarek wspotrzednosciowych. Zasady mon-
tazu wiertarek wspotrzednosciowych z uwzglednieniem uktadéw pomiaro-
wych: optycznych i programowych. Technologie napraw (remontéw kapi-
talnych) obrabiarek precyzyjnych, uniwersalnych i ciezkich, jak: szlifierki
do gwintéw, szlifierki do ko6t zebatych, frezarki obwiedniowe, automaty, wy-
taczarki i strugarki wielonarzedziowe, szlifierki, wiertarko-frezarki, sprezar-
ki przewozne i state. Technologie pasowania czeéci, sprawdzania i regulacji
dziatania zespodiw obrabiarek, jak: skrzynie Nortona, iprzekladnie prowad-
nic kot zebatych modutowych i innych. Zasady, sposoby i metody przepro-
wadzania prob i regulacji maszyn i urzadzen réznych typéw po naprawach
gtéwnych (remontach kapitatnych). Technologie wykonania czesci do ukia-
déw optycznych i mechanicznych maszyn i urzadzen réznych typow oraz
metody, przeprowadzania korekcji bledow w ukladach oiptycznych i mecha-
nicznych. Warunki techniczne wykonania i odbioru maszyn 4 urzadzen uni-
kalnych i prototypowych po remontach kapitalnych.

Powinien umieé:

Ustala¢ kolejnos¢ technologiczng naprawy i montazu maszyn i urzadzen
roznych typow ze szczegdlnym uwzglednieniem maszyn unikalnych i pro-
totypowych. Regulowac¢ dziatanie skrzynek biegéw, reduktoréw oraz ukta-
déw optycznych wiertarek wspo6trzednosciowych. Przeprowadzaé¢ korekcjo
uktadéow pomiarowych wg wymagan warunkéw technicznych. Kierowaé
i nadzorowa¢ wykonanie remontéw kapitalnych obrabiarek precyzyjnych,
unikalnych i ciezkich, jak: szlifierki do gwintow, szlifierki do két zebatych,
frezerki obwiedniowe, automaty, wytaczarki i strugarki wielonarzedziowe,
szlifierki do 16z obrabiarek, wiertarki wspdtrzednosciowe, w.iertarko-frezar-
ki itp. Przeprowadza¢ proby réznymi metodami i sposobami oraz regulowaé
dziatanie maszyn i urzadzen réznych typéw po naprawach gtéwnych. Spraw-
dza¢ wykonanie i dokonywa¢ odbioru maszyn i urzadzen unikalnych i pro-
totypowych po remontach kapitalnych.

Odpowiada za:

Prawidtowe prowadzenie remontéw i niezawodno$¢ dziatania bardzo zio-
zonych i skomplikowanych maszyn i urzadzen. Witasciwa organizacje i kon-
trole pracy zapobiegajgcej wadom i usterkom wykonania napraw maszyn
i urzadzen.
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Przyktady robot:

1 Regulacja podzielnic optycznych.

2. Dokonanie prob i regulacji dziatania szlifierki do gwintéw po naprawie.

3. Dokonanie prob i regulacji dziatania szlifierki do kot zebatych po na-
prawie.

4. Dokonanie prob i eregulacji dziatania frezarki obwiedniowej po napra-
wie.

5. Dokonanie prob i regulacji dziatania wiertarko-frezarki, Wiextarki wspot-
rzednosciowej — po naprawie.

6. Nadzorowanie i Kkierowanie pracami zespotu roboczego przy wykony-
waniu remontu kapitalnego obrabiarek uniwersalnych, precyzyjnych
i ciezkich, jak: automaty, wytaczarki i strugarki wielonarzedziowe, szli-
fierki do 16z obrabiarek, sprezarki przewozne i stale.

7. Sprawdzanie dziatania i dokonanie regulacji zespotéw obrabiarek, jak:
skrzynie Nortona, przekfadnie prowadnic két zebatych modutowych
i innych.

TRASER — kat. 3
Powinien znaé:

Rodzaje i stosowane oznaczenia materiatdw podstawowych, jak: stal, ze-
liwo i metale niezelazne oraz materiatdw pomocniczych stuzacych do pokry-
wania powierzchni przed trasowaniem, jak: kreda i farby.

Podstawowe narzedzia i pomoce traserskie, jak: pedzel, rysik, liniaty,
miotki, punktaki, proste szablony, podstawki dwuteowe i skrzynkowe, kost-
ki traserskie, katowniki, listwy, cyrkle. Wyposazenie stanowiska robocze-
go: stét, plyta traserska stata i przenosna. Przyrzady pomiarowo-kontrolne,
jak: liniat z podziatka, suwmiarka, sprawdziany.

Zasady czytania prostych rysunkéw technicznych czesci. Sposoby traso-
wania powierzchni ptaskich w jednej plaszczyznie poziomej wg szablonu.
Sposoby kreslenia prostych figur geometrycznych, jak: kwardrat, prosto-
kat, trojkat, koto. Zasady wyznaczania punktakiem linii traserskich. Zasady
powlekania powierzchni czesci do trasowania kredg lub farba.

Powinien umie¢:

Rozréznia¢ wg oznaczen podstawowe materialy konstrukcyjne, jak: stal,
zeliwo i metale niezelazne.

Postugiwa¢ sie pomocami i narzedziami traserskimi, jak: pedel, rysik,
liniat, miotki, punktaki, proste szablony, podstawki dwuteowe, skrzynko-



we, kostki traserskie, katowniki, listwy, cyrkie. Postugiwa¢ sie. przyrzada-
mipomiarowo-k ontrolnymi, jak: liniat z podzialkg, suwmiarka, sprawdziany.

Czyta¢ proste rysunki techniczne i postugiwac¢ instrukcjg technologiczna.
Wykresla¢ przy pomocy katownikéw i liniatu linie réwnolegte i prostopa-
die. Trasowaé¢ powierzchnie plaskie w jednej ptaszczyznie poziomej wg sza-
blonu. Trasowa¢ ksztatty czeéci o prostych figurach geometrycznych. Punk-
towa¢ punktakiem linie traserskie. Przygotowaé powierzchnie czesci do bie-
lenia. Przygotowaé roztwér kredy wapiennej lub farby i powleka¢ powierzch-
nie czesci do trasowania.

Przyktady robot:

1 Czyszczenie i pobielanie powierzchni czesci do trasowania.

2. Kreslenie linii .rysikiem wg szablonu.

3. Trasowanie piaskownikéw na diugosc.

4. Znaczenie otworéw na wkrety, .nity i zawleczki w malo odpowiedzial-
nych czesciach.

5. Trasowanie prostych figur ptaskich do ciecia na gilotynie, nozycach
dzwigniowych lub recznych.

6. Trasowanie otworéw przy pomocy szablonu.

7. Trasowanie uszczelek wg szablonu.

8. Trasowanie $rodka kwadratu lub prostokata.

9. Punktowanie punktakiem ksztattow po liniach trasowanych.

TRASER «— kat. 4
Powinien znaé:

Symbolike i oznakowanie podstawowych materiatéw konstrukcyjnych, jak:
stal (nisko — i wysokoweglowg) zeliwo i metale niezelazne.

Zasady postugiwania sie narzedziami traserskimi, jak: podstawki pryzmo-
we, katowe, rowkowe, state i nastawne, uniwersalne i roéznicowe, pryzmy
zwykte i z chomatkiem, szczelinomierze, przeno$niki i macki, katomierze,
wkiadki centrujace oraz zasady ich konserwacji. Zasady postugiwania sie
przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, jak: czujnik, mikromierz, suwmiarka,
poziomnica, oraz czujnikowe przyrzady do sprawdzania rozstawienia punk-
tow traserskich.

Zasady .czytania $rednio-ztozonych rysunkéw technicznych. Zasady i spo-
soby kresienia figur plaskich, jak: kreslenie katéw, podziat kata na réow-
ne czesci, podziat okregu na dowolng ilo$¢ réwuych czesci itp. Zasady po-
stugiwania sie instrukcjg technologiczng w zakresie wykonywanych rob6t
traserskich. Znaki obrobcze na rysunkach. W.ielkosci naddatkéw obrébczych
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dla przecinania gazowego, obrébki widérowej, dla czesci wycinanych z bla-
chy, odlewéw i odkuwek. Podstawowe klasy pasowan i tolerancji oraz spo-
soby oznaczenia ich na rysunkach. Zasady trasowania S$rednio ztozonych
figur geometrycznych czesci w plaszczyznach.

Powinien umie¢:

Rozroznia¢ wg symboli podstawowe materiaty konstrukcyjne, jak; stal
(nisko- i wysokoweglowa), zeliwo i metale niezelazne.

Postugiwaé sie narzedziami traserskimi i przyrzadami pomiarowo-kontrol-
nymi, jak: podstawki pryzmowe, katowe, rowkowe stale i nastawne, uni-
wersalne uchwyty traserskie, wszelkiego rodzaju znaczniki, przymiary uni-
wersalne i réznicowe, pryzmy zwykte i z chomatkiem, szczelinomierze, prze-
nosniki i macki, katomierze, wktadki centrujace, czujniki, mikromierz, czuj-
nikowe przyrzady do sprawdzenia rozstawienia punktéw traserskich.

Czyta¢ Srednio ztozone rysunki techniczne oraz postugiwaé sie instrukcja
technologiczng. Wykresla¢ linie roéwnolegle i prostopadle do danej prostej.
Graficznie dzieli¢ odcinki na dowolng ilo$¢. Dzieli¢ graficznie katy. Dzieli¢
okrag na dowolng ilos¢ réznych czesci. Wykresla¢ pierscienie i odcinki ko-
towe. Trasowa¢ $rednio skomplikowane czeSci w jednej plaszczyznie. Wy-
znacza¢ bazy w prostych odlewach i odkuwkach. Trasowaé¢ wg wzornikéw
czesci o profilach skladajgcych sie z kilku $rednio ztozonych figur ptas-
kich. Przygotowywa¢ i ustawia¢ wstawki centrujace w otwory.

Przyktady robét:

1 Trasowanie wg wzornikéw profili do ciecia o dtugosci do 2000 mm.

2. Trasowanie wg wzornika otworéw w kotnierzach i pokrywach o $red-
nicy do 150 mm.

3. Trasowanie otworéw do wier.cenia w czesciach, jak: widetki, sworznie.

4. Trasowanie otworéw pod roznymi katami rozstawienia w czesciach, jak
watki, ciegla, ucha, naktadki.

5. Znaczenie nakielkow waléw, osi o ciezarze do 25 kg.

6. Trasowanie wg wzornikdéw blach weztowych i prostokatnych o wymia-
rach 500 X500 mm.

7. Znaczenie wyje¢ ptaszczyzn, skosow 1 rowkdéw smarowniczych w lis-
twach zebatych i klinach.

8. Trasowanie; grubosci piast widetek, otworéw w watach nastawnych do
transformatora, w pierscieniach ustalajgcych.

9. Trasowanie najprostszych odkuwek i odlewow.

7 — Taryfikator Cz. 1ll
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10. Trasowanie promieni, lukéw na plaszczyznach i katéw przy pomocy ka-
tomierza.

U. Trasowanie czesci z blach wg szablonéw, do wycinania gazowego.

12. Wyznaczanie baz obrébczych w prostych odlewach i odkiiwkach.

13. Przygotowywanie i ustawianie w otwory wstawek centrujgcych.

TRASER — kat. 5
Powinien zna¢:

Rodzaje i wtasnosci technologiczne metali konstrukcyjnych.

Charakterystyke, zasady dziatania, obstugi i konserwacji narzedzi i przy-
rzadéw traserskich, jak: podzielnice, znaczniki, uniwersalne katomierze opty-
czne z poziomnica. Liniaty kontrolne powierzchni (wlosowe). Zasady dziata-
nia pomocniczych urzadzen do transportu poziomego i pionowego, jak: wcig-
garki toncuchowe, podnosniki Srubowe i korbowe, zurawiki i stoty rolkowe.

Zasady czytania zlozonych rysunkéw technicznych oraz wykonywania
odrecznie prostych szkicéw warsztatowych. Uklady pasowan (zasada sta-
tego waltka). Zasady i sposoby wykreslania figur geometrycznych, jak: wie-
loboki foremne i nieforemne, styczne do okregu i dwoch okregéw. Sposo-
by wyznaczania $rodka okregu wpisanego w dany trojkat lub opisanego na
dany trojkat. Sposoby obliczania powierzchni i obwodéw figur geometrycz-
nych. Zasady obliczania naddatkéw dla obroébki zgrubnej. Zasady trasowa-
nia ksztattéw czesci o ztozonych figurach geometrycznych w jednej plasz-
czyznie i $rednic ztozonych w dwoch plaszczyznach.

Powinien umieé:

Postugiwa¢ sie i konserwowaé narzedzia i przyrzady traserskie, jak: po-
dzielnice, wysokosciomierze, znaczniki, uniwersalne katomierze optyczne
z poziomnica, linialy i katowniki wlosowe, skrzynki traserskie itp. Obstugi-
waé pomocnicze urzadzenia do transportu pionowego i poziomego, jak: prze-
nos$niki tancuchowe, przenosniki srubowe i ko-rbowe, zurawiki i stoly rol-
kowe, uchwyty kotowe i uniwersalne uchwyty traserskie.

Czyta¢ zlozone rysunki techniczne czesci. Wykonywac odrecznie proste
szkice warsztatowe. Wykresla¢ figury geometryczne, jak: kwadrat, trojkat,
wielaboki foremne i nieforemne. Kre$li¢ styczne do okregu, zewnetrzne i we-
wnetrzne, wzajemne potozenia dwoch két, koto styczne do dwoch kot Whpi-
sa¢ koto w tréjkat i opisa¢ koto na trojkacie. Oblicza¢ naddatki do obrébki
zgrubnej. Oblicza¢ powierzchnie i obwody figur geometrycznych. Trasowaé
czesci o zitozonych figurach geometrycznych w jednej ptaszczyznie i S$red-
nio ztozonych w'dwoch ptaszczyznach.
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Przyktady robét:

Trasowanie odkuwek pod ustalenie baz wyjsciowych.

Trasowanie kolanek i trojnikéw wykonywanych z jednego materiatu.

Trasowanie watkow, tulei przy uzyciu aparatu podzialkowego.

Trasowanie w czesciach z blach lub stali profilowej otworéw w dwoéch

lub wiecej rzedach.

Trasowanie wycie¢ prostokatnych i ksztattowych w czesciach z blach.

Trasowanie krazkéw, pokryw i pierscieni o $rednicy do 1000 mm.

Trasowanie podpor i lap do zbiornikdw.

Trasowanie otworéw na ostojnicach w miejscach zamocowania widet

mazniczych.

9. Trasowanie z arkusza blachy czesci o ksztattach rurek, lejow, oston,
drzwiczek oraz prostych szablonéw i przymiaréw.

10. Trasowanie wg szablonéw dzwigni, hakdéw, korpusoéw, kotnierzy, po-
kryw oraz czesci rozjazdow — do frezowania, strugania, wiercenia,
giecia.

11 Trasowanie wg wzornikéw do ciecia gazowego otworéw i wyje¢ w dnach
zbiornikéw do armatury kottowe;j.

. Oznaczenie linii giecia czesci profilowych z blachy o dtugosci do 2000 m. o

13. Trasowanie przbjs¢, promieni, lub katéw na ptaszczyznach czesci pro-
stej konstrukgcji.

14. Trasowanie na blachach miejsc spawania drobnych czesci.

15. Trasowanie do ciecia i giecia oraz wiercenia otworéw kabtakéw do
whazéw kottowych.

16. Trasowanie do frezowania i wiercenia sprzegiet tarczowych i ‘tubko-
wych, szczek hamulcowych, tréjnikéw, konsol, katownikéw, dzwigni.

Trasowanie wg wzornikdw blach weztowych o wymiarach powyzej

500 x 500 mm.

Trasowanie rur na wymiar po wygieciu w jednej plaszczyznie.

S WN P

©~N OGO

17.

18.

TRASER — kat. 6
Powinien zna¢:

Zasady wykonania rysunkéw rozwiniecia ptaszczyzna prostych bryt ge-
ometrycznych, jak: .szeSciany, prostopadiosciany, stozki, ostrostupy i walce.
Zasady ekonomicznego trasowania i rozkroju blach. Podstawowe rodzaje za-
lecanych pasowan i ich zastosowanie. Zasady rozkladania naddatkéw na
strony i ustalania prawidlowej bazy wyjsciowej do trasowania. Sposoby
obliczania objetosci i powierzchni bryl geometrycznych. Zasady i msposbby
obliczania wielkosci naddatkéw do obrébki wiérowej i plastycznej. Zasady
trasowania ksztattow czeSci w trzech plaszczyznach. Zasady trasowania
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mwzornikéw i szablondw o zilozonych ksztattach. Podstawowe rodzaje obrob-
ki cieplnej, jak: sezonowanie, nawaglanie i hartowanie oraz podstawy tech-
nologii obrdébki wiorowej i plastycznej. Zasady organizacji pracy na sta-
nowiskach roboczych przy trasowaniu czesci o duzych wymiarach z zasto-
sowaniem urzadzen transportowych.

Powinien umieé:

Rysowa¢ rozwiniecia plaszczyzn prostych bry! geometrycznych, jak: szes-
ciany, prostopadtosciany, stozki, ostrostupy i walce z zachowaniem zasad
ekonomicznego rozkroju blach. Oblicza¢ objetosci i powierzchnie bryt ge-
ometrycznych. Oblicza¢ naddatki materiatu do obrébki widérowej i plastycz-
nej oraz na potaczenia krawedzi czeSci wykonanych z blachy. Trasowaé
ksztatty czesci w trzech plaszczyznach. Trasowaé¢ odlewy i odkuwki swo-
bodnie kute z rozkladem naddatkéw na obrabiane strony i ustaleniem pra-
widtowej bazy wyjsciowej do trasowania. Trasowaé¢ wzorniki i szablony
o ztozonych ksztattach. Organizowa¢ prace na stanowiskach roboczych przy
trasowaniu czes$ci o duzych wymiarach, z zastosowaniem urzadzeh transpor-
towych.

Przyktady robét:

1. Trasowanie wycie¢ na rurach pod nasady . kroéce.

2. Trasowanie rur do giecia oraz gietych do ciecia.

3. Trasowanie wg rysunku czesci, jak: wiatrownic, konstrukcji mostowych,
rurociggéw, dzwigni podstawy hamulca.

4. Trasowanie do ciecia gazowego plaszczy zbiornikéw bezcisnieniowych
0 S$rednicy do 2000 mm.

. Trasowanie linii giecia na blachach i rurach w dwoch ptaszczyznach.

6. Znaczenie wspotosiowosci wpustow na: watkach, listwach, klinach pia-
stach kot zebatych, tulejach.

7. Trasowanie wycie¢ i otworéw w dzwigniach wigzarowych oraz czesciach
okien, drzwi, skrzyn formierskich.

g. Trasowanie szablonéw do wiercenia, wypalania i giecia.

9. Trasowanie rowkow klinowych w walach hamulcowych, dzwigniach
1 panewkach oraz trasowanie maznic, rownoleznikéw, wigzarow kor-
bowodow.

10. Trasowanie otworow prostokatnych i okragtych na wlazy w plaszczach
zbiornikéw cylindrycznych.

11. Trasowanie otworéw na rurach dla polaczen kolanek, tréjnikéw itp.

12. Trasowanie prostych odlewéw i odkuwek w 3-ch plaszczyznach.

13. Trasowanie wpustéw teowych i innych kanatow oraz wyje¢ w plytach
i korpusach o réznych rozstawieniach.
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TRASER — kat. 7
Powinien zna¢:

Zasady czytania rysunkéw zestawieniowych. Zasady i sposoby wykresla-
nia elipsy, hiperboli i paraboli, spirali Archimedesa. Zasady i sposoby wy-
kreslania rozwiniecia ptaszczyzn zlozonych bryt geometrycznych, jak: pro-
stopadtosciany i walce Sciete, ostrostupy a stozki S$ciete, kule, beczki ba-
rytkowe. Tecbnotogie ziozonych prac traserskich. Zasady trasowania wszel-
kiego rodzaju czesci, podzespotdow i zespotow w wielu plaszczyznach.

Uklad tolerancji wymiarowych w réznych uktadach pasowan (pasowa-
nie obrotowe, wciskowe). Zasady ustalania wspotosiowosci duzych czesci.
Podstawy trygonometrii, funkcje trygonometryczne i sposoby postugiwania
sie nimi. Zasady sprawdzania prawidtowosci wytrasowania ztozonych ksztal-
téw czesSci na podstawie rysunkéw technicznych. Zasady trasowania skom- e
plikowanych ksztattow czesci ztozonych na podstawie rysunkéw zestawie-
niowych.

Powinien umie¢;

Czyta¢ rysunki zestawieniowe. Wykresla¢ ztozone \Y
jak: elipsy, hiperbole, parabole, spirale Archimedesa. 'y re ac .
cia plaszczyzn zlozonych bryt geometrycznych, jak:

i walcow Scietych, osfrobokow i stozkéw Scietych *P;,
ne utworzone przez zatoczenie ptaszczyzny paraboli, ehpsy, h>perboln Obin

cza¢ objetosci i powierzchnie btyl SeomeUy” bledT Mdlewéw i od-

ksztattach. Oblicza¢ naddatki obrobcze. Korygowa¢ ne y -T.,,.owac
kuwek swobodnych przez rozktadanie odpowiednj,™ Naszlzyn
wszelkiego rodzaju czesci, podzespoly i ) podstawie
Sprawdza¢ prawidtowos$¢ trasowania $rednio ztozo vy C

rysunkéw technicznych.

Przyktady robot;

1 Trasowanie i sprawdzenie mnfej sKoffplikowanyeh odlewéw duralowych

i elektronowych (korpusy, ostony znaczenia czasz ku-
2. Roztrasowanie najbardzuaj z’rozonych S

listych po ttoczeniu. n trudnych i ztozonych cze$ci, jak:
3. Trasowanie z rysunku zestawieniow go (belkowe i kratowe),
wigzary dachowe, kominy blaszane ® PAAPA A Zbiornikéw cylin-

opancerzenia $cian kottowych oraz s g
drycznych i stozkowych.
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Trasowanie otworéw na zbiornikach o $rednicy powyzej 1000 mm.
Trasowanie ptyt sitowych do wiercenia o $rednicy do 1500 mm.

Znaczenie otworéw rozrzadu hydraulicznego w skomplikowanych ukta-
dach.

Trasowanie ptaszczyzn i otworéw w korpusach skrzyn biegow.

8. Trasowanie szablonéw wg rysunku zestawieniowego.

10.

11.

12,

13.

14.

15.
16.

17.

Trasowanie .ptaszczyzn i obwodu wigzaréw, korbowodéw oraz ztozo-
nych czesci w trzech plaszczyznach jak; spawanych skrzyn poddyna-
micznych, belek tozyskowych, krzyzutcow.

Trasowanie korbowoddéw, wigzaréw, krzyzulcy i cylindrow powietrznych,
tutei cylindrycznych, suwakéw jarzma stawidla oraz suwakéw plas-
kich, opraw suwakéw, prowadnic krzyzulca, kadtubéw maznic, czopdéw
korbowych pojsdynczych i podwdéjnych, ramion osi parowozu i wa-
gonu.

Trasowanie korpuséw inzektora, korpuséw wyréwnawczych cisnienia,
zaworéw powietrznych.

Trasowanie giowicy osprzetu kotla, gtowicy przepustowej pary, ka-
dtuba kranu maszynisty, regulatora ruchu pompy, pochwy, suwaka, ttocz-
ka, rozrzadu pary itp.

Trasowanie skrzyni ogniowej, szablonu na $ciane sitowg kotfa.
Trasowanie wspornikéw miedzycytindrycznych, przcciwkorb i widet
maznicowych.

Trasov/anie czesSci wykrojnikéw, matryc i tlocznikow.

Trasowanie do obrobki mechanicznej przyrzadéw spawalniczych i mon-
tazowych o ztozonych ksztattach.

Trasowanie wg rysunku rozjazdéw i skrzyzowan kolejowych __ proto-
typowych.

TRASER — Kkat. 8

Powinien znaé:

Zasady i sposoby wykreslania linii przenikania przecinania sie bryt oraz
wykreslania ptaszczyzn rozwiniecia przenikajgcych sie bryl, o jednakowych
lub réznych ksztattach. Zasady trasowania duzych i odpowiedzialnych zespo-
téw konstrukcji i urzadzen. Rodzaje i przeznaczenie trasowanych konstrukcji
oraz warunki ich wykonania i odbioru. Zasady ustawiania pomostow i rusz-
towan przy trasowaniu duzych czesci, jak np.: duzych zbiornikéw. Zasady
trasowania natrudniejszeigo zestawu plaszczyzn. Sposoby zapobiegania uster-
kom obrobczym przez wykrywania wad traserskich. Zasady organizacji pra-
cy zespotu roboczego.
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Powinien umie¢:

Wykre$la¢ linie przenikania bryt przecinajagcych sie i plaszczyzny roz-
winiecia tych bryt. Trasowa¢ najtrudniejsze zestawy ptaszczyzn. Trasowaé
duze i odpowiedzialne zespoly konstrukcji i urzadzen. Trasowaé¢ bardzo zio
.zone szablony i wzorniki o ptaszczyznach zaleznych od siebie. Trasowaé
ptaszczyzny z uzgodnieniem' baz ibezwyjsciowych i wspolpracy zespotow
w gotowym wyrobie. Dobiera¢ i grupowac prace traserskie. Trasowa¢ bazy
wyjsciowe w najtrudniejszych podzespotach i montazach koncowych.
prowadza¢ kontrole bardzo zitozonych prac traserskich oraz spawdzaé
obrobka wyznaczone bazy wyjsciowe. Organizowaé¢ prace zespotu
czego.

Odpowiada za:

Szkody materialne mogace powsta¢ wskutek wad trasowania a J
mym uszkodzenia lub zniszczenia odpowiedzialnych i kosztownyc

Przyktady robét;

1 Trasowanie czesci, jak: skrzynka sterownicza lotu, konsola sterowania.

2. Trasowanie i ustalanie baz w stojakach i skrzyniach ogniowych wal-
czakow.

3. Trasowanie.sit do wymiennikéw przy ponad 150 otworach w sicie.

4. Trasowanie do obrébki mechanicznej roéznorodnych korpuséw o bar-
dzo ztozonych ksztattach i dokladnym wzajemnym potozeniu plaszczyzn
i otwordéw, jak; bloki cylindréw oraz pomp tlokowych, kartery spre-
zarek.

5. Trasowanie do palenia otworéw i wycie¢ w montowanych zbiornikach
cylindrycznych o $rednicy do 3000 mm i dtugosci 20 ni.

6. Trasowanie do wiercenia komoér walczakéw kottdw przemystowych
ptyt sitowych o $rednicy powyzej 1500 mm.

7. Trasowanie wewngtrz walczaka'miejsc do wstawienia osprzetu kotia.

8. Trasowanie wzornika do wycinania uszczelek pod gtowice cylindrow
silnikéw spalinowych.

9 Trasowanie bez szablonu szkieletow tacznic telefonicznych.

10. Trasowanie rozwiniecia ptaszcza i paleniska $cian kotta oraz Scian drzwi-
czek z wyczystkami.



11.
12.
13.

14.

15.

16.
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Trasowanie $cian tendra oraz zabudowanie sztokerdw.
Trasowanie korpuséw pomp powietrznych i wodnych.
Trasowanie woézkéw i polwézlkéw parowozowych i wagonowych.

Trasowanie systemem liniowym ram i cylindrow parowozéw dwucylin-
drowych oraz troj i czterocylindorwych.

Trasowanie otworéw w walczakach kottéw oraz wewnatrz walczaka
miejsc do nitowania osprzetu.

Trasowanie mechanizmu rozrzadczego parowozu.
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