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+ nostep -techniczny i doskonalenie Wprowadzony stały po ęp
. • -̂h T̂ o przez : nowe technologie, bardzieóprocesów produkcyjnych po p ^

, .1 maszyny i urządzenia oraz wytwa”precyzyjne i skompli^-owane maszyny
, rćrc3-7vch wymaganiach eksploatacyjnych. - spo- rzanre v/yrobow o wyzsz;^cn y &

1 uzupełnienia i uaktualnieniawodowały potrzebę okreso\/ego u£np-------------------- -------
V . . 4- ^^-Tikatora v^valifikacyjnego przemysłuobowiązującego tary i n c a ^ ^ -------------
metalowego.

«>nń*-nic taryfikatora kwalifikacyjnego Niniejszo uzupełnrenrc or
-!-o>n -nrzy bezpośredniej współpracy zaintereso- opracowane zostało pr.̂ >y t'

^^•iPbiorstw oraz uzgodnione z Ministere-tw^e: wanych branż i przedsręP^-ora
Pracy, Płac i Spraw Socjalnych.



^ 7 -r ‘ SPIS TREŚCI
A “ Uzupełnienie taryfikatora nowymi zawodami :

■ I

Lp. Eazwa zawodu - specjalności Zalcres 
kategorii 
zaszereg.

1‘} Pormiorz tworzyw sztucznych 11 3 - 8 i11 5
2. Ji Inti-oligatoa- pz-aemyajtov/y I1 11 12
3. j Monter urządzeń elektromechanicznych 11 I1 .11 zabezpieczenia ruchu kolejowego 11 3 - 8 11 16
4. I Operator kserografu 111 5 - 7 i 27

\ Spawacz tworzyw' sztucznych 1
I 3 - 6 111 301 1

B. Rozszerzenie zakresu kategorii zaszeregowania
\Y zav/odach :

Strona 
w Aneksie

lp.

J.
-1-.
1.
2.

3.
4.

5.
6e
7.

8 .

9.

Nazwa zawodu - specjalności

Docieracz maszynowy
Elektromonter samo- 
chodov;y
Grawer maszyn o v/y
Hydrofobizator cera
miki elektronicznej
Maszynista sprężarek 
i dmuchaw
Ogrodnik
Operator urządzeń do 
nakładania powłok 
chemicznych
Posrebrzacz szkła 
metodą chemiczną
Prostowacz wyrobów- 
metalowych

Częśc-
działtaryfik.
Icwali-fikacyj-
nego

Strona 
w taryfikatorze

I 1 57 1 1 3-8 1 3-9
\nii i 109 1

1
'{ 2-8 1 2—9

I { 92 
1 1 3-7 1 3-8

VIII
X.Dz.

j 198
i

i 3-6 1 1
3~7

II J 84 1 4-7 ’4“8
X. Dz.
III

i 177-;i11
1 5 1 1 1

4-6

VIII 1 68 i j 3-7 1 3-8’
VI Dz. i 59 1 1

l 3“6i1 3-7

III i 48 
1 1

1
i 3-8ii

3-9
1

Dotych
czasowyzakreskate
goria
zasze-regow.
— 5 - - - - - - - -

tozsze-3Tzony
zakres^kate
goria
zasze-
^ogow.

jStrona sw Anek' {sie illr 2

I- - - - - -

37 .

-L.
I■“1-
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

39
40

42

43
44

48

50

51

J
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10,}1 Przcrabiacz mas formier- } 
skich i rdzeniarskich i

II.Dz.I{1f
99 1111

• 5”7 5-8 52

11,} Rymarz ' { X.Dz.II1 132 1I 4-5 4-6 1
I1 54 f

t•1
12.j Smarov/nik ■ 1 X,Dz.II1 1 137 1iI 3-6 3-7 l1 55 ir
13. {
14. j

Walcarz gwintu i wielowy- { 
pustów ■ 1Sprzątacz w produkcji •

III j 
X.Dz.III [

76
177

1
i1
i1

3-6
3

3 - 7

3-4=='̂
1
1
1
1
1
I

56 I
I
1
1
t

x / '  iriTt'^§'7^’151^ySrirglfJ§“ pr<-5!coT/nTIiói3'"5prz^ę^^cjTr'p'omre'^'czenx^'sprź’̂ 'em ~źm ^ T ian i^ ^  
sam ojezdnym  n p , ty p u  "Huragan"

C. Uaktualnienio charakterystyki kwalifikacyjnej i przykładów 
robót w 9 kategorii w zawodzie.

L Powlekacz emalią.- część H.Dz.II str.18

D. Wprowadzenie zmiany w nazewnictwie zav/odu ~ specjalności. V

Lp.

1

2

3

4

5

llazv/a obecna ITazv;a uaktualnione

Piecowy mas feryto- 
wy cli
Młynowy mas feryto- wych
Prasowacz materiałów 
ferytowych

Przcrabiacz mas 
ferytowych

Walcarz gwintu

Piecov/y mas f ery to- 
wych i terraisterowych
Hłynov/y mas ferytowycl' 
i t ormis t orowy ch
Prasov/a,cz materiałów 
feryto’.vych i termi- 
8torowych
Przcrabiacz mas fery- 
tov;ych i termis toro
wych
Y/alcarz gwintu i wic
iowy pus tów

Część-
dział 
taryfik. kwalifi
kacyjnego

jStrona w {taryf,
1 stron { w Aneks • n r . 2

VIII 1,265/1
VIII {269/ .
VIII {273/11
VTII

1
{275/

III 176/

I
\I!l{>ii{iiIIIiiI

1/ W związku że zmianą nazwy zawodu- specjalności, należy wprowa
dzić odpowiednie uaktualnienie charakterystyk Icwalifikacyjnych 
i przykładów robót w ramach branżowego lub zakładowego uzupełnię* 
nia taryfikatora kwalifikacyjnego.
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PORUIERZ TUORZY'// SZTUCZllYCH - kategoria 3

Powinien znać :

Materiały używane do procesu laminowania i formowania 
tworzyw sztucznych. Podstawowe narzędzia i pomoce techno
logiczne używane w procesie laminowania i for jonowania 
tworzyw sztucznych oraz [inhjsposob^ zastosowania. 
Czynności pomocnicze w procesie laminowania i formowania 
szkła organicznego,

Pov.'inien umieć ;

Rozróżniać podstawowe materiały używane w procesie 
laminowania i formowania tworzyw sztucznych.
Wykonywać czynności pomocnicze przy formoY/aniu laminatów 
osłonowych, tworzyw sztucznych.

Przykłady robót ;

*1, Wykonywanie pomocniczych robót przy formowaniu 
osłon z tworzyY/ sztucznych i laminatów jak: 
ramy drzv/iowe samochodowe, osłona lejka sani
tarnego, kieszeni w kabinie pilota, oparcia 
pilota, osłony sterownicy 

2, Pomoc przy formov,'aniu metodą podciśnieniową-
3/-/-/
3/-/-/

PORMIERZ TWORZYW SZTUCZNYCH - kategoria 4 

Powinien znać :

Recepturę przygotowania najczęściej użyv;anych kompozycji 
laminatów, utwardzaczy i smarów oddzielających. Podstawowe 
procesy technologiczne obov/iązujące przy laminowaniu i 
obróbce tworzyw sztucznych, przyrządy v/ykonav;cze oraz
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narzędzia kontrolno-porniarowe i sposoby posiugiy/ania 
się nimi. Zasady’’ obsługi i lconserv/acji urządzeń i maszyn 
znajdujących się w laminowni i formierni, tworzyw sztucz
nych, Jak: piły tarczowe, wiertarki ręczne i mechaniczne, 
szlifierki z giętkim wałkiem, urząazenia do suszenia, 
mycia itp.
Powinien umiec5 :

Czytać rysunki techniczne detali i pod.zespołówo Obsługiwać 
maszyny i urządzenia oraz posługiwać się narzędziami 
i pomocami przy formo7/aniu i obróbce tworzyw sztucznych 
i laminatóv/. Wykonywać proste elementy i zespoły metodOi 
laminowania i formow'ania tworzyw; sztucznych. Przygotow^^w/ać 
formy i przyrządy d.o laminowania. Przygotować powierzchnie 
detali metalowych do 'nałożenia podkładu epoksydowego.
Obrabiać zgrubnie ’9.etale i zespoły, tj. obcinać naddatki, 
piłować kontury i linie podziału wykonywanych detali z lami
natów i tworzyw sztucznych. Trasować v//g szablonu powierz
chnie płaskie. ■

Przykłady robót :

1. Wykonywanie prostych części z tworzyw sztucznych 
i laminatów z Jednowarstv/ową przekładką, np.: 
osłony, ścianki, tuleje, stożki

2, Trasowanie, v/iercenie i rozwiercanie wg. trasy 
otworów o średnicy do 2 5 mm w laminatach klasy 
A.B.Eo o grubości elementu do'100 mm

3, Szlifowanie załamań powierzchni lub krav/ędzi
za pomocą szlifierek ręcznych lub mechanicznych 
w Ipminntpch klasy A«B.E, o grubości do 100 mm 
i lamina-i!^clasy C.H. o grubości do 15 mm o 
wymiarach nic przekraczających 250 x 500 mm

4. Rozkonserwowanic akruszy szkła organicznego - 
zdjęcie papieru, mycie ciepłą v;odą, suszenie 
sprężonym powietrzem

4/-/-/

4/-/-/

4/-/-/

4/-/-/



- 7 -

PORi.IIERZ t;VORZY’.V SZTUCZmrCH - Icategoria 5

Powinien znać :
Podstawowe gatunki i własności materiałów używanych w pro
cesie klejenia i laminowania oraz zasady ich stosowania. 
Warunki magazynowania klejów i żywic. Zasady działania i 
sposób obsługi wagi technicznej i laboratoryjnej.
Technologię obróbki ślusarskiej, montażu i demontażu pro
stych części i zespołów. Podstawowe klasy dolcładności i chro- 
powato^.ci. Zasady obróbki wykańczającej przez skrobanie, 
polerowanie. Najczęściej spot5’'kane wady materiałów i elemen
tów warstwowych oraz zasady suszenia laminowanych warstw 
licowych. Pomoce technologiczne, jak; formy modeli, narzędzia 
i przyrządy stosowane do przyrzSidzania kompozycji klejowych 
i laminujących, szablony itp«
Powinien umieć:

Przygotov/ywać samodzielnie kompozycje laminujące dla lamina
tów poliestrowych osłonowych oraz klejowe dla połączeń tech
nologicznych. Spraw’dzaó przy pomocy urządzeń i przyrządów 
jakość kompozycji klejów i żywic. Oceniać wzrokowo jakość 
powłoki lamino-.vane j. Określać przyczyny nieprawidłowego 
laminowania. Czytać rysunki złożonych zespołów.
Przykłady robót :

Wykonanie metodą laminowania na bałwankach i 
formach części z tworzyw sztucznych, jak : 
usztywnienia, nieskomplikowane ścianki i osłony, 
przewody powietrzne, izolatory, uchvyty, skrzynki 
i małe zbiorniki, zamocov/ania skrzydła, pokrycia 
deski kilowej, kieszeni w kabinie pilota

2. Wykonywanie prac pomocniczych przy vykonywaniu 
dużych i skomplikow'anych laminatów osłonovych 
i Y/ytrzymał-ościowych

5/-/-/

4/1/-/
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V/ycinanie piłJcą brses2czotov/ą lub taśmową otworc5;v 
kształtov/ych o y.̂ ^̂ miarach powyżej 100 x 100 tnm 
w elementach z laminatów klasy A„BoE o grubości 
10-50 mra ' ‘
Traso\/anie i wiercenie otworów o średnicy do 
•25 mm \<i detalach z laminatów klasy. A«B i E
0 grubości powyżej 100 mm
Wiercenie otworów o średnicy pov/5>-żej 10 mra 
w laminatach klasy C,H, o grubości poY^yżej 15 mm 
Tra&ov/anie o ery su detali wg, rysunku i wycina
nie na pile taśmowej z nadmiarem na dopiłowanie 

7(9 \/ykańczanie przez piłowanie wg, trasy, konturu
1 zaoki^ągleń detali o mniej złożonych kształtach, 
np, szyby górnej, osłony reflektorów

PORi.IlERZ T’\/0RZYT(/ SZTUCZIIYCH — kategoria 6 
Powinien znać : . . . .

5/-/“/

5/-/-/

5/-/-/

5/-/-/

5/-/-/

Y/łasnosci materiałów używanych do laminov/ania i klejenia, 
rodzaje żywic, wypełniacze, plastyfikatory, utwardzacze, 
składniki tyksetropowe, rozpuszczalniki i katalizatory, 
kleje i środki oddzielające, Wymagania techniczne dotyczące 
jakości tych materiałów. Wpływ temperatur'y i wilgotności 
powietrza na jakość żywic i klejów oraz ich kompozycje.
Okresy czasu utwardzania i dotwardzania laminatów. Zakres 
temperatury nagrzewania powłok z p.łyt żywicy dla różnych 
p.rzypadków formowania.
Rodzaje formowania v/ zależności od wymiarów, kształtu 
elementu i f?:rubości szkła organiczne'i>-o, Sposoby formowania 
na foremnikach typu zamkniętego i cińgoy/ego. Sposoby usuwania, 
naprężeń w zaformowanych elementach.
Pov/inien umieć :

Przygotować kompozycje klejowe dla połączeń technologicznych 
i połączeń wytrzymałościowych. Sprawdzać przydatność klejów
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i żywiCe Przygotować próbki kontrolne ze stosowanych kompo
zycji laminujących z laminatów wytrzymalościowych* '.'/yJconaó 
elementy i podzespoły o konstrukcji średnio złożonej.
Przykłady robót :

1 • Przygotowanie .kompozycji klejor/ĵ ĉh dla połączeń 
technolgicznych i połączeń Vi'ytrzymałościowych 
wraz ze sprawdzeniem przydatności klejów i żywic 
oraz przygotowanie próbek kontrolnych ze stosowa
nych kompozycji laminujących z laminatów v.ytrzy- 
małościonych

2* Formowanie elementów z plexi metodą obciągania 
na foremnikach typu poz5’'tyw'

3» Forrnov/anie okularów do hełmów lotniczych 
4* Wykonanie foreraników do formowania szkła 

organicznego mefodą obciągania 
V/ykonanie foreraników do korygowania kształtu 
metodą sezonowania

6/-/-/

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

6/-/-/

6/-/-/

PORJJIERZ TWORZYW SZTUCZNYCH - kategoria 7 
Powinien znać ;

Sposoby i rodzaje formowania powłok ze szkła organicznego 
na foremnikache Rodzaje, własności i pełną klasyfikację 
stosowanych laminatów, klejów, żywic oraz ich zastosowanie. 
Recepturę przygotowania kompozycji do laminowania w zależność- 
od własności vytrzymałościowych i jakościowych prod.ukowanych 
części. Warunki zewnętrzne, jak: temperatura, wilgotność itp 
wymagane w procesie laminowania poszczególnych detali. Procô o
klejciiići lamijjatór/ wytrzymalościo-wycii ze sobą i z irznyrr.i 
tworzywami,jak: drewno, sklejka, metal i inne. Proces tech
nologiczny obróbki i montażu oraz warunki technicznego odbio
ru produkowanych złożonych podzespołów i elementów wytrzyma- 
łościovych z laminatów i szkła organicznego, Wady występujące 
w procesie klejenia i laminowania,przyczyny ich powstawania 
oraz sposoby usuwania.
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Powinien u:niec5 :

Przygotować kompozycje klejowe i laminujące o v/ymaganych 
v/łasnoGciache Wykonywać modele, Pormy i bałwanki o złożonej 
konfiguracji kształtów z różnych tworzyw piankowy cli i drewna«, 
Wyprowadzać i v/ykańczać powierzchnio złożonych elementów 
i zespołów konstrukcyjnych lotniczych-z laminatu wg warunków 
i v/ymogów technologiczno-konstrukcyjnych,- Samodzielnie pro
wadzić proces technologiczny przy formowaniu i obróbce lami
natów osłonovą^ch v.'ytrzymałościov/ych, Y/ykonywać samodzielnie 
szablony do procesu laminowania* Posługiwać się złożonymi 
przyrządami i aparaturą kontrolno-pomiarową wymaganą na sta
nowisku formowania żywic oraz laminowania. Formować wszystkie 
rodzaje elementów ze szkła organicznego metodami kontaktov/ymi 
Ustav/iać obrabiarki i urząd.zenia do formowania oraz obróbki 
mechanicznej wraz z zastosowaniem koniecznego w^yposażonia 
i oprżyrząd.owaniao
Przykłady robót :

1 .  Formowanie metodą podciśnieniową osłony kabiny 
pilota do szybowców

2. Dopasowanie osłony do kabiny danego typu 
■•szybowca

3o Trasov/anie i przecinanie tkanin ukierunkowanych 
na skomplikowane laminaty osłonowe

4» Przyrządzanie kompozycji laminujących i klejo- 
v/ych o podwyższonych i ściśle określonych 
własnościach oraz przyrządzanie warstwy roz
dzielczej

Q V - ' ^ v o*1 t-s ri'"’ ov7G rriîhoclr*.
waną bardzo odpowiedzialnych części i zespołów 
śmigłowców, jak: łopatek śmigła ogonowego, 
statecznikó-w, płozy ogonow'e j, kołpakóv/, pokrycia 
przodu kadłuba szybowca, wanny kabiny pilota 
V/ykonanie naprav/y elemcntóv/ i zespołów o złożo
nej konstrukcji i złożonym procesie laminowania

o

6,

7/-/-v

7/-/-/

7/-/-/

7/-/-/

7/-/-/

7/-/-/
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FOEJ.IIERZ TV/ORZr.V SZTUGZl-nrcn - kategoria S

Powinien znać ; • •

Zasady wyznaczania płaskiego obrysu płyt formującj^^ch będącego 
funkcją wyinaganego kształtu przestrzennego d.la osłon wykony— 
v/anych metodą próżniową /bezkontaktową/. Y/pływ własności 
fizyczno- chemicznych na kształtowanie elementów ze szkła 
organicznego oraz zasady doboru właściwych parametrów formo
wania. Założenia konstrukcyjno-wytrzymałościowe najbardziej 
złożonych zespołów i elementów y/j^-trzymałościowych Y7ykorą,u7a“ 
nych z laminatów. Specjalne metod.y wykonania laminatów osło- 
nov/ych i wytrzymałościow'ych» Wymagania wykonaw/czo-jakościowe 
i warunki'techniczne skomplikowanych zespołów produkcji 
lotniczej. Sposoby i zasady vyważania statycznego i dynami
cznego zespołów lotniczycha Zasaidy organizacji procesu tech
nologicznego i produkcji elenientów podzespołów i zespołów 
laminujących w produkc ji j ednostkowe j <,
Powinien umieć : '

Formować skomplikowane elementy ze szkła organicznego meto- 
daini bezkontaktowymi próżniowymi* Y/ykonaó w sposób dośv/iad- 
czalny płyty kształtowe do formowania będ.ące funkcją 'wykno-^u 
płaskiej płyty foremnika. Y/ykony'.vaó samodzielnie na podsta
wie dokumentacji konstrukcyjnej skomplikowane elementy, 
podzespoły i zespoły z laminatów osłonoYych i wytrzymałościo
wych. Yyprowadzaó kontury opływu, obrabiać i vykańczaó ręczni 
powierzchnie złożonych elementów lotniczych, jak: łopaty 
śmigło'.vca, skrzyd.ła, stateczniki. Wyv/ażaó dynamicznie i sta
tycznie części i zespoły wirujące oraz zespoły wytrzymałoś- 
ciowce Prowadzić i nadzorować pracę zespołu przy produJccji 
laminatów osłonowych i 'wytrzymałościowych. Samodzielnie 
ustalać kolejność wykonywanych operacji przy wykonawstwie 
i naprawach skomplikowanych elementów laminowanych.
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Odpowiada za ;

Jakość wykonania odpowiedzialnych zespołów produiccji lotni
czej inajacych wpływ na bezpieczeństwo lotu. Właściwą eksploa~ 
tację nadzorov/aną,^ch maszyn i urządzeń. V/łaściv/ą organizację 
pracy i bezpieczeństwo podległego zespołu.
Przykłady robót:

1o Y/ykonywanie prób technologicznych urządzeń do 
formowania podciśnieniowego wraz z formowaniem 
pierwszej sztuki

2o Wykonanie najbardziej trudnych części i zespołów 
produkcji lotniczej, Jak: zespołu lotki, dźwiga
ra nośnego

3» .V/yprov/adzenie konturów opływu łopat śmigłowca', 
łopat śmigła ogonoY/ego, stateczników.

INTROLIGATOR PRZEtlYSŁOWY - kategoria 5 
Powinien znać ;

7/-/1/

7 / - / 1 /

7 / - / 1 /

Teclniiki drukowania oraz zasadnicze różnice poszczególnych 
techniko Znormowalizowane formaty papieru do drukowania ' 
dzieł i czasopism. Pojęcia : arkusz wydawniczy, arkusz 
drukarski i stawiane im Y.̂ iijjUmagania techniczne. Elementy 
arkusza druku. Rodzaje i gatunki materiałów introligatorskich 
Sposoby składania /falcov/ania/arkuszy oraz zasady działania ■ 
maszyn do składania arkuszy, rodzaje samonakładów. Technolo
gię wykonywania opraw miękkich równociętych i z kancikami 
oraz opraw twardych. Sposoby łączenia wkładek i wzmacniania 
grzbietu. v;kładu w zależności od typu opravę/o Zasady barweien.i’e 
wkładów. Zasady przygotowania materiałów oraz sposób vykona- 
nia; skoroszytów, teczek miękkich z klapkami i tasiemkami, 
różnego .t̂ odzaju kwitariuszy, bloczków, skorowidzów, rejestrów 
itp, prac. Zasady wykonania prostych opakowań, pudełek do 
kartotek. Budowlę, zasady działania i obsługiwania krajarek 
Jednoriożov/:/ch i trójnożowych. Zasady wymiany noży.
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r.

Powinien umieć ;
Składać /falcować / arkusze w składki różnymi sposobami 
/prostopadłe, równoległe, mieszane i specjalne/. Pnzygoto- 
v;y\vać materiały i v/ykonywać wyklejki lamov/ane z widocznym 
falcem, wklejki ilustracyjne z naklejaną bibułą lub naklejane 
na karton, przyklejać wielołamowe plany i mapy składane.
Szyć ręcznie wkłady do oprav/ miękkicn i twardych. Dobierać 
kolor i przygotowywać farbę oraz barwić brzegi wkładów 
książkowych. Wykonywać opra\vy miękkie równocięte i z kanci— 
kami oraz różnego rodzaju oprav/y bloków', kwitariuszj'’. Przygo
tować materiały na skoroszyty, teczki miękkie z klapkami 
i tasiemkami, skorowddze. Przygotow'ywać półprodukty i wykony
wać pudła. lirajać na krajarce jednonozowej papier i druki 
na formaty. Krajać; na krajarce trójnożowej ksiOiżki, broszury 
i czasopisma. Zmieniać i ustav/iać nozo na żądane formaty. 
Przykłady robót :
jo Przj'gotov/ywanie materiałów i v/ykonywanie v/klejek 

z odkrytym falcem oraz przyklejenie przyklejek 
z luźnych ka.rtek, wklejek ilustracyjnych i map
składanych

2. Szycie ręczne różnymi sposobami wkładów d.o oprav; 
miękkich i twardych

3, Dobieranie koloru farby oraz barwienie brzegów 
v/kładów książkoY/ych

4* Wykonywanie ręcznie opraw bloków kwitariuszy 
5* Przycinanie materiałów na skoroszyty, teczki

miękkie z klapkami i tasiemkami
6. V/y kory Wani o skorowidzóv;
7, PrzygotOY/ywanie materiałów, lamowanie i okleja

nie pudełek
8o Krojenie na krajarce jednonozowej papieru i ka.r- 

tonu bez obróv;nania oraz drukóv/ do składania i 
prostych bloków akcydensowych

9. Krojenie na krajarce trójnożowej książek, bro
szur i czasopism

4/1/-/

4/1/-/

5/-/-/
4/1/-/

4/1/-/
5/-/-/

4/1/-/

4/1/“/

4/1/-/
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Ii'.TROLIGATOR PHZEJ.IYSiiOiiT ~ kategoria 6 
Powinien znać : * '

Podstawowe typy oprav/, klasyPikację okładek i wkładów. 
Technologię i zasady wykonywania opraw' miękkich i twardych 
oraz przygotowania wkładów do tych opraw. Technologię i 
zasady wykonywania okładek całopłócięnnych, półpłóciennych 
1 całopapieowych. Technologię opraw bezszyciow5’'ch i wykony
wania legitymacji. Technologię kaSZerov/ania plansz i nakle
jania na tekturę. Zasady krojenia .papieru i, druków z obróv;- 
nanietn stron wkładów książkov/ych do oprawj^ miękkiej z kanci— 
kami oraz w'kładów książkov/ych do oprawy twardej.
Powinien umieć:

V/ykonj'v/ać ręcznie okładki całopłócienne oraz całopapiercwe® 
Przygotowywać v;kłady do oprawy bezszyciowe j. Przygotowywać 
materiał i v/ykonywać legitymacje. Przyklejać plansze na 
tekturę oraz lamować brzegi. liroić na krajarkach jednonożo- 
wych papier i druki z obrównaniera. Kroić na krajarlcach trój- 
nożov/ych wkłady książkov/e do oprav/y twardej oraz albumy 
o specjalnych v/ymiarach.
Przykłady robót :

1. Przycinanie materiałów i zesta'.7ianie ręczne 
okładek płóciennych, półpłóciennych oraz 
całopapierowych

2. Obróbka v/kład.ów do oprav.y bezszyciowej 
3® Wykonywanie legitymacji ręcznie
4e'Przyklejanie plansz na tekturę oraz lamowanie

"by*̂
Krojenie.na krajarkach jednonożowych 
a/ papieru i drul:u z obróv;naniem 
b/ broszur do oprav/y z kancikami 
c/ obwolut do ksidżok
d./ papieru lub druków na wyklejki lub v/klejki 
e/ plakatów, blankietów listownych oraz papieru

na koperty

5/1/-/
6/-/-/
6/-/-/

5/1/-/
5/1/-/



- 15 -

±/ brossur i czasopism
g/ wkładów książkov/ych do opraw tv/ardych 

6. ICrojenie na krajarkach ti''ójnoźowycłi v/k2'ad.6w 
książkowo^-ch do opraw miękkich z kancikami, 
wkład.ów książkov/ych do opraw twardycla oraz 
albumów o specjalnych v/ymiarach

IhŁ'ROLIGAT’OR PRZEHYShOV/Y - kategoria •?

Powinien znać ;

5/1/-/

Urządzenia i przyrządy używane przy wykonywaniu opraw 
twardycho Materiał drukarski'do przygotowania zestawu do 
tłoczenia. ITarzędzia i materiały używane d.o tłoczenia i ich 
v/ymagania techniczne. Metody v/klejania wkładu książkowego 
V/ okładkę twardą i z tworzywa sztucznego- oraz zasady vądvony- 
Y/ania ksiąg handlowychc Rodzaje futerałów do książek, ruloncw/ 
itp. oraz sposób ich v/ykonania. Technologię naklejania map 
i planówo Podsta'wowe zasady działania maszyn do sztancowanią 
i Y/ykonywania kopert. Zasady krojenia na krajarkach jedno- 
nożov/ych różnych druków wymagających dużej dokładności, np, 
kartotek do maszyn do liczenia itp,
PoY/inien umieć ;

Sporządzać zestav/ do tłoczenia jednobarwnego i tłoczyć 
ręcznie. WJclejać wkłady książkowe ręcznie w kładkę twarda 
i z tworzywa sztucznego. Wy]eonyv/ać oprawy ksiąg handlowyclr. 
Wykonywać ręcznie różnego rodzaju futerały d.o książek i rulo
nów. -Wykonywać, naklejać na podłoże wzmacniające mapy i plany 
Wykonywać d.O' notesÓY/ okład.Ici z kieszonkami, v/ymiennyrai blo
czkami i pochewkami na ołówki. Montować opakowania z wysz - 
tańcowanych użytków. Wykonywnć skomplikowane bloki akcyd.ensow.. 
Sporządzać egzemplarze sygnalne dla v/szystkicri typóv/ oprav/ 
miękkich i tv/ardycho IZroić d.ruki o dużej ilości użytków na 
arkusze, wymagających dużej dokładności.
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Przykłady robót :

1. Sporządzanie zestawu do tłoczenia jedno- 
bajTwuego, tłoczenie ręczne

2. V/]clejanie ręczne wkładu książkowego w okładkę 
twardą i z tv/orzywa sztucznego

3- Wykonywanie opraw ksiąg ewidenckich
t4. Wykonywanie ręcznie różnego rodzaju futerałów 

do książek, rulonów
5. Wykonywanie - naklejanie na podłoże wzmacnia

jące map i planów
6. V/ykonywanie opraw albumovą/cłi, ksiąg buchalte- 

ryjnych
7. Wykonyv/anie okładek z kieszonkami, wymiennymi 

bloczkami i pochewkami
8. Wykonyv/anie skomi^likowanych bloków akcydenso

wych
9. Sporządzanie egzemplarzy sygnalnych opraw 
. miękkich i twardych

10. Organizowanie pracy zespołowej w zakresie 
powyższych robót

11. Wykonywanie toczek o skomplikowanej konstrukcji

KOIITEH URZADZEH ELEKTRCI.ISGirAlTICZbTCH ZAEEZPIEGZEITIA
RUCHU KOLEJOWEGO - kategoria 3
Powinien znać:

6/1/-/
6/1/-/

6/1/-/

6/1/-/

7 / - / - /

6/1/-/

7 / - / - /

7 / - / “ /

7 / * * / - /

7 / - / - /

7/-/-/

Rodzaje i oznaczenia części urządzeń elektromechanicznych 
prostej konstrukcji, Jak: słupki, krążki i spony pędniowe, 
śruby naprężne, zv/roty załomowe ̂ odchylne i rozdzielcze, 
kanały drogowe i pędniov/e. Rodzaje i oznaczenia znormalizo
wanych przekrójóv/ drutów i linek pędniowych. Materiały pomoc
niczo występujące przy układaniu kabli. Jak: przykryv/y 
kablowe, oznaczniki trasy, rury ochi’onne. Rodzaje i zastoso
wanie narzędzi, używanych w robotach konserv;acyJnych, Jak: 
klucze płaskie i nasadkowe, wkrętaki, pilniki, cęgi monterskie
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itp® Przyrządy ponj.iarowo kontrolne. Jak; pion, pozioiaice, 
kątonierz. Zasadnicze sposoby obróbki ślusarskiej, Jak: 
przecinanie, ściskanie, piłowanie, wiercenie. Sposoby czysz
czenia z korozji powierzclmi złącz i styków. Zasady v/5'konyv>'ani. 
robót na torach, między torzu i masztach semaforów.
Sposoby y/ykonywania robót ziemnych w obręoie torów stacyjnych 
i szlakowych.
Powinien umieć;

Posługiwać się prostymi narzędziami, Jak; wkrętaki, klucze,
piłki do cięcia metali, pilniki, szczotki druciane oraz
przyrządami pomiarowo, kontrolnymi, Jak; pion, poziomica,
kątomierz. Wykonywać proste prace, Jaki cięcie wg. wymiaru
piłką ręczną, wiercenie otworów nie wymagających tolerancji.
Czyścić powierzchnie urządzeń z zanieczyszczeń- i rdzy oraz
malować farbami oclironnymi. Pomagać przy rozv/iJaniu i naw^-^o-* *̂0 ̂
niu kabli na bębny oraz przy układaniu ich w ro’wach i kana>acv 
kablowych. Załadowywać i wyładov/ywać elementy urządzeń zabez
pieczenia ruchu kolejowego na i z środków transportowych 
oraz zabezpieczać Je przed uszkodzeniem.
Przykłady robót s
1. Oczyszczenie z rdzy i zanieczyszczeń masztu semafora 

"kratowego
2. PomalO'.7anie farbą; ochronną skrzynki zwrotu załomowego 
3* Wykucie w ścianie murowcoiej otworu w wyznaczonym

miejscu i osadzenie kołka drewnianego 
4» Oczyszczenie szkieł przesłonach latarniowych tarczy ' 

ostrzegawczej
5. Przykrycie kabla cegłami lub przykrywami w rowie 

kablowym
6. Odkopanie mufy kablowej
7. Przecięcie kanału pędniowego piłką ręczną
8. Prostowanie pręta kontroLnego do rygla zawrotnie z owego 
9« Nacięcie g.vintu na rurze stalowo^pancernej



10. Ustawienie słupka pędniowego 
11- Deieontcwanie trasy pedniowej
12. Załadowanie na v/ózek torowy Tundanientu do semafora.
monter urządzeń elektroliechaiticznych zabezpieczenia .
RUCHU K0LEJ0Vr'EG0 - kategoria 4 
Powinien znać:

Rodzaje i własności materiałćy/ stosowanych w budowie 
urządzeń elektromechanicznych, jak: blachy, pręt^^ kształtow
niki, przev.'ody elektr5'-czne i ich znormalizowane przekroje, 
kable sygnalizacyjne, mufy, garnki, rozdzielacze, głov/ice 
butelkowe i zaciskowe, kanalizację kablową. Rodzaje smarów 
i ólejó’w stosowanych do konserwacji urządzeń zabezpieczenia 
ruchu kolejowego oraz zasady smarowania części trących w • 
urządzeniach elektromechanicznych w okresie letnim i zimowym, 
Zasady budc'wy i przeznaczenia częśęi urządzeń elektromccha- 
nioznych, jak: naprężacze pędniowe, napędy i rygle zwrotni
cowej semafory i tarcze sygnałowe i świetlne, mechaniczne 
zapory drogowe, wykolejnice i kluczowe zamki zależności. 
Budowę, zasady obsługi i konserwacji urządzenia warsztatu 
mechanicznego, jak: imadła ślusarskie i kowalskie, wiertarki 
ręczne, elektryczne i stołowe, nożyce dźwigniowe do cięcia 
metali, lampy lutownicze. Rodzaje, budowę i przeznaczenie 
spłzętu pomocniczego używanego w robotach zabezpieczenia 
ruchu kolejowego, jak: pasy ochronne, v/ielokrążki, żabki do 
naciągania pędni.
Podstav/owe v/ymiary skrajni budov/li. Zasady montowania i kon
serwacji urządzeii mechanicznych-i kluczowych wewnętrznych. 
Powinien umieć :
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Posługiwać się urządzeniami warsztatu mechanicznego, jak:
imadła, wiertarki ręczne i stołowe, nożyce dźwigniowe, lamoy

*lutownicze oraz je konserwowa*-'.
Posługiwać się przyrządami kontroliio-pomiarowymi, jak: 
suwmiarką i szczelinomierzem. Posługiwać się sprzętem
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pomocniczyra, Jak; wielokrążlci, żabki do naciągania pędni. 
Ocenia'̂ - stan trasy pędiaiowej i jej poszczególnych części na  ̂
podstawie oględzin zewnętrznych oraz czyścić i smarov/aó 
części trące. Ul-cladaó w zespole kanalizację kablcwą, oraz 
kable w rowach, kanałach i rurach ocłironnych. Umocować kable 
na ściaiiach.
Czytać dokumentację tęęhnicznfi, JaKi plan schematy02ny i 
szkice rozmieszczenia urządzeń. \Vykonjnvać i demontować połą
czenia śrubowe urządzeń elektromechanicznych, jak:' maszt 
semafora z fundamentem, dźwignia zwrotniccv/a z ła'wą nastawnicy 
]VIalować wielobarwne urządzenia sygnalizacyjne. Transportować 
materiały i urządzenia zabezpieczenia ruchu kolejowego wózkami 
po torach stacyjnych i szlakowych.
Przykłady robót ;

1. Założenie spony zwrotnicowej do zwrotnicy
2. Wyregulowanie naprężenia pędni drutoY/ej śrubami naprężnymi
3. Wykonanie spójki w pędni .drutowej
4. Wymiana krążków pędniov/ych w trasie pędniov/ej
5. UmocoY/anie latarni zwrotnicowej na koziołku
6. Odłączenie pędni sztyY.nej od latarni zv/rotnicowej
7. Ułożenie i umocowanie kabla do ścianki peronu
8. Wiercenie otv/oru w szynie wiertarką ręczną - "grzechotką"
9. Przeprowadzenie zewnętrznej konserwacji baterii akuinu- 

latorÓY/ zasadowych
10. Dorobienie klucza do zamka wykolęjnicowego v/g ustalonego 

rejestru.

MONTER URZĄDZEŃ ELEKTROLIECHANICZinrCH ZABEZPIECZENIA 
RUCHU KOLEJOWEGO » kategoria 5

»

PoY/inien znać ;

Rodzaje i własności technologiczne motali, jak: 'żeliwo, stal 
metale nieżelazne, symbolikę i sposoby ich oznaczania.
Zasady i sposoby -posługiv/ania się przyrządami kontrolno-po
miarowymi jak: amperomierz i v/oltoraierz oraz dynamometr.



20 -

Charakterystykę, zasady działania, obsługi i konser^/zacji 
mech?.niz~5v; naotav/nic i ich części, Jak: ła-.vy dźv/±s-^or:e, 
dŹY/ignio nastawcze, drążki przebiegov/e, podstawy i aparaty 
blokowo, aparaty i skrzynie kluczowe, naprężacze grupov/e 
oraz urządzenia oddziałyv/ania pociągów. Jak: przy cis.-ccw 
szynowych, sprzęgła elektrycznego.
Technologię kolejność montażu i demontażu podzespołów mcnta~ 
żowych urządzeń elektromechanicznych. Elementy v/ystępuJąco 
w urządzeniach elektromechaniczn^^ch z sygnalizacją swretlną, 
Jak: przekaźniki IRG, IR3, transformatory RES, opornika, 
żarówki sygnałów świetlnych. Podstav/y elektroteclmiki, Jak: 
prąd stały i zmienny napięcie i natężenie prądu. Zasady 
sprawdzania .stanu i prawidłowości działania mechanicznych 
urządzeń zewnętrznych, Jak: semafory i tarcze sygnalizacyjne. 
napędy i rygle zwrotnicowe,'naprężacze pędniowe. Zasady 
numeracji żył w kablach sygnalizacyjnych i zacisków w osprzęt 
cie kabloY/yra oraz dobieranie rejestrów okluczy zależności. 
Przepisy sygnalizacji na PKP - El. Instrukcje o zasadach 
utrzymania urządzeń zabezpieczenia ruchu kolejov/ego -E11. 
Instrukcję o utrzymaniu urządzeń zabezpieczenia ruchu pociągu 
na działce ~ E24. Przepisy ruchu na kolejach normalno torowyc‘ 
użytku publicznego “ R1 v/ zakresie potrzebnym do wykonywania 
prac na zajmowanym stanowisku.
Powinien umieć •

Posługiwać się przyrządami kontrolno pomiarowymi, Jak: 
amperomierz, woltomierz i dynamometr oraz Je k ons e rw ow a ̂ . 
Czytać złożone rysunki techniczne. Czytać i posługiwać się 
dokamentacją tecliniczną. Jak: plan kablowy i pędniowy, 
rozsżycia głowic i garnków kablowych. Sprawdzać i konser'.vo- 
wać oraz regulować działanie mechanicznych urządzeń Jak : 
semafory i tarcze sygnalizacyjne wraz z napędami, napędy i 
rygle zwrotnioowo, wykolejnice, naprężacze pojedyńcze i gru~ , 
powe, zapory drogowe z windami mechanicznymi. Wymieniać ,
elementy nastawnio mechanicznych, Jak: dźwignie naotawcze,



drążki przebiegowe, zastawki dźwigniov/e, zai:jki zależności, 
w^^mienia^ pędnię drutov/ą i linki pędniowe na napędach, ^
naprężaczach i dźwigniach nastawczych. Pasować pręty nastaw- 
cze i kontrolne do napędu rygli zwrotnicowych. Dokonyv/aC 
wycięć w suwakach kontrolnych rygli, zamków ryglowych, napę
dów zwrotnicowych z kontrolą iglic. Llontować i demontować 
elementy, urządzenia elektromechaniczne, sygnalizację świet
lną, Jak: transformatory, dławiki, przekaźniki, oporniki. 
Montować mufy odgałeźne i przelotowe, przygotować masę 
kablową do zalewania muf, gło\yic i garnków rozdzielczych, 
zabezpieczać kable przed zawilgoceniem. Oznaczać ręcznie 
liTządzenia elektromechaniczne we\mętrzne.
Przykłady robót :
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1. Y/ymiana rejestru w zamku kluczov;ym
2. V/ymiana zamka zależności w aparacie kluczowym
3. Sprawdzenie, wyregulowanie i doprowadzenie do stanu 

działania urządzeń Jak: .zamki i rygle zwrotnicowe, 
naprężaoze

4. Sprawdzenie i v/yregulowanie współpracy poszczególnych 
części napędu ramion semafora, przesłon latarniowych 
wciągu latarniowego oraz napędu semaforowego

5. Sprawdzenie współdziałania napędu zwrotnicowego za 
zamknięciami nastav/niczymi iglic

6. Zdjęcie przykryv/y elektrycznego napędu zwrotnicowego, 
sprawdzenie poziomu oleju w hamulcu wraz z uzupełnieniem 
i założeniem pokrywy

7« Rozebranie, y/yregulowanie i zmontowanie zapadki przeciw- 
zwrotnej dźv/igni sygnałowej

8. Wyregulowanie luzów między tarczą ryglową i wycięciami w 
suy/aku sworzniami mimośrodowymi

9. Wykoiianie wycięć v/ suwakach kontrolnych napędu zwrotnico
wego

10. Montowanie mufy przelotowej na kablu sygnałowym
11. Przygotowairie masy kabloy/ej i zalanie głowicy kablowej
12. Wymiana opornika na stojaku przekaźniko'wym
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13» Ustav/ienie żarnika ogniskowej soczewki przy v/yniianie 
żarówki w koniorse sygnału świetlnego

luOlJTER URZADZEi: EL:-I1\TR0:,SCHAITIGZ2'7YCH ZABSZPIECZEEŁl 
RUCHU PCOLEJOUEGO - kategoria 6
Powinien znaó:

BudoY/ę, zasady działania i obsługi przyrządów kontrolno-pomia- 
roY/ych,jak; megaoraoiTiierz^wielozakresov/e woltomierze i ainpero“- 
mierze /przyrządy uniwersalne /.
Części skrzyń i aparatów kluczowych skrzyń zależności, nastawnic 
mechanicznych i aparatów blokowych, jaks nasadki, wałki, suwaki 
przebiegowe i sygnałowe, napędy wałków i suwaków, wykluczn; Lki, 
kontakty, ogniwa blokowe, zaworki, zastawki blokowe, por^tanza- 
cze blokoY/e i sygnałov/e. Złożone schematy obwodów blokoY/ych 
i sygnalizacji świetlnej urządzeń elektromechanicznych, ich 
symbole i oznaczenia, Budov/ę, działanie i Y/spółpracę poszcze
gólnych części ■// aparatach kluczoY/ych i blokov/ych. Układ tole
rancji i pasov/ań w zakresie produkcji i montażu elektromechani
cznych urządzeń zabezpieczenia ruchu kolejov/ego.
Sposoby zabezpieczania przed porażeniem prądem elektrycznym 
przez zeroY/anie lub uziemienie.
Powinien umieó :

Posługiwać się przyrządami kontrolno pomiarowymi, jak? megaomo- 
mierze i wielozakresov/e v/oltomierze i amperomierze oraz je 
konserv/ov/aó. Posługiwać się sprawdzianami do skrzyń zależności 
i aparatóv/ blokowych.
Czytać i posługiv/ać się dokumentacją techniczną, jak: tablica 
zależności, plan smvakóv/, obv/ody przeką^tiiikÓY/. !'.Iontov/ać 
tować, napraY.’iać i regulov/ać złożone zespoły i części, jak: 
skrzynio i aparaty kluczov/e, nasadlci, v/ałki, suwaki, y/ykluczu^-v 
sprzecznych przebiegów', napędy wałkÓY/ i suwakÓY/ skrzyń zależ
ności nastav/nic mechanicznych. Wymieniać części blokóv/ i zastawo 
blokowych, jak: pręty, kontakty, zwalniaoze, zębatki.



Koiiserv/ov/a^ urządzenia podstawy blokowe, Jak; drążki prsebie" 
gowe i zawórkr ze sprawdzeniem stanu osi i sprężyny uciiwytu 
drążka oraz sprężyn urządzeii ustalającycli walki z napędem 
grupowym i sprawdzeniem v/szystkicłi elementów zaworkowycłi 
ruchomych. Sprawdzać i regulor/ać v,'spóldsialanie zewnętrznych 
i v/ewnętrzny'ch ukladóv/ mechanicznych, montować kabre sygnali
zacyjne w głowicach kablowych i garnkach rozdzielczych.

- 2 3 -

Przykłady robo 0

' 1c Wymiana wyklucznika sprzecznych przebiegów 
2« Sprawdzenie należytego położenia i działania 

suwaków w skrzyiii zależności 
3‘ Wyregulowanie działania napędu wałków zav/orkov/ych 
4e Sprawdzenie i wy^regulowanie działania rygla z\7rotnicovvego 
5o Wy^regulowanie działania kontaktu dźwigni sygnałowej 
6.V/ykonatiie próby zerwania pędni napędu zwrotnicowego 

oraz sprawdzenie prawidłowości działania zapadki i 
zamienię^ nastawozych.

7* Wykonanie próby wyważenie ramion i prętów nastawozych 
semafora raraiennego

8. Sprawdzenie i wyregulowanie działania dźwigni zv/rotnicoweJ 
v/raz z naprężaczem, pędnią i iiapędem

9. IJontaż kabla w głowicy zaciskowej
10. Przeprowadzenie prób oporności odcinka izolov/anego
11. Wymiana drąga zapory drogowej wraz z J ej wyv/ażeniem
12. Szczegpłowe sprawdzenie i regulacja części wewnętrznych 

i zamków zależności skrzyni kluczowej ściennej wraz z 
usunięciem nietypowych usterek.

MONTER URZĄDZEŃ ELEKTROMECHANICZNYCH ZABEZPIECZEITIA
RUCłlU KOLEJOWEGO - Kategoria 7
Powdnien znać •
Budowę, działanie i współdziałanie ałożonych elementów i mecha-
nizmóv/ występujących w urządzeniach elektromechanicznych, Jak;
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nastawnicze mecheaiiczne, aparaty blokov/e
Współdziałanie eleraentów układów mechanicznych z urządzenia—- 
i obwodami blokov;yni i elektrycznymi. Typowe schematy obwodow 
blokowych i sygnalizacji świetlnej v/ urządzeniach elektrome
chanicznych oraz zasady ich działania.
Zasady działania przekaźników prądu stałego i zmiennego, 
czasowych i n;igawych występujących w iirządzeniach elektrome
chanicznych, ■ ‘
.Zasady organizacji i wykonyv;ania złożonych robót montażowych 
i modernizacyjnych w czynnych urzą^dzeniach zabezpieczenia 
ruchu kolejov/ego, jak: wykonanie i uruchomienie urządzeń 
w związku z włączeniem dodatkowego przebiegu. Zasady stoso
wania zaraloiięó urządzeń zabezpieczenia ruchu kolejowego.
Powinien umieć:

Czytać schematy złożonych obwodów elektrycznych, jak : 
blokady stacyjnej, przekaźnika sygnałowego, świateł semafora 
śv/ietlnego. Sprawdzać i regulować działanie złożonych elemen
tów i mechanizmów występujących w urządzeniach elektromecha
nicznych, jak; współdziałanie bloków elektromechanicznych 
z elementami skrzyni zależności poprzez zawórki blokady’- 
stacyjnej i liniowej. Wykonywać i sprawdzać połączenia obwo
dów bloko'wych i sygnalizacji świetlnej. Uruchamiać i konser
wować baterie akumulatorów Icwasowych i zasadowych oraz okreś
lać ich stopień zużycia. Dokonyv.’aó v/g. dokumentacji techniczno 
zmian i przeróbek w nastav/nicach mechanicznych, aparatach 
blolcujących i kluczovą/ch.
Przykłady robót :

1. Sprawdzanie i wyregulowanie działania napędu przołącznych 
suwaków sygnałowych v/ skrzyni zależności nastav/nicy 
mechanicznej

2. Sprawdzenie i wyregulowanie działania zastawki czasowej 
i pomocniczej w bloku elektromechanicznym 
Sprawdzenie i* v/yregulowanie zastawki zatrzaskowej

4« Wykonanie połączeń obwodu zastawki liniowej
5* V/ykonć\nie połączeń obwodu zwolnienia utwierdzenia przebiegu



6. Sprawdźeiiie z dokiunontacją prawidłowości zamontowania 
v.'ykluczników sprzecznych przebiegów

7. Wyregulowanie działania napędu wałków zawórko-svych
8. Sprawdzenie działania zawórek blokady stacyjnej z usu

nięciem ewentualnych usterek
9. Formowanie baterii akumulatorów
/O. Kontrola jakości robót v/ykonywanych przez praco'i'/ników 

niższych kategorii.
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MOKTER URZAEZEII ELEKTROllECHAiTICZI-TYCK ZABEZPIECZENIA 
RUCHU K0LEJ0V.T5G0 ~ kategoria 8
Powiiiien zna^:

Zasady dokon^w/ania zmian i poprawek w dokujiientacji technicznej 
urządzeń elektromechanicznych. Sposoby przeprowadzania napra./ 
i regulacji bardzo złożonych mechanizmów urządzeń elektrome” 
chmiiczuych oraz włączenia ich do pracy z inn^nni rodzajami 
urządzeń, stosowanymi na stacji PKP, jak: przekaźnikowe, 
suwakowe. Budowę, zasady działania, obsługi konserwacji urzą
dzeń zasilających, jak: tablice rozdzielcze automatycznego 
rozruchu, zespół spalinowe elektryczny. Przyczyny powstawania 
zakłóceń w pracy urządzeń elektromechanicznych z sygnalizacją 
ksz.tcî tO''/̂  ̂i świetlną oraz sposoby ich usuwania.
Zasady przeprowadzania odbiorów technicznych i uruchamiania 
nowo wybudowanych urządzeń elektromechanicznych po modernizacji 
lub kapitalnym remoncie. Zasady kwalifikowania urze^dzeń ele
ktromechanicznych do kapitalnego remontu. Zasady prowadzenia 
ruchu pociągów przy wykonywaniu robót i przeprowadzaniu prób 
w czynnych urządzeniach zabezpieczenia ruchu kolejowego.
Zasady organizacji pracy zespołu roboczego.
Powinien umieć ;
Sprawdzać i wykonywać regulację współdziałania bardzo zło
żonych układów mechanicznych z urządzeniamr x obwodami olo.co 
wymi lub elektrycznymi sygnalizacji świetlnej oraz włączy 
je do pracy z odmieimymi rodzajami urządzeń jak: przekaźnikowe
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i suwakowe. Przeprowadzać szczegółowe przeglądy okresowe 
zastawnie mechanicznych i aparatów blokowych. Sprawdzać 
działanie źródła prądu i jego eleraentóy/. \7yszukiv/ać, okresie^ 
i usuwać uszkodzenia w urządzeniach elektromechanicznych. 
Zastąpić t^^mczasowo w urzą.dzeniach elektromechanicznych 
uszkodzone elementy inną zastępczą aparaturą i wyregulować 
całość po naprawie. Ustalać technologiczną kolejność prs9~ 
budowy i utrzymania urządzeń v/ oparciu*o dokumentację tech
niczną oraz obowiązujące przepisy, i instrukcje. Organizować 
prace zespołu roboczego.
Odpowiada za : •

Niezawodność działania, bezpieczeństwo ruchu i szkody mate
rialne mogące powstać przez uszkodzenie lub zniszczenie - 
utrzymywanych urządzeń. Bezpieczeństwo pracy brygady roboczej •
Przykłady robót j

1. Sprawdzenie i wyregulowanie współdziałania pomiędzy 
urządzeniami nastawnicy mechanicznej i aparatury 
blokowego

2. Wyszukanie usunięcie uszkodzenia w obwodzie światła 
semafora wjazdowego

3. Sprawdzenie działania samoczynnego rozruchu zespołu
o spalinowo-elektrycznego

4. Doprowad?.enie do etanu działania, Wyregulowanie i spraw
dzenie blokady stacyjnej wraz z współsamoczynną 
blokadą liniov/ą pomiędzy dwoma posterunkami ruchu

5. Dokonanie lorzeglądu teclmicznego oraz sprawdzenie 
prav/idłowości działania, zgodnie z obowiązującymi 
normami i przepisami, v/szelkich złożonych zespołów 
urządzeń elektromechanicznych i zalo//alifikowanie 
ich do przeprowadzenia naprawy bieżącej lub 
remontu kanitalnego.



GPEP.ATOR KSSR0GR.E?'U - kategoria 5 
Powirien srać;

Ogólno zasady działania i obsługi kserografu. Zasady 
pov;stav/ania obrazu kserograficznego. Zasady organasacji
pracy przy -.YykonyY/aniu odbitek kserograficznycli. Przyczyny
pov/sta’.7ania braków i sposoby zapobiegania ini.

 ̂ •Powinien uraiec :

Uruchamiać i obsługiwać kserograf. Dokojiywać odpowiedn.j.ei 
regulacji v/ trakcie prowadzenia procesu v/ykonyv/a.nia odbitek, 
Usuwać najczęściej 'występujące zakłócenia i defekty w pracy 
kserografu. Sprawdzać jakość v/ykonanych odbitek.
Przykłady robót :
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1. Wykonanie odbitek kserografiesnych kresko
wych na papierze 'W skali 1 : 1 formatu A4

OPERATOR K3ER0GR^\PU - kategoria 6 
Powinien znać :

5/-/“/

Zasady reprod’ukcji elektrostatycznej. Budowę, zasady 
działania i konserwacji oraz obsługi zestawów kserografi
cznych formatu A4 i A3. Zasady obsługi utrwalaczy termi- 
czn5’-ch lub chemicznych. LIateriały i surowce używane do 
retusz’u form kserograficznych. Zasady zabezpieczenia 
i konserwacji form kserograficznych. Zasady regenracji 
płyt selenowych /półprzewodników/. Metody oceny pra’widło- 
wego utiTwalania obrazu na papierze lub formie kserografi
czne j .
Powinien umieć :
Obsługiwać zestawy kserograficzne. Posługiwać się sprzętem 
i materiałami stosowanymi przy v/i'konywaniu kopii na papierze 
i form kserograficznych. Montować oryginały na ekranie



' ̂

ksero^rar. Retuszować obraz na płycie selenowej. Przenosić 
obraz z płyty selenowej na folię alu:ijiniov/ą lub papier. • 
Wykonywać reprociukcj ę w różnych fornatach i różnej skali “ 
zmiiiejszenia lub pov/iększenia. ł/ykonywać odpowiednie nar^-i- 
ncsy na kopiach w zależności od rodzaju oprav/y - zeszytov;ej 
lub szytej na sztych. Utrwalać obraz na folii aluminiowej 
lub papierze i oceniać jego jakośo. Retuszować obraz na 
folii przy poinocî  : rylca i tuszu litOvgraficznego. Zabezpie“ 
czać i konserwować formy kserograficzne. Uzupełniać proszek 
wywołujący w pojemniku do wą/woływania.
Przykłady robót :

1. Y/ykonywanie odbitek na papierze w skali
1:1, 1:2 i 2;1 z oryginałóv/ tekstoy/o - kres- 
skowych do formatu A2

2. Wykonywanie form kserograficznych formatu 
..A4 lub A3 w skali 1:1, 1:2 i 2:1 z orygi
nałów tekstowych i tekstowo-kreskowych do 
forinatu A2

3. Gumowanie form kserograficznych
4. Czyszczenie nośnika proszku 
5« Regeneracja płyt selenowych
6. Wykonywanie odbitek kreskowych na papierze z 

użyciem filtru żółto-zielonego dla orygi
nałów posiadających pieczęcie i podpisy w
kolorze niebieskim r / , ,b / —/ —/

7. Utrv,’alanie kopii na papierze i folii metalowej
8. Retuszowanie odbitek i utrwalanie v/ utrv;ala-

czu chemicznym 6/-/ /
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6/-/-/

6/-/-/
5/1/-/
5/1/-/
5/1/-/

OPERATOR ICSEE03RAPU 
Po’.vinien zr.ać;

kategoria 7

Zjav;ielca elektroctatyczne zachodzące v/ proceale teclinolo^i™ 
cznym wykonywania form kserograficznych. Wymagania stav;i^e 
oryginałom przeznaczonym do reprodukcji jednobarwnej ksero- 
graficz2iej ,

f i -
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ustalania re«Uno'w teohnolcsio^nych w sależnoaoi od 
ohlnaMoru r e p r o d u « c s o  oryginału, tJ. kontrastu a bar-,-,y. 
zLady .ontażu oryginalóv, tekstowych i wielotonowyon v,ykona- 
n v L  n^ podłożu przearocoystyn i nioprzetroctya .ya. Zasady

« ,.lr.o,łó-„ wielotonalnych w kserografie r.aopatrso-
-w prsystawks aiapozytyv,ov,ą z zastoso-,var.ie:a rastra kcn- ̂

lierzcnL wilgotności powietrza oraz intensywności swiatra. 
Powinien unic^ :
óbIłu'-iwar7źlBtawy kserograficzne zaopatrzone w przystawką
Obs^fu^iw vor,i->-niY powiększalniki. Posługiwać się
d ia p o zy  ci/v.'Ową, kopi-^P^o P •> . 4. -
„nr^tcn i materiałan,! stosowanymi przy v^,konyv,aniu negatywów. 
dL^ozytywów na ekranie kserografu, po^tyżej dwóch użytków. 
W k L y w a i  „ontaże diapozytywów do reprodukcji w kserografie 
zaopatrzonym w przystawką diapozytywowa.
Rctus-o-zać obra^vlelotonalr.y na płycie selenowej. Przenosić 
obraz"z płyty selenowej na follt aluminiową lub papier w 
fasecie półtonowej. Utiw/alac ooraa na folxx motdoweo lab 
napierze i oceniaj jego jakość. Wykonywać odtltki lub formy 
L7o»Taxiczne z dvmbai.vnyoh lub trójbarwnych oryginałów.
R ozn"e kreślić i wrysowy.-zać na formę drukową brakujące 
eLmeńty drulcu przy pomocy pędzla, przyborów kreślarskich 
. . xi-bo-'̂ --ai-'canego loib tuszu trawiącego teksty, które
w negatyHie. Zabezpieczać i konserwować
kserograiiozne.
Przj/kłady robot ;

1 Montowanie dwóch lub więcej użytków na ekranie 
‘ kserografu lub zrastrowanych diapozytywów na 

ekranie przystawki diapozytywowej
2. Wykonywanie odbitek na papierze lub form 

kserograficznych w formie A 4  lub A 3  w  skali 
1,1, 1:2 i 2:1 z oryginałów kreskowe te.. 
sto7'cli wielobarwnych

3. wykonywanie negatywów i diapozytywów zrastro- 
wanyoh lub odbitek fotografxozxiyoh w powięi 
Bzalniku i kopiarce

1 ormy

7 / - / - /

7 / “ / “ /

7/“/'-/
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a

4. i/ykorywanis odbitek na papierze lub form ksero
graficznych z oryginałów wielotonalnyc2i Jedno
barwnych

5. y/ykonywanie w urządzeniu kserograficznya zaopa
trzonym w przystawkę diapozytywową i kasetę

o-/półtonową - odbitek na papierze lub form ksero
graficznych wielo tonalny ch z diapozj^tywów ra- 
strowanych w skali I1I

6. Utrwalanie kopii wielotonalnych na papierze 
i folii metalowej

7c Retusz form kserograficznych przy pomocy gumki 
korekcyjnej, tamponu v/aty, rylca, tuszu litogra
ficznego

7 / V - /

7/“/“/

7/-/-/

7 / W
S?iV/AGZ TWORZYW SZTUCZIfYCH 
Powinien znać •

kategoria '3

Rodzaje materiałów i wyrobÓY/ z tworzyw sztucznych stosowa
nych w instalacjach wentylacyjnych i sanitarnych, lak- n-v-vr-r 
folio, rury, prjty. ' ’
Rodzaje narzędzi jak; pilniki, piłki do metalu, nożyce ręczno 
i dźwigniowe. Rodzaje przyborów mocujących, ściskających 
i rozpierających, jak; ściągacze, rozpory itp. Urządzenia
maszyny do zginania i zwijania płyt z tworzyw sztuczm^ch
Pomocniczy spî -zęt spawalniczy, jak; węże gumowe, przewody 
elektryczne itp. Zasady konserwacji sprzętu i narzędzi.
Zasady y/iercenia otworów w płytach z tworzyw sztucznych wior- 
tarkarai z napędem ręcznym elektrycznym. Zasady' cięcia 01’' + 
folii rur z tworzyw sztucznych nożycami dźwir.̂ -niô n̂ -rT -i , /  
do metalu. Zasady przygotowywania krawędzi płyt z tworzyw 
sztuczni^ch do spawania. Sposoby transportowania i magazyno
wania butlii sprężonego powietrza i gazu. Ogólne zasady spa
wania tworzyw sztucznych /winiduru, folii itp./.
Powinien umieś ;

Posługiwać się 'ręcznymi narzędziami do cięcia płyt folii  ̂
i rur z tworzyy/ sztucznych. Mocować rury z t'worzyw sztucznych ■ 
w imadłach. Ciąć płyty i folie z tworzyw sztucznych nożycami

1
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•u -D ^̂ ,o-o+n’vvv/ać do soawania krawędziepo liniach prostych. Pr grubości ścianki do 3 rara.•V ^  ̂ T-ni-ii Z tworzyw sztucznycn o gruuuoo

rv s t-orsyw sztucznych piłką rgozną do styków pro- ^
° r r T t L j n o v . J  butle sprężonego powietrza. Czyście r wyro-
stych. '"^sn-yn ^ ^ składać v/yroby z tworzyw sztu-
„ywao ^  . o„ierzchnię z płyt winidurowych.cznycli. Y/yrovmywą^ D-ze^J-
Przykłady robót • .

i” ciećio płyt Winiduro-wych na nożycach dźwigowych 2/1/-/
® . .y,-„ ręczną rur winidurowyoll do / 80 nm2. Cięcie pił^-ą ręczny 2/1/“/

w oznaczonych ‘miejscach  ̂ ,
3. Wiercenie otworów w płytach winidurowycn wiertarżrą
4. Reozn! ukosowanie pilnikiem krawędzi płyt wlnidu-

rowyoh do grubości 3 pod odpowiednim kątem 3/-/~/
< •O •

SPAWACZ TWORZrW SZTUCZIIYOH - kategoria 4 
Powinien znać ;

Własności i rodzaje tworzyw sztucznych stosowanych do pro
dukcji urządzeń i elementów w instalacjach wentylacyjnych i 
s-nitamyoh, jak: kruchość w stanie zimnym, plastyczność po 
podgrzewaniu. Rodzaje klejów stosowanych do wykładania powle- 
-"Ohjii tworzywami sżtuoznymi. Rodzaje materiałów pomocniczych 
*do łączenia tworzyw sztucznych. Spawalnicze właściwości two
rzyw sztucznych. Rodzaje i średnice rur i płyt v;iniduro-,vanych 
Rodza-ie i zakres stosowania płyt, folii z tworzyw sztucznych
w ° i n s t a l a o h  w e n t y l a c y j n y c h ,  s a n i t a r n y c h  i  i n n y c h .  R o d z a j e

1 zasady działania sprężarek do sprawania tworzyw sztucznych. 
Podstawowe zasady budowy palników ogrzewanych elektrycznie 
do spawania. Rodzaje narzędzi 1 sprzętu do trasowania, cięcia 
i mięcia tworzyw sztucznych. Zasady działania,i obsługi 
urLIseń mechanicznych do cięcia, gięcia, wyrównywania i czy
szczenia płyt i rur z tworzyw sztucznych, jak: piły tarczowe, 
szlifierki giętarki itp.
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Sposoby trasowania wg. szablonu i wycinania detali insta
lacyjnych, np. kanałów wentylacyjnych o przekroju prostokątny 
Sposoby formowania korytek, kątowników itp. z tv/orzyw sztu
cznych. Podstawowe zasady v/ykładania tworzywami sztucznymi 
elementów stalowych. Sposoby oczyszczania i osuszania powie
rzchni przeznaczonych do wykładania. Zasady konsemyacji 
urządzeń spawalniczych. Sposoby połączeil tworzyw sztucznych 
przez spawanie, klejenie i zgrzewanie.* Rodzaje spoin, jak: 
człowe na V i X. Sposób spawania tworzyw sztucznych palnikiem 
ogrzewanym elektrycznie oraz zasady regulowania ciśnienia 
i temperatury sprężonego powietrza.
Powinien umieó : . . |

Rozróżniać grubość płyt i folii z tworzyw sztucznych. Okreś
lać na podstawie charakterystycznych cech zewnętrznych pla
styczność tworzyw sztucznych. Czytać rysunki robocze kana>ó'v 
v/entylacyjnych o przekroju prostokątnym i przewodóv/ sani+ap- 
nych ,wykonyv/anych z tworzyw sztucznych. Posługiwać się typo
wym sprzętem spawalniczym, jak: palnikiem ogrzewanym el“k+r 
cznie lub gazowo. Obsługiwać sprężarkę oraz regulować ciś- 
nienie i temperaturę sprężonego powietrza przy spawana'u 
Obsługiwać butle i zbiorniki sprężonego Dowietrza .
się Przyborami, jak: rysiki stalowe, cyrkle, kątovmiki i+
Trasować wg szablonu i wycinać detale wsntylacv^n«-i= . p sanita--’-ne.
Przygotowywać do spawania krawędzie płyt i rur z tworzyw 
sztucznych o grubości ścianki powyżej 3 mm. Osus-^ać 
wać lampą lutowniczą lub sprężarką powietrzną powicrzchi—' ̂  
przeznaczone do wykładania. Dociskać wykładziny z tworzyw'" 
sztucznych za pomocą przyrządów:przcz skręcanie, ro— 7-? ̂  
posługiwać się szlifierką z giętkim v/ałkiem. OkreśDać *
stopień nagrzewania tworzyw sztucznych, przed ich obróbka 
Wykonywać gięcia płyt i folii a tworzyw sztucznych apara-*- 
ręcznym. Łączyć punktowo poszczególne elementy z tworzyw 
sztucznych. Spawać doczołowo, pachwinowe i nakładkowe w po
zycji poziomej 'i pionowej, płyty z tworzyw sztucznych o gru- ' 
bościach do 4 wra oraz rury do średnicy 80 ram. i
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4/-/-/ 
4/-/-/

4/-/-/
4/-/-/
3/1/“/
2>h/-I

4/-/“/

M - / - I

3/1/“/

prz:/l:2:ądy__robót__r
-  - .p ie n ie  e le m e n tó w  p r z e a  s p a w a n i  

1 , Ł>zo^«?^ * -«-arczoweo
2 pły*̂  ^ ■• . spawania lcrav(8dzi
3 . Mechaniczne 3 ^

winidurowych o
4. T ra s o w a n ie  e le m e n tó w  ^^g. ^ ^ i^ ja r ic a c h

5 .  '. Z a g i ę c i e  p i y t  ^^^^^-arkaoh s t a l o v r j o h
6 .  w y w ie r c e n ie  „ g r u b o ś c i
7. spawanie na styk rur wir

kanałów w obwodzie do 2000 mm z płyi
®‘ I^ rarow yoh  o grubości 1,ra tk i
9, Wycięcie otworów w płaszczu

wentylacyjne
SPAWACZ OTORZTW s z t u c z n y c h  - kategoria

Powinicn_t----   ̂ vtrvozne i chemiczne tworzyw
Właściwości * raymlłościowe spoin. Właściwości

■ sztucznych. v, zależności od rodzaju
klejów w . . o k ł a d a n y c h  p o w i e r z c h n i .  Zasady d z i a ł a -
tworzyw sztucznych z rur z tworzyw ■ ■
„ i a  i  o b s ł u g i  m ..s 1 . „ , , . , „ „ 4 3  i  o b s ł u g i  u r z ą d z e ń  m e c h a n i o z n y o r .  
s z t u c z n y c h .  tw o rz y w  s z t u c z n y c h ,  n p .  p i e c ó w
1  o i e p l n y c b  ..^ T s ó w , g i ę t a r e k  i t p .  Z a s a d y  w y k o -

' " t n ^ p S c z o ń  a ;a w a n y o h  p r z y  g r u b o ś c i a c h  p ł y t  z  tworz^^rw 

n y y m n ia  „ o -o jż c i  4 mm.sztucznych, spawaniu tworzyry sztuoznyca.
Dopuszczalne sztucznych oraz prowadzenia pręta
Sposoby spawania * i wady spawania gazem
/spoiwa/, zakres sposobu spawania w zależ-
i elektrycznością.  ̂ ^ i  spoiny. Sposoby gięcia rur
„ o ś c i  o d  wy^® saneO wy Y ^  f a s a d y  w y k o n y w a n ia
z tw o rzy w  s z tu o z n y o l  g p o i n  w z a l e ż n o ś c i  o d  g r u b o ś ć

s p o i n  s z t u c z n y c h  i  p r z e z n a c z e n i a  u r z ą d z ę -
spawanych piy
n i a »
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Pov/inion uniiec • ■ ^

Czytać rysimki robocze instalacji tj. k a n a łó w , kształtek
0 przekroju kołov/yia oraz kształtek o przekroju prostokątnym* 
Obsługiwać maszyrny z napędem mechanicznym do formowania p2:y
1 folii z tworzyw sztucznych, jak: krav/ędziaki, walce, żło” 
biarki itp. Obsługiwać piece elektryczne i gazowe do podgrze
wania tworzyw sztucznych. Giąć rury z 'tworzyw sztucznych
0 kącie ostrym i rozwartym wszystkich średnic. Trasować 
rozv.'inięcia powierzchni walcowych i stożkowych. Spawać płyty 
z tworzyw sztucznych o grubości do 8 mm i rury o grubości 
ścianki pov;yżej 4 mm. Spawać v/ pozycji poziomej lub pionowej 
urządzenia z tworzyw sztucznych pracujące na ciśnienie do
1 atm. Wykonywać kanały i kształtki o przekroju prostokątnym 
o obv/odzie pow. 2000 mm, kołowym o średnicy pow. 200-600 mm 
/ z wyjątkiem rozgałęzień orłowych i trójników/. Podgrzev/aó 
d o  odpowiedniej temperatury przeznaczone do formowania płyty 
z tworzyw sztucznych v/ komorze ogrzewanej gorącym powietrzem. 
płomieniem palnika gazowego oraz na płytach metalowych. 
Organizować pracę stanowisk roboczych przy średnio złożonych, 
operacjach prefabrykacyjnych. Formować mufy na rurach ciśnie
niowych z tworzyy/ sztucznych.
Przykłady robót : .
1, Trasowpmie kanałów o przekroju kołovi/yra
2. Podgrzewanie winiduru za pomocą lampy lutowni

czej
3, Mechaniczne zwinięcie płyt winidurowych
4. Ręczne uformowEmie korytek wzmacniających 

płaszcze kanału
5, Wykonanie kanałów prostokątnych o obwodzie po

wyżej 2000 mm z płyt winidurowych o grubości 
do 8 mm

6. Wykonanie kształtek prostokątnych z płyt v/ini- 
durowych o .grubości do 8 mm /z wyjątkiem trój
ników /

5/-/-/

4/1/-/
4/1/-/

4/1/-/

5/-/-/

5 /-/-/
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7. Wykonanie kanałów okrągłych ~ o średnicy powyżej 5/”/“/^
200 i2n 2 płyt winidurowych o grubości do 8 nn

8. Wykonanie kształtek okrą>głych o średnicy powyżej
200 mm z płyt winidurov.'yćh o grubości do 8 ram 
/z wyjątkiem trójników'i rozgałęzień/ w pozycji 
poziomej i pionov/ej 5/~/“/

9. Spawanie urządzeń winidurowych o grubości do 8 mm
pracujących na ciśnienie do 1 at. ' . 5/’*/”/

10. Wyłożenie powierzchni płaskich płytami v/iniduro“
wyrai 5/-/-/

11. Spawanie rur winidurcwanych o grubości ścianek 
do 8 mm

SPAWACZ TWORZTW SZTUCZITYCH - kategoria 6 
PoY/inien znać :

Zakres odporności tv/orzyv/ sztucznych na działanie czynników 
chemicznych oraz możliwości stosowania tworzyw sztucznych w 
instalacjach sanitarnych, wentylacyjnych i innych. Zasadnicze 
składniki chemiczne klejóv/ i rozpuszczalników. Rysunki tech
niczne instalacji i urzp^dzeń wykonyv/anych z tworzyw sztucznych 
Zasadę działania i obsługi aparatów do spawania ćLielektryczne 
Sposoby v/ykonywania szablcnÓY/ do wyginania na gorąco płyt 
rur z tworzyy/ sztucznych. Sposoby spawania i łączenia two>'-
sztuoznych z innymi materiałami. Przyczyna pcv/stav'ar-i n>Łu.xj.ci nanrG*“
żeń w elementach spawanych / skurcz, wzrost naprężeń pod ' "
wpływem ciała, drgań i obciążeń /. Sposoby zranięjszaiaia • 
.skurczu spav/alniczego odkształceń, 'np. kolejność spawania* 
temperatura elementów, wstępne podgrzewaniem Rodzaje bad-^ń 
wytrzymałości połączeń spawania.
Podstawowe wiadomości z elektrotechniki. Graniczne • 'j-ea.x̂ oscipotrzebnych temperatur przy kształtowaniu płyt z tworzyw 
sztucznych i folii. Sposoby przeprowadania prób v/ytrzyma>ości 
i szczelności urządzeń z tv/orzyv; sztucznych. Sposoby wyk>adan' 
folią i płytami z tworzyw sztucznych maszyn i urzVs,dzeń o skomp"' 
likowanych kształtach i podlegających zmianie obciążeń i tem
peratur.
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Dopuszczalne szczeliny' pomiędzy elementami przeznaczonymi do 
spawania, sposoby spawania płyt i folii z tworzy// sztucznych 
w pozycji sufitowej- Zasady i sposoby usztyv/niania płaszczy 
kanałów. Ogólne zasady łączenia tworzyw sztucznych za pomocą 
zgrzewania dielektrycznego.

Powinien umieć •

Oceniać jakość i przydatność z płyt z tworzyw sztucznych do 
obróbki termicznej lub mechanicznej. Czytać rysunki techniczne 
elementów instalacji y/entylacyjnych, jak: trójników i rozgałę
zień orłov/ych o przekroju prostokątnym i kołov/ym oraz instalacji 
sanitarnych, jak: podejść do bloków i v/ęzłów sanitarnych. 
Obliczać, rysować i trasować rozv/inięcia trójników i rozgałęzień 
orłowych o przekroju prostokątnym i okrągłym. Wykonać szablony 
do gięcia płyt i rur winidurov;ych. Spav/ać i łączyć płyty v/inidu- 
rov/e z innymi tworzyv/ami sztucznymi, np. z igielitem, opanolcm 
itp. Pr zygot ov/yv/ać próbki dla dokonania prób spav/alniczych. 
Wykonywać drobne naprawy palników gazowych i elektrycznych. 
Wykładać rury stalowe tworzywami sztucznymi. Przeprowadzać pró>^y 
wytrzymałości i szczelności urządzeil z tworzyw sztucznych. 
Pobierać z natury vo’miary urządzeń o skomplikowanych kształtach 
trasować i pasov/ać poszczególne elementy z tworzyw sztucznych * 
spawać-płyty z tworzyw sztucznych o grubości pov/yżej 8 mm.
Spawać urządzenia winidurowe pracujące , na ciśnienie powyżej i 
Y/ykonywać spoiny sufitowe płyt, folii winidurowej i innych t-vo- 
rzyw sztucznych. Wykonywać kształtki /trójniki i rozgałęzienj a 
orłowe/ o przekroju prostokątnym i okrągłym. Zorgaiiizov/ać stano
wiska robocze dla wykonania złożonych operacji warsztatovych.
Przykłady robót :

1, Spawanie elementów i urządzeń z winiduru pracujących
na ciśnienie powyżej 1 st. 6/-/-/

2. Wykonanie trójników i rozgałęzień orłovych o prze
kroju prostokątnym i okrągłym
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3. Wykonanie szablonów do gięcia łuków i kolan
z rur winiduror.^ych 6/-/-/

4«, Wyłożenie winidurea v/anien galwanizerskich o
złożonych kształtach 6/-/~/

5. Wyłożenie "polócelem'' blaszanych kanałów i ksz
tałtek wentylacyjnych • . 6/-/-/

6. Wykonanie wydłużek liniov.7 Ch lub kolan zlewov/ych 6/-/-/
•7* Pospawanie płyt i rur z tworzyv/ sztucznych o gru

bości ścianki poy/yżej 8 mm w pozycji poziomej,
pionowejsufitowej 6/-/-/

B. Rozszerzenie zakresu kategorii zaszeregowania 
w zawodach :

DOCIERACZ 'lIASZYITOWT - kategoria 9 
Powinien znać :

Jak w kategorii 8, oraz sposoby uzyskiv/ania 2-3 klasy dokład
ności i 11-12 klasy chropowatości powierzchni detali dor-? 
nych maszynowo.
Powinien umieć :

Jak w kategorii 8 oraz docierać w 2-3 klasie dokładności otv’o>'- 
Pasować tuleje z tłoczkami suwaka, igłami zaworu, utrz^’mui 
luz 0,003-0,007 ram, przy zachowaniu cliropov;atości powierzchn- 
V 11 ” 7 12.

Odpowiada za : '

Jakość i precyzję v;ykonania szgzególnie trudnych, skompliko
wanych i odpowiedzialnych części i zespołów lotniczych.
Przykłady robót :

1. Docieranie ręczne czół v/irnika stalov/ego pompy 
paliwowej z utrzymaniem; bicia czoła do bieżni 
łożyska max.0,005 ram, chropowatości powierzchni 
V 11, niepłaskości powierzcłini czoła max. 3 krążki 
interferencyjne
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2» Docieranie nieprselotov;ych otv/oró\v w tulejach 
wciśniętych do korpusu regulatora w C klasie 
dokładności o: chropowatości powierzclmi V 11
1 błędzie kształtu 0,002 min;
~ docieranie suwaków sterujących z doborem luzu 
0,007-0,011 mm z utrzymaniem chropowatości i 
powierzchni V 11, błędu kształtu max 0,002 ram
2 zachowaniem czystych, ostrych krawędzi odci” 
nających w tulejach i suwakach

3- Docieranie i parowanie zespołu suwaka zapewniając; 
luz z otYiorem tulei 0,003“Q007 mm i chropowatość 
powierzchni V 10, kołowość i walcowość otworu 
max 0,002 mm, owalność i graniastość dwóch środ
kowych pasków suv/aka max.0,001 ram

4. Docieranie i parowanie zespołu pompującego zapew
niając: luz średnicov/y kół zębatych z otworami 
okularów 0,003-0,005 mm, luz cgołov/y 0,006-0,010 
mm, chropowatość powierzchni V 10 z zachov;aniera 
błędu kształtu . średnicy ze\7nętrznej kół maxo 
0 ,002mm, nieplaskość czół koła max. 0,0013 mm oraz 
nierÓY/noległość czół max. 0,001 ram.

5. Docieranie i pasowanie kół zębatych z płytką oku
larową zapeYrniaJąc : luz czołowy 0,011-0,013 ran, 
chropoY/atość pov;ierzchni V 10, z zachowaniem 
niorównoległoścl czół kół zębatych max.0,002 mra, 
i niepłaskość czół max.. 0,001 mm.
Docieranie maszynov7C v/ superatorze pov/ierzc’nni ■ 
czołOY/ych kół zębatych / z materiału S',Y - 18 / 
w 2 - 3 klasie dokładności i cliropoY/atości po- 
wierzclmi V 10.

7 / “ / 2 /

6 •

T/-/2/

7 / - / 2 Z

7 7 - / 2 /

7 7 - / 2 /
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EL3KTR0V0IT'T'-':R SA:-.:OCHODOVrf - kategoria 9 
Powinien -zna'̂  :

ITorn̂ y i warunki techniczne na urządzenia elektryczne sanochodor/e. 
Zanady doboru parauietróv/ rotometrycznj^ch urządzeń oś\7ietlenio- 
Y/ĵ ch, o^rgnalizacyjnych do samochodu, charakterystyk rozru3znikóv; 
i akumulatorów do silników spalina.yych^ Sposoby wykonania napraw * 
uszkodzonej instalacji w samochodach wszelkich typów - posiadają” 
cych ob'.vody drukowane i układy scalone.
Po\V3Jiien umie^ s _ . . ,

Przeprowadzać laboratoryjne badania samochodowych urządzeń 
elektrycznych na specjalistycznej aparaturze jak: wstrzasarki 
/łącznie z v/ykrywaniern częstotliwości rezonansowej/ komory kljraa~ 
tyczne, iirządzenia probiercze wysokiego napięcia. Konstruować 
i budować urządzenia do badań trwałości i niezaY/odności osnrzetu 
elektrotechniczncgOc Podczas badaii na samochodach i v; labo-^ato- 
rium “ wykrywać wady unządzeń elektrycznych i oirreślać ich przy
czyny - konstrukcyjne, technologiczne, materiałowe. Określać 
przydatność prototypowego urządzenia elektrycznego do samochodów 
przeznaczonych do produkcji v;ielkoścryjnoj. Opracowy^wać przebiec-
urac remontowych instalacji elektrycznej i osprzętu -j ^- i o cim o diodach posiadających obwody drukov/ane i  układy s c a l o n e .

Odpowiada za:

Wyniki badań przydatności urządzeń elektrycznych do s a m o c h o d ó -  
przeznaczonych do produkcji wielkosęryjnej.
Przykłady robót :

1. Badanie właściwego doboru charakterystyk, tr\vałości
i niezawodności v/yłącznika świateł hamowania v/ 
sarnoc}iodach prototypovą/ch 7/-/2/

2. Badanie odporności termicznej tylnej lampy zespo
lonej zawierającej światła pozycyjne "kierunkov/skazu, 
cofcaiia, odblaskowe, hamowania i przecivmigłowe 7/-/2/



3. Badanie charakterystyki i parawczru.i 7/«/2/
elcktrycznc-o v/ niskich tcnipcraturach  ̂ ^

/ B-d-nie aesta-//u wskaźników pod względem trwałości 
■ „lćłrdóv; scalonych /zesara czasowego/ obwodów

drukowanych, charakterystyk wskaźników temperatury 
ciśnienia, poziomu paliwa.

5. Usuwanie uszkodzeń w obwodach drukowanych i ulc.a- 
daoh scalonych będących w wyposażeniu y; samocho- 
dach prototypov;ych i wzorcowych

GRAVffiR I.-uiSZa!0'.VY - kategoria 8
 ̂ *Powinien sna^ ^

Proces tochnolosioany wykonywania skomplikowanych szablonów 
i przyrządów mocujących oraz narzędzi grawerskich . 
zasady kreśleń złożonych figur geometrycznych oraz podstawowe 
funkele trygonometryczne. Zasady posługiwania sig i dokonywania 
pomi-rów mikroskopem typu "MPO". Zasady regulacji i synchreni- 

cii ustUYicń szablonów i narzędzi graNzerskich przy y/ykon^wanli: 
skomplikowanych operacji grawerskich o podwyższonej dokładności 
wykonywanych przy kilkakrotnym zamocowywaniu części.
Powinien umiec
Dokramraó regulacji i synchronizacji szablonów i narzędzi _ 
srawerskioh przy wykonywaniu skomplikowanych i dokładnych 
opcr^^cji których wykonanie wymaga kilkakrotnego zamocov/yv/ania

nL^onywaó pomiarów wykonania dokładnych operacj i grawerskich 
„e/spcojal.iyn mikroskopio typu -'KJPO". Grawerować podział 
o b w o L  lub powiorzctoi prostej na narzędziach i częściach 
przyrządów kontrolno-pomiarowych z zachowaniem następujących 
parametrów: ^
- Jokładnośó ± 0,05 mm na długości 1000 mm,  ̂ ^
- tolerancja kątowa ± 5 między dwoma dowolnymi ryskami.
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IL

“ tolerancja + 20" od kąta nominalnego i:iierzona od kreski 
zercrej podsic.lki do dowolnej kreski na ob‘.7odzio,

•“ duża estetyka wykonania skomplikowanych operacji z zacho- 
waniem 9 ■" 10 klasy chropowatości powierzchni znaków^ 
oraz wykonanie skomplikowaiiych i bardzo dokładająch operacji 
przy kilkakrotnym zamocowaniu części z uwagi na ograniczony 
przesu’w stołu obrabiarki.

Odpowiada zas

Prec5'zję yąykonania oraz możliwość uszkodzenia lub zniszczenia 
bardzo kosztownych, pracochłonnych matryc i urządzeii kontroj.no' 
pomiarowych.
Prz^dełady D:obót :

1

3o
7 / - / 1 /

Grawerowanie podziału i opisu na kliszy kopioramy 
wykonanej ze szkła organicznego do naśr/ictlania 
przyniarÓY/ zwijanych tlLkc“1 i I.ILkc~2 o długości 
1000 i 2000 mm -z dokł. + 0.05 inm na długości lOOOmm 
Grawero-wanie rysek podziału na obwodzie stolika 
okrągłego dużego mikroskopu warsztatowego /ilość 
rysek 3G0/ przy dokładiaości \vykononia kąta + 20" 
mierzonej od kreski zerowej podziałki do dowolnej 
kreski na obwodzie •
Grawero-wanie dwóch równoległych pod.2:iałów liniov/3'ch 
na liniach rzędnych komasatora geodezyjnego z do
kładnością ± 0,02 mm na długości 420 mm nacinanego 
liniału oraz dokładnością 0,02 mm pomiędzy d-woraa 
dcwolnymi ryskami
Gr£vwerowanie i polerov/anio znaków o skomplikowanych 
kształtach i różnych przekrojach w 9”10 klasie chro" 
powatości na fonnach i ma-trycach bardzo pracochłon - 
nych
Grawerowanie, z kilkakrotnym zamocowy-wanie części 
znaków o złożonym rozmieszczeniu i dużym zagęszcze
niu na płaszczyźnie tarczy optycznej poziomicy kąto
wej z zachewaniom tolerancji + 5" pomiędzy dwoma do- 7/-/1/ 
w olnyra i rys k am i

7/-/1/

7 / - / 1 /  l |
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ir/DR0?0!TIZATOR CER/J.I.TKI ELEKTROHICZFEJ “ kategoria 7 
Określenie pracy :

Pokryvvanie emaliami półfabrykatów kondensatorowych w polu 
elektrostatycznym. Hydrofobisov/anie v;yrobó'.7 ceramiki elektro- 
nieśnej szkliwami, emaliami i zalev/arai o pod\s^żsaonym stopniu 
toksyczności lub w warunkach v/ysokiej teraperatui^y. Hydrofobi-kzo\7anie i hermetyzowanie kondensatorów monolitycznych żywicą 
epoksydową z zachowaniem płaskości powierzchni oraz kątó\v pro
stych przenikających się ścian.
Powinien znaó j
Podstawy miernictwa elektrycznego i wysokich napięć. Wpływ 
szkodliwości materiałów stosov;anych w procesie hydrofobizacji 
na zdrowie oraz sposoby zapobiegania zatruciom i udzielania 
pierwszej pomocy. Dopuszczalne stężenie środków/ toksycznych 
i trujących. Zasady prowadzenia procesu układania wielowarst?/o\ve 
hydrofobizacji. Sposoby przygotowania i składania form do hermo-' 
tyzacji żywicami epoksydoY/yrai* Y/arunki utrzymania powtarzaln5̂ ch 
parametrów i własności fizycznych stosowanych żywic epoksydo'7ych
Powinien umieó ;

Obsługiwać urządzenia do hydrofobizacji w polu elektrostatyczny- 
Polimeryzować i utwardzać powłoki z hydrof obizac j i. Sprawdzić 
prav/idłowośó utv/ardzania powłok. Nakładać wielowarstwowe pow>o’'--‘ 
zachowując prawidłową kolejność nakładania i utwardzania, z r ó w 
noczesnym zachowaniem tolerancji wymiarów. Prawidłowo przygoto
wać powierzchnie do hydrofobizacji w zależności od stosowanych 
kwasów tłuszczowych. Prawidłowo hermetyzować kondensatory mono
lityczne. Regenerować kondensatory monolityczne wadliwie zahr.-„, 
tyzowane.

a
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Określenie pracy :

Prowadzenie procesu sprężania gazu z utrzyraanieni r/ymaganych. 
•parametrÓY/ v/ sprężarkach lub zespołach sprę(żi r7 o •nek, sterowanych
centralnie z automatyczną regulacją wydajności s p r ę ż a r e k  wypo
rowych i przepływowych o łącznej wydajności povą^żej 30 0 m^/min 
i ciśnieniu 7 ~ 800 atm. Nadzorowanie pracy sprężarek o v/ysolo'ch 
szybkościach obrotowych dochodzących do 3 6OOO obr/min.
Prowadzenie procesu uzdatniania powietrza w osuszach z obiegła ‘ 
chłodniczymi freonowymi, wodnymi i powietrznymi o r r y d a jn o ś c i  
uzdatnionego pov/ictrza pov/yżej 300 ra^min.
Ocenianie sprawności eksploatacyjnej zespołów i u r z ą d z e ń  oraz 
stopnia zuzycia części, Dokony-wanie bieżącej reguiacjj i nanr 
Pov/inion znać •

ZaDady budowy, działania oraz zapawnionia sprawności teolinio - 
sprjżarek, dinuohaw oraz osuszaczy o wydajności pewyiej 3 0 0' 
i ciśnieniu 7 - 800 atra. Zasady działania urządzeń kontroln’”"''“''' 
pomiarowych, urządzeń rejestrujących i sygnalizacyjnych' r^° i 
Jąoyoh i rozrządu. Zasady działania zabezpieczeń awaryJńe~o 
wyłączania sprężarek a ruchu. Zasady działania automItyozn^ 
resulaćjl wydajności i clśnionin sprężonego powietrza ora- 
wielkości nastawoze przy ktdryoh zabezpieczenia te działa" 
Graniczne dopuszczalne wartości podstawowych parametrów pl!' 
sprężania, dopuszczalno temperatury i ciśnienia w poszczę* 'i “ 
stopniach sprężrmia. Cykle remontowe, zakresy przeglądów 
montow. ^
Powinien umieć •

Prowadzić proces sprężaniu gazu w sprężarkach lub zespołach 
sprężarek storov/a2iych centralnie z automatyczną regulacją 
sprężarek wyporowych i przepływowych o łącznej '.'ą̂ dajności pow 
żej 300 m^/min i ciśnieniu 7 - 800 atm. Prowadzić p^^oces uzdlt^ 
niania powietrza w osuszach z obiegami freonowymi, wodnymi i 
powietrznymi. Nadzorować, dokonywać regulacji, lokalizować



powstałe zakłócenia w procesie sprężania, u^datiiic^^ia ,.od̂  
i zapobiegać awariora.
SpravKizać działanie urządzeń i kontrolno pomiaiowychs reje
strujo.cych i sygnalizujących, regulujących i rozrządu. Spraw
dzać zabezpieczenia awaryjnego wyłączania sprę̂ c*r.-vi z racnu. 
ocenić sprav.cicść eksploatacyjną zespołów i urządzeń biorących  ̂
udział \i procesie sprężania oraz stopień zużycia poszczególnycn 
części i kwalifikować je do wymiany lub napracy. Ocenie na 
podstawie dotyku lub słuchu pracę spręzarcic i pomp, a szcze
gólnie temperaturę łożysk, zaworów ssących i tłoczących, 
pracę tłokóv/ i pierścieni w poszczególnych cylindrach, ./ykry- 
wać na podsta-wie wskazań urźą^dzeń konorolno “ pomiarow^ych 
oraz dokonany^ch przeglądów przyczyny zakłóceń w pracy ursą^dzen 
oraz dokonywać odpowiednich regulacji i napraw.
Odpowiada za s

Y/łaściwą eksploatację sprężarek i urządzeń pomocniczych, 
na proces sprężania gazu i wymaganych parametrach w sprężar
kach lub zespołach sprężarek sterowany^ch centralnie z automaty"* 
czną regLilacją sprężarek wyporowych i przepływowych o łącznej 
wydajności powyżej 300 m^/ min i ciśnieniu 7 - 800 atm. ' 
Bozpieczciistwo urza.dzeń i otoczenia.
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OGRODimC - kategoria 4
Określenie pracy •
^  «* “* *̂ "“ **

V,vlconyvmnle robót osrotolozyc-n. pod= nadzorom wytomliflko«aneso 
oerotolbo za pon.ocą ręcznych, narzędzi, „ystępujacych przy : 
przys°tb''r>)aniu gleby pod uprawy, roj;ozci
^ -i sadzeniu sadzonek hwiatow,nvch i sztucznych, snanim nasnon x saaze-ij.  ̂ ,

. •, i-mraw. -nieleniu, okopywanru,warzyw i krzewów, zraszaniu wodą uprą./, pxc , w
. , >,r̂ -7osfl7anju. zrywaniu lub wycinaniu gracoY/anlu, przerywaniu, rozsadzaniu,

uprawianych roślin, wywożeniu chwastów i traw. żnosaen u r 
.„agazynowaniu zebranych nasion, karczowaniu przeznaczonych do 
usułlięcia drzew i krzowÓY/.



- 45 -

rec-nyoh nnrsęd.i użyvmnych przy^
■ „„osoby zastoso-.-isyiia ręo*. y „leby ood trawniki,zasady i sposoay przygotowywania gleby p

1 ô-rodiiiczycn* âsau,y y stosowania :Dracaoh ogiotu Sposoby i cej. o ^ ̂ . -H i iiine uprawy ro^^im p ĉ leb-̂ . Sposoby sianiaIcwietnî '-̂   ̂ • ̂rvi n i srassania wodą „I® >> ^•o qr)Ulchniania i k.xa . t«nŶ7.vw i krzevio%v.nawożenia, SP̂ - . c,̂>ri7onck laviatow, warzŷ / i• -n travi i sadzenia - _ ,vpH nrzy prov/adzonych.nasion L.rc.<< pr-nacynnycli przyo ,Mvi'onywania robo o piclęo T^otacii ręcznych srcdkowZasady . „oqadv eksploatacor j

•Dr''-!-! rri cn ujTirê   ̂ . . ._________ ____  • +^„iHoce przy uprawie trawni-"" ' A  ■n'̂d'̂oi'cra roboby v;ys ęp 3“̂̂ _ ^V,ykonywa= pod n„d-oi przygotowywać przy użyciu^
ków kwiatdw, X uprawy roślin, wykonyivac
ręcznych narzędzi Si l ' ,vykonywad sianie nasion traw
rozsiewanie nawczow “ i krzewów, wykonywać zabiegi
i sadzenie o c d - o « - i  transportować 
pielęgndcy.he_̂ ^̂ .̂ „^,,,,ianyoh rośl^i.
ręcznyii"-̂
OGRODHIK - kategoria 5 •
Określenie Ji
---— — ręcznych i zmechanizowanych narzędzi
V/ykonyv;anic pr J j  ,„3tęnuóących przy uprawie trawników, kwia- 
robót ogroanic-y ..̂ l̂erców. Przygotowanie ziemi w inspek-
tów, warzyvł, n  ̂ Obsługa urządzeń instalacji ciepłowniczych
tach i cieplarniaci. opylanie przeciwko chorobom i
i zraszaDącyon. chemicznymi, llagazynowanie zebranychezkoqiiko.B upraw srod.ami
nasion.
Iowinieh chcc_^ , „ . .
--------  żywopłotów i szpalerów. Koszenie trawni-
Cięoio i zmechanizowanym. Zasady posługiwania się
ków ręeznie i ap v -iakt krzyże niwelacyjne,prostymi narzędziami mierniczymi, 3
pozlomnica, łata, węgielnica.

*•1 '
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Zasady d z i a ł a n i a  i  p o słu g iw a n ia  s i ę  niechanizonanyni n a r s ę d z ia r ii  

do uprawy g l e b y ,  n p . : c ią g n ik ie m  • ogrodniczym i  towarzyszącym  

zestawem n a r z ę d z i  ro bo czych ,  wózkami transportowymi o n a p ę d z ie  

spalinov/ym lub akumulatorowym. Podstav/owe zasady uprawy i  nav/o" 

ż e n ią  oraz prowadzenia zabiegów a g r o t c c l m ic z n y c h  stosov;anych  

w uprawie trar.ników, kwiatów, krzewów i  z ie le ń c ó w .  Wymagane 

warunki a g r o te c lm ic z n e  zapew niające prawidłowy'- roav.'ój u p raw ia

nym roślinom . Zasady i  sposoby ochrony r o ś l i n  p rzed  chorobami  

i  szkodnikami. W łasności,  c e l  i  dawki sto so w an ia  nawozów s z t u 

cznych. Zasady d z i a ł a n i a  urządzeń z a p e w n ia ją c yc h  w ł a ś c i w e  waruiik 

w c i e p l a r n i a c h  i  s z k l a r n i a c h .  Sposoby z a b e z p i e c z a n i a  na o k re s  

zimowy r o ś l i n  w i e l o l e t n i c h .

Powinien umieć :

Wykonywać różne z a b i e g i  a g r o t e c h n ic z n e  przy u ż y c i u  m e c h a n i z o -  

v;anych n a r z ę d z i  roboczych w y s tę p u ją c y c h  p rzy  upra’.vie g l e b y ,  

koszeniu trawy, opryskiwaniu i  o p y la n iu  r o ś l i n .  Wykonywać z a b i e ~ '  

p ie l ę g n a c y j n e  w uprawach r o ś l i n ,  travmikóv/. kv;ietnikóv/, s z p a l e 

rów, żywopłotów i  z ie le ń c ó w . Zakładać i  p ie lę g n o w a ć  klomb-" 

r a b a t y ,  t r a w n ik i ,  żyw op łoty.  Utrzymywać v/ymagano w a ru n k i  w c i  e -  

p la r n ia c h  i  s z k l a r n i a c h .  Wykonywać z b i ó r  n a s io n  kv/iatów i  

Zastosować w odpov/iednira c z a s i e  i  i l o ś c i  nawozy s z t u c z n e  ora^  

śro d ki  ochrony do p o sz c z e g ó ln y c h  uprawianych r o ś l i n .  P r o w a d z i ć  

magazynowanie warzy^v i  upraw o g r o d n ic z y c h .  Z a b e z p i e c z a ć  r o ś l i r ^ -  

i  krzewy przed d ziałan iem  mrozu. Posługiv/ać s i ę  k r z y ż a m i  niv/e-'^ 

la c y jn y m i i  prostymi n arzęd ziam i m ie rn iczy m i p r z y  k s z t a ł t o v / a n i u  

teren u . Usuwać zbędne konary i  g a ł ę z i e  grzew w sąsiedztwi-'^  

naziemnych l i n i i  en er g ety cz n yc h  i  te l e k o m u n i k a c y jn y c h .

OGPvODIHK -  k a t e g o r i a  6

O k r e ś le n ie  pracy :

Prowadzenie i nadzorowanie robót ogrodniczych przy zakładaniu 
nowych trawników, klombów Icwiatowych, żywopłotów, zieleńców 
oraz. przy uprawachw/arzyw. Dobieranie odpowiednich rodzajów 
i odmian kwiatów oraz krzev/ów ozdobnych i owocowych, w zależność:'J
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od te r e n u  i  o t o c z e n i a .  Prowadzenie r o b ó t  p i e l ę g n a c y j n y c h  i  

utrzyniywanie we w ł a ś c i w e j  k u l t u r z e  prowadzonych upraw. U s t a l a n i  

te r m in a rz a  i  sposobu wykonywania p o s z c z e g ó l n y c h  zabiegów  a g r o 

te c h n i c z n y c h  , n p.s  przygotov.’a n ia  g l e b y ,  s i a n i a  travv, Icwiatów 

lu b  s a d z e n ia  p o s z c z e g ó l n y c h  odmian r o ś l i n ,  wykonania p o s z c z e 

g ó ln y c h  zabiegÓY/ p i e l ę g n a c y j n y c h  o raz  ocloron -̂ r o ś l i n  p r z e d  

chorobami i  szkodnikam i.  Z a b e z p i e c z a n ie  r o ś l i n  i  zbio ró w  p r z e d  

mrozami i  v/yrządzeniem szk ó d .  . 6/ - / - /

Powinien znac •

Wiadomości z botaniki, agroteclmiki, kwiaciarstwa, uprawy 
roślin i szkółkarstv;a w zakresie pro'.vadzonego rodzaju upraw. 
Rodzaje i odmiany trav/, Icwiatów, krzewów ozdobnych i 0’woco\vych 
oraz drzew. Wymagania nawożenia, pielęgnacyjne oraz ocłirony 
przed szkodnikami i chorobami roślin uprawianych w ogrodnictwie 
i cieplarniach. Zasady doboru odpov/iednicli odmian kwiatóv/ i 
krzewów ozdobnych do obsadzenia Icwietników i szpalerów w zależ
ności od teremi i otoczenia. Zasady projektowania i zakładania 
nowych klombów, hwietnikóv/ szpalerów, alejek, zieleńcó\7.
Zasady hodov/li sadzonek kwiatów, warzyv/ i krzewów. Zasady jTor-iro- 
wania i odmładzania koron drzew, krzewów oraz różnego rodzaju 
szpalerów i alejek.
Powinien umiec

Prowadzić uprawy s k\viatów, krzewÓY/, drzew o zdobn ych  i  owocc\”ych 
o r a z  \varzyw. Zaplanować, stosoYmie do te r e n u  i  otoczenia, upi<^k 

szające formy kv/ietnikóv/, klombów, szpalerów, zioleńcÓY/ i

ników wraz z doborem odpov/iednich rodzajów  i  odmian r o ś l i n  

ozdobnych. Stosov/ać v/łaściv/e z a b i e g i  a g r o t e c l m i c z n e , p i e l ę o - n a -  

c y j n e ,  nav;ożenia oraz dobrać v/łaściwe ś r o d k i  c h e m iczn e  w z a l f ' - -  

n o ś c i  od r o d z a ju  szkodników i  chorób w y s t ę p u j ą c y c h  \i u p r a v / ia -  

nych r o ś l i n a c h .  O k r e ś la ć  r o d z a j e  i  i l o ś c i  p o s z c z e g ó l n y c h  nawozów  

s z t u c z n y c h  v/ z a l e ż n o ś c i  od odmian i  p o s z c z e g ó l n y c h  etapów r o z -  

v/ojowych uprawianych r o ś l i n .  Określać sposoby magazynowania
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zbioi'óv; oraz zabezpieczDnia roślin przed mrozami i zniszczeniem- 
Sprawować nadzór nad prawidłow^an użytkowaniem i konserwcwanicm  ̂
narzędzi i sprzętu roboczego znajdującego się w gospodarstwie 
ogrodiiiczyra.
OPERATOR bl^ZADZElT DO NAILbAD^JTIA POWŁOK CHEI.IICZUYCH - Icategoria G 

Powinien znać j

Wiadomości z chorai organizcznej i nieorgajiicznej w zalcrcsie 
szkoły średniej o V.'łasności fizyczne i chemiczne nitroceluloz5>̂ , 
oraz jej zastosor/ania w przemyślco Procesy zachodzs^ce w czasie 
rozpuszczania nitrocelulozy w rozpuszczalnikach organiozn^^ch 
oraz sprawdzanie i dobieranie lepkości v/ lepikach nitrocelulo“ 
zowychc Skutki działania wody i niskich temperatur na rodzaj 
i jakość powłok lurninoforov.'ycho Zasady działania pieca oporo
wego i układu próżniowogo oraz ich zastosov;anie. Własności 
chemiczne i fizyczne proszku cyrkonowego, ze szczególnym uwzględ
nieniem zachoY/ania się proszku w podwyższonej temperaturze 
z dostępom powietrza. Pozbawienie wilgoci za pomocą stosowaniu 
odpowiednich rozpuszczalników organicznych, ST)r-*oazkowanc-p-o 
cyrkonu oraz odgazowywanie tego proszku w aparaturze próżnic-w^^i 
BudOY/ę i zasady działania różnych typów termometrów, termopar 
i pirometru optycznego oraz ich zastosowanie i v/ykorzystanie 
w procesie tecłmologicznymn Temperatury barw świecenia lumino
forów, określane w stopniach Kelwina, Przepisy bezpieczeństwa 
pracy, przeciwpożarowe oraz przeciww/ybuchowe w procesach z 
nitrocelulozą. Organizację pracy oraz rozliczanie materiałów 
i produkcji wykonanej. Kastawianie i przeprov;adzanie kor-«k-f-'' 
pracy urządzeń i procesu technologicznego. Syntezę i regoners- 
cję luminoforu.
Powinien umiea :

Sporządzać lepiki nitrocelulozowe i dobierać lepkość pomocr. 
Kubka Forda. Odgazowywać cyrkon sproszkowany w piecu próżni o-vyi,i



r
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Sporaądsa<^ akt^^wator oraz nape^mia^ instalację gazem oclmonnyia 
w sytuacjach av/aryjnych« Sprawdzać stan próżni w układzie za 
pomocą skróconego manometru i iskrownika» Prov/adzić proces tech*'* 
nologiczny strącania, neutralizacji, przemy-wania i sedymentacji 
proszku Ó3.'ebrncgo oraz oporządzaniia zestawu pasty metalicznej 
do stemplowcmia na gorąco. Ustawiać i kontrolować temperaturę 
w piecach elektrycznych oporowych za pomocą wzorcowej termopary 
i pirometru optycznego. Atestować materiały wchodzące w*skład. 
luminoforó'w jako podctnwoY/ego kryterium przydatności ich do 
produkcji. Sprawdzi'-" barwy luminojroróv/ i wydajność świetlną, 
za pomocą zestawu urządzeń /lampy kwarcowej, galwanometru, 
filtrów itp./y w porównaniu 2 przyjętymi wzorcami.
Przestrzegać warunków bezpieczeństwa pracy, przeci\vpożarov7ych 
oraz przeciwwybuchowych. Organizować pracę oraz prowadzić nadzór 
przebiegu procesu technologicznego na urządzeniach i na opera
cjach wylconjw/anych ręcznie przez pracovralków brygad^’-.
Nastawiać i dokonywać korekty parametrów; prowadzonego procesu 
teohnologioznegoo
Odpowiada za sę.»» 4c*mr-» arM
Bezwarunkowo przestrzeganie warunków prowadzenia procesów 
teclmologicznych z nitrocelulozą. Spov;odo\7anio zagrożeni'' 
bezpieczeństwa i życia otoczenia oraz za straty materialne 
wyrządzone ewentualnym wybuchom nitrocoli^lozy.
Przykłady robót :

1, Prowadzenie procesu syntezy i regeneracji lumi
noforów do lamp y/yładov;czych nisko i wysokopręż- 
iiych

2. Pro7/adzenie procesu spiekania luminoforu z regu
lacjo^ tcraporatuiy, Jiatężenia przepływu i składu 
atmosfery ochronnej w.zależności od rodzaju lumi- 
noforu wraz z analizą jakości spieków pod względem 
barwy i jaskrawości świecenia przy wzbudzeniu pro- 
^micniowanicm ultrafioletowym.

7/-/1/

G/-/2/
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4« 0bsłur;a aparatów 1 prź3yrządów pomiarowych do 
reseneracji rozpuszczalnilców oraz dojoiiizacji 
wody i us:datniania Jej do celów tccłmolo^iCZ" 
nych wraa 2 v/;̂’'konGnicm miedsyoperacyjnych analiz. 7/-/1/

5e Prov/adzonic proceou destylacji rtęci w urządzę™
niach próżniowychj stosewanej do produkcji lorap 6/1/™/

O d iTownclzenie proeaau pospueaczan-la nłił.oceiuio:::^
w rospuaŁioaaliiikacli oi^gaailcŁmyclaj V,'yKonywanio
pomiarów lepkości na aparatach Hcplera i Porda 
oraz wykonywanie past czerniących do żarówek 
halogenowych -

POSRPBRZACZ SZKŁA METODA CHEMIGZITA “ kategoria 7 
Powinien znać j

Budowę i zasady działania aparatury do posrebrzania szkła
metodą chemiczna. Podstawowe Y/łasności pierr/iastY-ó^r r-,.,• i ^. UW j, sv/j.ązko\;
chemicznych stosoY/anych do pov.'lekania oraz zachodzące reakc’*'̂ 
w procesach posrebrzania.
Podstawy przeprowadzania kontrolnych analiza Jakn<?OT posreo™
rzamia oraz- zasady sprawdzania Jakości specjalną aparatur-^ 
kontrolno-pomiarową.
Zasady działania i eksploatacji aparatów procesów ch'^'mic^n 1 
Jak: zeotav/óv,’ dos-tylacyJnych, autokla-wów, suszarń j -1--i-i orov/-piecÓY/ itp. Zasady obliczania i przygotowania j ur ov/ c ow d o
nakładania wars-kw metalicznych na powierzchniach e l e m e n t  ^ 
optycznych. . _
Powinien umieć ;

Prowadzio wieloczynnościowe procesy technologiczne, Jak» 
Brebrzonie. miedziowanie, lakiero'wanie i obcinanie srebr'-- 
na elementach optycznych o bardzo złożonych kształ-t-^ch t  1 • 

rowac i re-'cYiszowac obrzeża elementÓY/ optycznych uz5r3kujpc 
wymagany wymiar średnicy w 5~7 klasie dokładności. Przy<^oto™ 
wyv/ać odpowiednie suro-wce do każdego' procesu nakładania 
warstw metalicznych w zależności od pov/icrzchni elementów 
optycznych. Spraw'dzać jakość nałożon^^ch Y/arsty; s-pecjalną 
aparaturą kontrolno-pomiarową.
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Przykłady robót t

1o Prowadseiaie procesu miedziowania, srebrzenia,♦lakierowania i obcinania srebra na soczev/kach 
do kondensatora ciemnego tła 

2o Lakierowanie i retuszowanie soczewki obiekt^wYU 
"Ranko Xerox " z utrzymaniem tolerancji śreinics^ 
lakierov/anej - 0,012 mm

3o Srebrzenie wielowarsiwowe kręgów teodolitów 
samopoziomującyćli z dokładnością odczytu 6” 
w IJclasic czystości

PROSTOWACZ y.̂ YROEO';/ LIETALOY/YCPI •“ kategoria 9 
Powinien znaó »

7/”/~/

7/-/-/

7/-/-/

Jak w kategorii 8, a ponadto i optykę i podstav/owe zjaYJiska 
optyczne, jak dyfrakcja światła, odbicie i załamanie światła„ 
interferencja światła.
Powinien umic-ó ■

Jak w kategorii 0, a ponadtos prostować i oceniać p r o s t o l i " *  
niowość tworzącej długich otworów o LsD 20 v/ p r z e d m i o t a c h  
o bardzo wysokich v;ymaganiach wytrzymałośćicv/ych i jakościo ’ 
wy oh przy pomocy światła okiem nieuzbrojonym.
Odpowiada za. t

Prawidłowo prostowanie jakościowe zalawalifikowanie wyrobów 
specjalnego przeznaczenia, od któi^ch wymagana jest bezwzględ
na precyzja wykonania i niezawodność działania w eksploatacji 
Spowodowanie zagrożenia bezpieczeństwa v/ otoczeniu stanowiaica

r-> ̂ TTpc
Pr zyk ł a dy r ob ó t %

1. Prostowanie wyrobów o specjalnym'przeznaczeniu 
i długości 20, przyjmujące za podstawę prosto- 
linio\70Śó otworu gwintowanego occnisinego przy
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pomocy yrystepowcjiia optycznych zjawisk swiatia
/zasada zarysu cieni - przy czym zarys cieni w
otworze kształtu równoramicaniego trójkata nie
powin.icn się zmieniać przy obracaniu v/yrobu
prostowanego v/okó> osi o 360° 2 obu stron /,
wraz z Jakościowym kwalifikowani ora tych wyrobów 7/'1/1/

PRZERABIACZ Ll/iS FORMIERSKICH I RDZEITIARSKICII - 
uzupełnienie kategorii 7, dotyczące centralnej 
.sterovmi przerabiania raas.

PoY>dnien znać» ' ■ ■
• \

Zasady działania i obsługi urządzeń centralnej sterowni do 
automatycznego sterowania procesami przerabiania i zaopatry
wania masę staiiowisk formierni.
Rozmieszczenie stanw/isk forraierkich i rdzeniarskich na 
foremninu i odpo;/icanie ich usytuowenie na tablicy schematy— 
czno-kontrolncj w ccntralnoj stcroYmj»
Zasady i kolejność uruchamiania z centralnej sterowni U2’zą~ 
dzeń i maszyn do przerabiania i transportu mas.
Powinien umieć ‘

Uruohr.raia<5 i pro-;;adzić proces wstępned przeróbki mas zużytych 
jak! reposaoja, przesiewanie, schładzanie oraz uzupełnianie 
odpowiednimi surowcami dla otrzymania .mas formierskich i 
rdzeniarskich o wymaganych v/łaaciwościach. 
zaopatrywać zgodnie z harmonogramem poszozególno stanowiska 
formierni w odpowiednie rodzaje i ilości mas.
Przykłady robót ;

1 o Ui'uchô i;iii_inio i nacizorowanie za pomocą ccntralnoj 
sterowali pracy maszyn i urządzeń zaopatrujących 
mieszarki w odpowiednie rodzaje i ilości surowców 
i maberiałow dla uzyskania mas odpowiadających 
wj''maganiora poszczególnych stanowisk formierni



Kie.o.anie . ocnt.alnoo s.orov,.l
masy zgodnie z zapotrzeboHonlem poszozc^ 1
Y'XSk f Ô TniCPłl.T-» •

3 Kierowanie przy pomocy oentralnoj sterowni P _
wstępnej obróbki mas zużytych, jak: repasaoj.,

• n 3 1 G S 3  G, J l  U- G osiewanie f 3oaŁ^o.z^ux^,

PRZKHABI.cz ,.ms porc,KIEPSKICH X P,BZmTI.a.SKICH - kategoria 8

Powi-iiisn %nać ?
Za-ady orG-nisacji pracy c-cntralneo stac3X- przerobu mao 
M o r e k i c h  i rdzeniarakioh. Zdolności produkcyjne poazożc^ 
r-ólnyoh urządacii, mieszarek i traneportorew biorąoyc.i 
w oZeróbco rnoe, których procesy prowadzono są w centralnej 
stero-ni . zasady kontroli i nadzoru possozeeólnyoh faz proocsi; 
Lccrabiania mas or’az przekazywania jej na poszozególno sta
nowiska forraiernl .za pomocą urządzeń centralnej srerowni.
Powinien uuiic^ ”

Dokonywab bież-ąocj oceny stanu posiadania i zapotrzebowania
na masę odpowiedniego rodzaju i-przeznaosenia poszozególnyoh
stanowiok formlornl. U s t a l a ć  .harmonogram pracy maszyn, ursą-

i'mieszarek dla zapewnienia pełnego zaopatrzenia stanowis CLSGli J-
formierni we właściwą masę.
Kierować i koordynować z c e n t r a l n e j  sterownr procesami posiiOEo 
g ó ln y c li  ias praerabiania mas d l a  pełneso zaspokojenia potrzeb
stanowiok formicanrio •
Rozpoznawać i ustalać na podstawie sygnalrzacjr centralnej 
sterowni nieprawidłową pracę poszczególnych maszyn i urza.- 
dzeń lub p^^wstałe awarie.
Odpowiada za  x

iaczswotoość działania centralnej sterowni oraz bieżące 
zaopatrywaiiib odpowiedniego rodzaju, przeznaczenia i ilość- 
aas poazoaególnyoh atanowisk formiorni. Bezpieczeńatw pracy 
pracowników zatrudnionych w v/ydziale przeróbki mas*

- 53 -
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^.ralnoó sterowni, Icomplekso- 
1. prowadzenie fo^iers.ioH i rdzeniar-

V,ogo procesu potrzebami poszczę
ol:ieh oraz „esy odpowiedniego redzaon,
solnych stoncwis-. lormro
przeznaczenia i iloscx. ,

RYl.lARZ "" Icatogoria 6 ,
Powinien zna^ i

r-nosoby icii- zastosowana-a.
Kodzaóe^i ro;ót rym,ars^ wraz z toeh--
Procesy ieclinolOe,i--i'io oT±a> 6\'i» Snosoby wykony \7 ani a szablone
„ih. łączenia rożnych iiaojenia pasów na doM-aanc
rymarskich. i.'pły'' orooyzyjnł^ob obrabiarek. Tooln-.ik®
pracy wysokoobrotowycn - ^ „at er laków przeznaczonych na
1 zasady .^.eunki toclnilozne. Zasady wykona-

. wyroby rymarskre. Z - „tozpleczająoyoh zespoły precyzyjnych 
Pia osłon ao aparatów i sprzętu optyozno-pro- ■
obrabiarek oraz . i,egulacji maszyn rymarskich,
oyzyjnego- Budowę i epo.c y ^
P ow in i en ma i e ̂ ̂ ̂--- ““  ̂ ę toieniem tcclmiki i
wykonywać kroaenre płożonych osłon precyzyjnych
zasad ydw do aparatów i sprzętu optyozno-prooy-
obrabiarek i klej i sposób łączenia posaoze-
zyjnego. Zastosmia  ̂‘ ^ Y,'ykorc#viać szablony rymarskie,
gólnych do skrzyni biegów. Szyc złożone
Wykonywać tu optyczno-precyzyonego oraz
futerały do apararo, V reoyzyjny'oh obrabiarek. Wylcańozać
osłony ochronne do ze P  ̂  ̂dostosowaniem do kształ-
futorały o op^ozno-precyzyjnego.
tów aparatury a P
Przykłady_robót_^
— - I ,Ar. n̂ r̂iodu Yjraecj.on
1. Y/ykonanie otr^n obrabiarek, jak

wysokoobrotewyoh , gzUfier'-i precyzyjne C,/-/-/
grawcrlci, maoayny podzio.iowc.s. ■

a ___
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2. Krojenie i szj^cie skomplikowany cli osłon ocnronnj^c}! 
odpowiednio inuormoy/anych do kształt-u zespołóy/ 
obrabiarek • . 6/-/“/

3„ Wycinanie'i wyklcjanie o złożonj^-ch kształtach
okleln do podstćWYy mikroskopu t5’-pu "Studar" 6/“/“/

4o Wyklejanie i v;ykańcza.niG futerałów z dostosowaniem 
d.0 kształtu Innety celowniczej z zapewnieniem 
v/3'-sokiej estetyki v*rykonania 

5, Wykonanie szablonóv/ rymarskich
6c Wykonanie złożonych uszczelek i)od skrzynie biegów 
SH/Ĵ tOV/Il'IK " kategoria 7 '

Powinien zna*̂  :

Instrukcje i przepisy gospodarki paliwowo-smarowniczej, 
Schematy układów smarowniczych "ITiABOK" centralnego. ob-î >ĉ n- 
wego i impulsowego smarowania stosowanych w nowoczesnych 
maszynach i urządzeniach jaks automatyczne ciągi tochnolo^H 
czne pras typu Schulor, Verson, Bliss 5 automatyczne Ij

6/ W
6/-/-/
6/-/-/

to—
•*— J, Cg
s t emó\7obróbcze Kerneyy Trecer, Barardi, Zasadę działania sy 

i układów informacyjnych v/ przypadku zaistniałych uszkodzeń 
w układach smarowniczych. Systemy i układy inforraacyjno-blo 
kujące i elektronie zno-^-kontrolne. Zasady i cel prowadź on-i ̂ 
okr°esowych przeglą,dów maszyn i urzą,dzeń t.zw. ” Prograi 
Przegląd Zapobiegawczy 
Powinien umieć •

nowy

Czytać schematy układów sraaro^miczych "TRiiBOIT". I-okai.i aować 
przyczyny uszkodzeń układów smarowniczych i je usuwać^ 
Prowadzić okresowo przeglądy, dokonywać potrzebnej regulacji

o n *vł r» r> -> r> r* 1-̂ 17 ^Vti-n ̂ • •w ------^  s.-,... ----------- ^  ~ - " - “J : T 1 1 ,

troniczno“kontroinymi układami smarującymi. ITadzorować , 
ność działania i roguloY/ać systemy smarownicze centralne, 
obiegowo i impulsowe w automatycznym ciągu teclinologicznyrn 
pras typus Schuler, Verson Bliss oraz w automatycznych lin-iaev 
obrćbczych typu; Kerney, Trecer, Barardi.
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Prsylriadj' robót i

1 „ Nadzór nad .prawidłową działalnością urządzeń ■ 
zmaro-wniczycli i proc es era smarowania; automatycz
nych ciągów technologicznych pras typu; Schuler,
Persony Blissj automatycznych Ińnni obróbczych;
Eor.neyy Trecer, Berardi i inn^^ch^podobnym pozio
mie złożoności 6/-/1/

2o Zlokalizov/anie i usunięcie przyczyny obliżonia 
ciśnienia \i układzie smarowania obiegowego ,;oraz 
wyłączenia sterowania maszyny z v;iny smarowania 6/-/1/

3. Zlokalizowanie przyczyny i miejsca zacięcia 
rozdzielacza oleju w układzie smarowania impul
sowego i doprowadzenie do prawidłov/ego działania 6/-/1/

4. Dokonanie przeglądu układu filtrującego w central.-
nyra układzie sraarowatiia oraz regulacji i usunię
cie nioprawidło',vo3Ci . 6/‘*/j/

V/ALC/Ĵ Z G',7inT5v/ I WIELOWYPUSTÓW - kategoria 7
Powinien znać •

Technologię obróbki plastycznej v/ie Iowy pusto v/ i ślimakcSw^ 
Zasady uzbrajania i regulacji \7alcarki typu "Grób".
Schemat kinematyczny i układ napędowo-regu.lacyjn^^ walcarki 
Zasady współdziałania systemów pneuraatycz:a;;,̂ ch walcarki 
z systemami elektrycznymi szaf sterujących. Warunki teclmi- 
cznego odbioru v/ykonania oraz sposoby sprawdzania wielowypu^ 
stów i ślimaków.
Powinien umieo »
sKzsat»MBerc »o«ia

Ustawiać oraz przezbrajać walcarkę do plastycznej obróbki 
wielowypuotów i ślimaków. Wymieniać • rolki, walce, prowadnio 
łożyska. Nastawiać głowice rolkowe na odpowiedni wymiar z 
d o k ł a d n o ś c i ą0,02 mm, Walccwać Y/ielowypusty Q .zarysie eweol 
v/ento\7ym i p.ro3tokątnym z zastosowaniem podziałów lub kół 
zębatych.
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Roaposna-.yać i usuv.'ać przyczyny powstawania braków przy walco
waniu wiolowypustów i ślimaków. Prowadzi^^ proces walcowania 
oraz sprawdzać jakość walcowania wiol owy p̂ ató-.y i ślimaków. 
Organizować prace i stosować najodpowiedniejsze metody pracy 
na stanowisku roboczym.
Przykłady robót s ’

1. Walcowaniej z samodzielnisn przozbrojeniem walcarki, 
wiolow^fpustÓY/ o zarysie prostoka^tnym i ewolwentowym 
na \yalcarce typu "Grób" na v/ałach, półosiach do 
mootć^w, rozpicrakach do-mostów

2. Walco',7anie z\7ojów ślimaka na ziimio na wałkach 
Y/iiTników

P OWIiEiaC Z EIU.LIA 
Powinien znać j

kategoria 9 / Uzupełnienie/

■ 7  / —  f. /

6/ 1/*

Zasadę działania .urządzcil linii i proces technologiczny 
elektrostatycznego emaliowania. Wymagania stawiane p o v / i e r z o h - -  
niom przeznaczonym do emalizowania clektrostatycznomo i • * .  ̂
powierzchni po emaliowanych. Dane •tecłm.iczno stosowanej email-' 
Sposób ustalania właściwych parametrów linii elektrostatvo— ->
Powinien umieć %

Sterować linią elektrostatyczną emalizowania. Prowadzić Vr,v, 
wację, przeglądy i usuwac usterki niewłaściwej pracy linii 
Ustawiać pracę pomp aparatóv/ natry:-ikov/ych i "robota" v,’ 
od gabarytÓY/ detali. PrzygotoYi/ać- emalię.
OdpoY/iada za ;
.■pj.uv..;.e3Ć techniczną linii elektrostatycznego emeJ.iô /ani* a 
PrawidłoY/e ustawienie procesu emalizowania elektrostatycznor. 
przez dobranie v/łaściwych parametrÓY/ elektrostatycznych i 
chanieznych.



.„^nie prooesoin pracy olektro- 
‘JProwadaeaie i stor®  ̂róv?aioGse3ra r^-^a
statycznej wraz z ^
lacją systemów 3
usuwaniem usterc^^*
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