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stwa Gospodarki Komunalnej.

WSTEP

§1

1. Taryfikator kwalifikacyjny robotnikéw zaplecza technicznego jednostek

organizacyjnych prowadzacych transport samochodowy, zwany dalej tary-
fikatorem, obowigzuje w gospodarstwach samochodowych wykonujgcych
we wlasnym zakresie obstugi i naprawy taboru samochodowego.

. Nie stosuje sie przepiséw taryfikatora do robotnikéw objetych odrebnymi

zasadami taryfikacyjnymi np. do kierowcow samochodowych “i ich po-

mocnikéw, pracownikéw strazy przemystowej i P. pozarowej, goncéw,
sprzataczek itp.

§ 2

Taryfikator stanowi podstawe do:

1) ustalania kategorii osobistego zaszeregowania
z wykonywang przez nich pracg oraz nijezbedny
kwalifikacjami teoretycznymi i praktycznymi,

2) ustalania kategorii zaszeregowania robét w zalezno$ci
nosci ciezkoséei i stopnia odpowiedzialno$ci,

3) ustalania potrzeb przedsiebiorstwa w zakresie zatrudnienia i doboru
robotnikéw o takich kwalifikacjach (zawodach, specjalnosciach), kto-
re odpowiadajg rodzajowi i technologii wykonywanych robét,

4) przydzielania robotnikom robét zgodnie z ich umiejetno$ciami zawo-
dowymi,

5) ustalania kierunkéw i tregci nau
i wewnatrzzaktadowym.
Taryfikator stanowi réwniez

nienia i ptac.

Ustalona zgodnie z taryfikatore

stanowi podstawe do Przyznania

robotnikéw zgodnie
mi do jej wykonania

od ich zlozo-

czania w szkolnictwie zawodowym
pomoc przy opracowywaniu planéw zatrud-

m kategoria osobistego zaszeregowania
robotnikowi godzinowej stawki plac.

§3

Podstawg zaszeregowania robotnikéw do odpowiedniej kategorii stanowi
charakterystykal kwalifikacyjna. Robotnik powinien by¢ zaszeregowany
do odpowiedniej kategorii wedlug tej charakterystyki kwalifikacyjnej,
ktéra okre§la wymagania odpowiadajace rzeczywistym kwalifikacjom



- stykach kwalifikacyjnych dla niektérych zawo

. Oprécz wiadomo$cei i umiejetnosci wy

danego robotnika W zakresie wiadomoéci teoretycznych, umiejetnosei

praktycznych i przyktadow robot.

Oproécz wymagan, o ktérych mowa w punkcie 1, robotnik zaszeregowany
do trzeciej lub wyzsze] kategorii jest obowiazany posiadaé rowniez wia-
domosci i umiejetnosci okre§lone w charakterystykach nizszych kategorii
w danym lub zblizonym zawodzie (specjalnoéci).

Charakterystyka kwalifikacyjna zawiera:
1) nazwe zawodu (specjalnosci),

2) kategorie zaszeregowania,

3) opis wymaganych wiadomosci teoretycznych (powinien znag),

4) opis wymaganych umiejetnosci praktycznych (powinien umied),

5) opis odpowiedzialno$ci (tylko w przypadkach, w ktorych odpowie-
dzialnoéé jest wyzsza od normalnej),

6) przyktady typowych robot.

Niezaleznie od szczegélnej odpowiedzialnoéci, okre§lonej w charaktery-

déw (specjalnosci), kazdy

robotnik odpowiada za wiasciwe wykonanie robét i prawidlowy przebieg

procesu predukeyjnego na swoim stanowisku pracy, za stan obstugiwa-

nych maszyn i urzadzen oraz uzywanych narzedzi, za racjonalne zuzywa-

nie paliw, smaréw, surowcow i materiatéw pomocniczych; za p‘)orzadek

i prawidlowa organizacje miejsca pracy oraz za przestrzeganie zasad

i przepis6w dotyczacych bezpieczenstwa i higieny pracy.

mienionych w danej charakterystyce

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

nien wykaza¢ sig:

_ umiejetnoscia konserwacji i wy
wanej maszyny lub urzadzenia.

— umiejetnoscia zorganizowania pracy na swoim stanowisku pracy,

— znajoma$cia przepisow bezpieczenstwa pracy oraz ochrony przeciw-
peczarowej W zakresie obowigzujgcym na danym stanowisku pracy,

— znajomoécig zakladowego regulaminu pracy.

konywania drobnych napraw._ obslugi-

§ 4

Zaszeregowanie robo6t (operacji), ktére nie zostaly wymienione w przy-
kladach robét odpowiednich charakterystyk kwalifikacyjnych, ustala sig
na podstawie poréwnania danej roboty z robotami wymienionymi w ta-
ryfikatorze biorgc przy tym pod uwage stopien ztozono$ci pracy, ciezko$é
i odpowiedzialno$é jezeli te ostatnie cechy wystepuja w stopniu wyraznie
wyzszym od normalnego.

Charakterystyki zawodéw (specjalno$ci) nie wymienione w taryfikatorze

ustala Minister Komunikacji w porozumienfu z Przewodniczacym Komi-
tetu Pracy i Plac oraz Zarzgdem Gléwnym wiaSciwego Zwigzku Zawodo-

wego.

§5

Przedsiqi’)ic{rSLWO (‘zalflad P?acy) jest zobowigzane do wydania robotnik
kowi zaswx.adczcma iwahf}kaCyjnego olirealaiaceronporan 1.0_
go kategorie zaszeregowania osobistego. a przez nie-

. Pedstawa do wydania zaSwiadczenia kwalifikacyjnego jest egzamin zlo

zony przez robotnika z wynikiem pomysin .
cyjna, zwana dalej komisja, yslnym| przedRomlsiafional fres

. Komisje (komisj€) 0raz jej przewodniczacego (przewodniczacych) PGWO

luje dyrektor przedsiebiorstwa. W sktad komisji i
' : 5 ; . omisji powinni wejsé
nicy sluzby‘techmczneJ, zatrudnienia i ptac, posiadajacy ;Z;fv?cg“{_
. 0 5
p_rzy.gotowame ;fawdu) O\ge a takie przedstawiciel rady zaktadowej = nfe
SlleOl‘Sf:Wﬂ (za - Ponadto w sktad komisji powinien wch ”prze(?-
ster, ktoremu pedlega egzaminowany robotnik chodzi¢ maj-
Do zakresu prac komisji nalezy:
1) stwierdzenie wyksztatcenia ogélne i
go i zawodow q
swiadectw szkolnych lub innych dokumentéw S e e
4 . < @ N iadlle Big ' 2 j
2) stw1erdzerTle 01’<1.esu praktyki i jej przydatnosci w okre§lonym
dzie (specjalno$ci) na okreSlonym stanowisku pracy ki
. . 2
3) przeprowadzeme egzaminu praktycznego i teoretycznego.
Egzamin praktyc.zny. polega na samodzielnym wykonaniu przez egzami
nowanego robotn.lka pod kontrolg komisji dwoéch — trzech robot Wym'l_
nionych w dane] charakterystyce kwalifikacyjnej z zakresu prac kt’le‘
robotnik bedzie wykonywal w przedsiebiorstwie (zakladzie) '
Przy ocenie wynikéw egzaminu prakty ; i
ycznego nale 3 :
ko§é wykonywanych robot. - S -
Niezawadalajaca jako§¢ robét powodui j i
! je ujemny wynik egzamin i
pozytywnego wyniku egzaminu w czeéci teoretycznej g T
Podczas ?gz?n.mnu robotx}ik powinien osiggnaé wydajnosé pracy zblizona
do wyflamosm pracy. 951aganej przy wykonywaniu takich samych robf;t
prz-e.z innych robotnlkf)w o odpowiednich kwalifikacjach w warunkach
zblizonych do vs_/arur.lk(.)w wystepujacych na danym stanowisku pracy
W]_rfrz;:ipadku .oilagmema przez egzaminowanego robotnika wydajnosci .nii
szej od przecietnie osigganej przez innych robotniké 7 G ¥
nik egzaminu za niepomySlny. 4 '1 BT s N
Egzamin teoretyczny przeprowadza si i
i ! y DIz sie dla ustalenia posiada
robotnika wiadomosci niezbednych do wykonywania pprac wnv{zir}xlnile)rz‘ez
nych w charakterystykacl.x .danej kategorii w zawodzie (specjalno$ R
Egza.mm teorety:czny powinien odbywaé sie w’miare mozliwosci nm).'
goxl;{msl_{u pra?y 1 nawiazywaé¢ do dzialania obstugiwanego urzadzeni: i
ukcyjnego i zastosowanych narzedzi, metod pracy “zastoso i iy
nywanych przedmiotéw itp. ; MEME
fzjczii(;g: x;\:ffy‘:aleiyh Zwll;écié na powigzanie technologii produkeji
anych robodt, o i
AN » 0szczednym gospodarowaniem materia-
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7. Egzamin teoretyczny i praktyczny w miare mozliwoéci powinien sie odby- \
waé lacznie. W przypadku egzaminéw odrebnych nalezy egzamin teore-
tyczny przeprowadzié¢ po egzaminie praktycznym, mozliwie w tym samym
dniu dla zachowania bezpos$redniego zwigzku miedzy jedna i druga cze$cia
ecgzaminu. Podczas egzaminu robotnik powinien wykazaé sie znajomos$cia
zasad i przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy, obowigzujacych przy
wykonywaniu robét oraz umiejetnoscia ich praktycznego zastosowania.

8. Z wynikéw egzaminu praktycznego i teoretycznego komisja sporzadza
protok6l zawierajacy:

— ustalenia w zakresie o ktérym mowa w ust. 4 pkt 11 2,

9 Okreslenie kwalifikacji i ustalenie kategorii osobistego zaszeregowénia
robotnika powinno by¢ dokonane w terminie 2 tygodni od dnia przyjecia
robotnika do pracy.

Do czasu tych ustalen robotnik powinien by¢ zaszeregowany do kategorii
o jeden stopien nizszej od stwierdzonej w zaswiadczeniu z poprzedniego
miejsca pracy.

| 3. W przypadku polaczenia dwoch zawodoéow (specjalnosci) o réznym stopniu
kwalifikacyjnym, o ustaleniu zaszeregowania decyduje zawod (specjalnosc)
wykonywany przez robotnika w przewazajacym zakresie.

— ocene egzaminu praktycznego i teoretycznego dla okreélenia kategorii §9
zaszeregowania w zawodzié (specjalnosci),
_— dane dotyczace rodzaju rob6t wykonywanych w czasie egzaminu, oceng 1. Zwalnia sie od egzaminéw robotnik6w posiadajacych zaswiadczenia
jako$ci wykonywania tych robét, uzyskanej wydajno$ci pracy oraz | kwalifikacyjne (§ 5) przeniesionych lub czasowo oddelegowanych do in-
__ wniosek dotyczacy przyznania odpowiedniej kategorii osobistego zasze- nego zakladu pracy tej samej branzy na ten sam rodzaj stanowiska
regowania. ] \ pracy.
Protokol podpisuja: przewodniczacy i WsSzZyscy obecni przy egzaminie 9. Zwalnia sie od egzaminu teoretycznego robotnikéw posiadajacych:
czlonkowie komisji. 1) tytut technika lub mistrza w zawodzie odpowiadajacym wykonywanej
9. Protokot (ust. 8) jest podstawa do ustalania przez dyrektora przedsiebior- pracy lub pOSiadajqcyt':h ksigzke spawacza w przypadkach gdy odpo-
stwa, lub osobe przez niego upowazniona, W uzgodnieniu z rada zakladowa, wiedni dokument okresla. L?prawnienia do pracy na danym stanowisku,
kategorii zaszeregowania robotnika. | 2) tytul robotnika wykwalifikowanego lub
3) $wiadectwo czeladnicze

§ 6 [ w zakresie odpowiadajacym wykonywanej pracy, jezeli ubiegajg sie
l\ o 6 lub nizsza kategorie zaszeregowania.
|

Robotnicy zaszeregowani do drugiej kategorii powinni by¢ poddani egzami-

nowi tylko ze znajomosci zasad bezpieczefnstwa pracy i praktycznego ich | § 10 |

stosowania Przy robotach przez nich wykonywanych. | '

. i 1. Przy zaszeregowaniu absolwentow szkél zawodowych nalezy sig kierowac

§ 7 _ obowigzujgcymi przepisami w tym zakresie.

‘ 2. Wyznaczenie robotnika na brygadziste nie stanowi podstawy do zaszere-

W przypadku ztozenia egzaminu z wynikiem ujeml}ym, r01’00‘tn‘ik .r'noic ubiega¢ | gowania go d.o wyzsze] .kategorii. - o \ Al

sie o ponowne poddanie go egzaminowi, jednak nie wezesniej niz po uplywie ; . Zaszeregowanie brygadzisty ustala sie odpowiednio do jego kwalifikacji
|

na tych samych zasadach, ktére obowiazuja pozostalych robotnikow.

Jednakze robotnik wyznaczony na brygadziste oprocz kwalifikacji zawo-

§ 8 1 dowych i umiejetnosci wykonywania rob6t w swoim zawodzie powinien
wykazaé sie jeszcze umiejetno$cig kierowania praca calej brygady.

trzech miesiecy od daty ostatniego egzaminu.

1. Komisja ma obowiazek poddaé egzaminowi robotnika: |

1) na wnicsek o przeszeregowanie do wyzszej kategorii, zlozony przez ‘
robotnika lub jego zwierzchnika,

9) na wniosek 0 przeszeregowanie robotnika do nizszej kategorii zlozony {
przez majstra lub innego zwierzchnika w przypadku, gdy robotnik |
nie wykazal si¢ kwalifikacjami wymaganymi dla posiadanej przez |
niego kategorii. | ;
Jezeli robotnik nie zda egzaminu, nalezy go przeszeregowaé do nizszej 1
kategorii z zachowaniem obowigzujgcego okresu wypowiedzenia pracy. \




Wykaz zawodow — specjalnoSci
Lieh | Nazwa zawodu — specjalnosci l o Str.
1 ! 2 s |~___ 4
1. Blacharz samochodowy 2 8 9 — 15
2. Dtutowacz 2 6 16 — 20
3. Elektromonter samochodowy 2 8 20 — 25
4. Elektrcmonter zakladowy 2 8 26 — 33
5. Frezer b 2 8 33 — 43
6. Hartownik 3 8 43 — 48
7. Kowal 3 8 48 — 53
8. Krajacz metali 2 5 54 — 56
9. Malarz-lakiernik 2 7 57 — 64
10. Mechanik precyzyjny 6 9 65 — 69
11. Monter akumulatorow 3 6 69 — 72
12. Monter-mechanik silnikéw spalinowych 2—9 72 — 19
13. Monter samochodowy : 2 8 9 — 85
14. Monter uktadu zasilania silnikéw spalinowych 5 8 85 — 91
15. Nawijacz uzwojen 2 7 91 — 100
16. Oczyszczacz metali 2 6 101 — 104
17. Odlewnik metali niezelaznych 3—17 105 — 109
18. Polerowacz 2 6 109 — 112
19. Radiomechanik zakladowy 4 —"8" GlI8L 41186
20. Robotnik magazynowy 2 6 116 — 119
21. Smarownik maszyn i urzadzen 3 5 120 — 121
22. Smarownik pojazdow ) 3—4¢ 121 — 123
23. Spawacz aparatami automatycznymi 3 7 123 — 128
24. Spawacz elektryczny-reczny 3 8 129 — 136
25. Spawacz gazowy 3 8 136 — 142
26.  Stolarz maszynowy 3 6 142 — 146
27. Strugacz 2 7 146 — 152
28.  Suwnicowy 4 —5 153 — 155
29.  Szlifierz 2—8 155 — 165
30.  Szlifierz-ostrzacz 3—17 165 — 170
31. Slusarz 2 8 170 — 178
32.  Slusarz narzedziowy 3 9 178 — 186
33. Slusarz remontowy maszyn i urzadzen 2 8 186 — 193
34.  Slusarz samochodowy 4 8 193 — 199
35. Tapicer samochodowy 2 7 200 — 205
36. Telemonter zakladowy 3—17 205 —.209:
37. Tokarz 2 9 209 — 218
38.  Wulkanizator naprawczy 4 7 218 — 222
39.  Wydawca narzedzi 2—6 9229 296
40. Wytaczarz 3—8 996 — 231
il Zgl‘zewacz 3 3 6 931 — 234
42.  Zmywacz samochodéw 3 4 234 — 235

BLACHARZ SAMOCHODOWY — kat. 2

Powinien znaé:

-- Sposoby wykonywania prac pomocniczych w blacharstwie. Nazwy

narzedzi, jak: mlotek, nozyce, pilnik, skrobak, rysik, przecinak. Nazwy Ma-
terialow blacharskich, jak: blachy zelazne pocynkowane, aluminiowe i mo-
siezne. Pomoce do mierzenia dlugosci, jak: metr i linijka.

Powinien umiec:

— Wykonywa¢ proste prace pomocnicze w blacharstwie. Wykonywacé
najprostsze czes$ci albo niektére czynnoSci przy ich produkowaniu na usta-
wionych maszynach lub przyrzadach w produkcji seryjnej pod nadzorem.
Postugiwaé sie miotkiem, pilnikiem, skrobakiem; rysikiem, przecinakiem
oraz narzedziami pomiarowymi, jak: metrem i linijka.

Przyklady robot:

1. Podawanie narzedzi i materiatu.
2. Pomoc przy cieciu materialu na wieksze czes$ci.
3. Ciecie materialu na drobne cze$ci na nozycach recznych.

BLACHARZ SAMOCHODOWY — kat. 3

Powinien znaé:

— Rodzaje uzywanych materiatéw. Narzedzia blacharskie, jak: miotek,
przecinak, rysik, pilnik do metali, wiertta. Pomoce warsztatowe, jak: proste
szablony, cyrkle, przymiar kreskowy, plyty i imadla. Zasady obstugi prostych
maszyn i urzadzen, jak: nozyce reczne lub diwigniowe, walcarki reczne,
szlifierki reczne i zaginiarki reczne. Zasady wykonywania prostych robét bla-
charskich. Sposoby przygotowania materialu do prostych robét blacharskich.

Powinien umieé:

— Przygotowaé pod nadzorem stanowisko pracy. Postugiwaé sie wszelkimi
recznymi narzedziami blacharskimi. Czytaé proste rysunki czeéci. Konser-
wowaé urzadzenia, narzedzia i pomoce uzywane w blacharstwie. Wykonaé¢
roboty blacharskie wg wskazowek.

Przyklady robéf:

1. Zaginanie profili blach -cienkich do gruboéci do 1,5 mm na gietarce
recznej.

2. Prostowanie blach grubo$ci do 3 mm o réznych ksztaltach i powierzchni
do 200 cm2 oraz ksztaltownikéw o dlugo$ci do 500 mm.



3. Ciecie na recznych nozycach kwadratow, prostokatéw i paskow o gru-
bosci blachy do 1,5 mm oraz diugosci ciecia 400 mm i szerokosSci powyzej
40 mm.
4. Ciecie na okre$long diugo$é profili pitka reczng i taSmowa.
5. Zwijanie blach o grubosci do 1,5 mm i $rednicy do 300 mm na walcach
recznych.
6. Wiercenie otworéw na wiertarce stolowej o $rednicy od 5—10 mm.
7. Usztywnianie plaszezyzn wyrob6w blaszanych przez zaginanie blach cien-
kich o grubos$ci do 1,5 mm.
8. Rozcigganie obreczy na rowkarkach z recznym nawijaniem.
9. Rowkowanie réznych wyrob6w na maszynach specjalnych.
10. Zagniatanie uchwytéw i palakéw z drutu na zaginarkach.
11. Ustawianie prostych czeéci do zgrzewania i spawania. ‘
12. Oczyszczanie i prostowanie drobnych elementéw po spawaniu i lutowaniu.
13. Czyszczenie i przygotowanie cze$ci do pobielania cyna.

BLACHARZ SAMOCHODOWY — kat. 4

Powinien znac:

— Oznaczenia stosowanych materialow. Rodzaje materialow pomocnigych
do lutowania, jak: spoiwo, salmiak, kwas oraz dzialanie kwasu solnego i pa:st
do lutowania. Rodzaje wkretek, srub i nitéw do laczenia blach. Narzedzia
i pomoce warsztatowe uzywane w blacharstwie. Zasady samodzielnego obstu-
giwania urzadzen i maszyn, jak: zwijarki reczne, zaginarki mechamczr}e oraz
wiertarki rcczne, stolowe i stupowe. Zasady wykonywania $rednio zlozonych
rob6t blacharskich. Sposoby lutowania i przygotowania powierzchni do luto-
wania. Sposoby laczenia blach na §ruby, wkrety i nity. Sposoby obliczania po-
wierzchni figur geometrycznych, jak: kwadrat, tréjkat, koto.

Powinien umieg¢:

— Rozrézniaé wg oznaczen podstawowe gatunki blach stalowych i metalj
kolorowych. Dobieraé gatunki spoiw i past do lutowania. Samodzielnie przygo-
towywaé stanowisko pracy. Postugiwaé sie prostymi przyrzadami pomiarowymj
na danym stanowisku pracy. Samodzielnie konserwowac urzgdzenia, narzedzig
i przyrzady uzywane w blacharstwie. Czytaé proste rysunki czeSci. Samo-
dzielnie obstugiwaé proste urzadzenia blacharskie. Usuwaé drobne usterki
i wady powstale podczas wykonywania prostych rob6t blacharskich, jak:
pekniecia, skrzywienia, pofaldowania. Egczyé blachy $rubami lub nitami.

Przyklady robot:

1. Ksztaltowanie profili — rolkami ksztaltowymi.
2. Wykonanie przewodéw wentylacyjnych.

10

' 10.

Zaginanie na zaginarce mechanicznej blach' o gruboéci do 3 mm i dtu-
go$ci zaginania do 1000 mm.

Wiercenie otworéw przy pomocy wiertarki recznej, stolowej i stupowej,
w czeSciach wg szablonu lub punktu.

Prostowanie blach o réznych ksztaltach o powierzchni od 200 do 500 cm2
i ksztaltownikéw o diugosci od 500 — 1000 mm.

Wycinanie szablonéw i ciecie nozycami recznymi blach o $rednio ztozo-
nych ksztaltach wg trasy.

Zlozenie do spawania prostych zespoléw np. przegréd 2 wymiarowych
w zbiornikach.

Wyokraglanie reczne plaszczyzn zbiornikéw o §rednicy do 700 mm i gru-
bosci do 3 mm. )

Wykonywanie z blachy prostych oston pokryw.

Naprawianie blaszanych skrzyn samochodéw ciezarowych.

| 11. Zawijanie blacha drutu w obrzezach cze$ci po linii prostej.

12. Wykonanie i zamontowanie listew podlogowych.

13. Wykonanie listew ochronnych stopni.

14. Naprawa i zamontowanie listew ozdobnych i mocujacych blachy.

15. Przygotowanie blach bocznych autobusu do profilowania. sit)

| 16. Trasowanie, wycinanie, prostowanie i opilowanie krawedzi blach na
oslony silnika. .

' 17. Wykonanie nieskomplikowanej rynienki §ciekowej nadwozia samocho-
dawego.

18. Prostowanie zgrubne blach bocznych autobusu.

BLACHARZ SAMOCHODOWY — kat. 5

Powinien znac:

— FPodstawowe wiasnoSci materiatow. Wszelkie rodzaje materialéw po-
mocniczych do lutowania. Sposoby okreS$lania przydatno$ci uzytkowej narzedzi
i pomocy blacharskich. Zasady budowy, dzialania, konserwacji i obstugi luto-

. wnic elektrycznych i gazowych. Zasady budowy, konserwacji i obstugi maszyn
i urzadzen blacharskich o napedzie mechanicznym. Przeznaczenie i dzia-
lanie wszelkich urzadzen, pomocy warsztatowych uzywanych w blachars-
twie. Sposoby wykonywania nieskomplikowanych cze§ci bez pomocy warszta-
towych i przyrzadéw. Sposoby lutowania wszelkich materiatow mosigdzem,
' miedzig i olowiem. Technike podgrzewania blach palnikiem gazowym. Zasa-
dy organizacji stanowiska roboczego. Zasady rozwiniecia na plaszczyzne
prostych figur geometrycznych. Technologie robét blacharskich wykonywa-
'nych na stanowisku roboczym. Zasady budowy nadwozi samochodowych.
Przyczyny powstawania wad przy spawaniu, lutowaniu, nitowaniu i wykle-
 pywaniu wykonywanych lub naprawianych elementéw nadwozia samocho-
idowego. Rodzaje i sposoby wykrywania ‘wad i usterek powstatych podczas
| wykonania blacharskich elementow samochodowych.

11



Powinien umieé:

—_ Dobieraé i stosowaé materialy pomocnicze o odpowiednich wlasnos-
ciach. Postugiwaé sie lutownicami elektrycznymi, gazowymi i przyrzadami
pomocniczymi. Obslugiwaé maszyny i urzadzenia blacharskie o napedzie
mechanicznym. Czytaé $rednio zlozone rysunki czeSci i proste rysunki zesta-
wieniowe. Dokonywaé obliczen figur geometrycznych, jak: sze$cian, prosto-
padlo$cian, walec. Samodzielnie wykonywaé $rednio zlozone roboty blachar-
skie obudowy nadwozia lub wyposazenia wnetrza samochodu. Usuwaé¢ uster-
ki i wady powstale podczas wykonywania robot blacharskich.

Przyklady robot:

1. Wykonywasie rob6t blacharskich o .ksztaltach drzwi, skrzyn, oslon, ram
i szkieletow z blachy zwyklej i ognioodpornej.

2. Wykonanie przewodéw wyciggowych w dwéch plaszezyznach.

3. Lutowanie lub pobielanie blach, zbiornikéw i naczyn mosigeznych ocyn-
kowanych i stalowych oraz siatek.

4. Wstepne wybijanie reczne — pukli wewnegtrznych i zewnetrznych.

5. Zaginanie w przyrzadach krawedzi blach o grubosci do 3 mm i dlugosci
zaginania powyzej 1000 mm.

6. Kompletne wykonanie bezcisnieniowych zbiornikéw o diugosci 1500 mm
i érednicy zewnetrznej do 800 mm w zakresie robot blacharskich.

7. Zaciskanie pierScieni lutami na gotowo.

8. Reczne wykonanie zigcz blacharskich.

9. Wycinanie profili wedlug trasy na nozycach skokowych.

0. Wykonywanie i lutowanie wanien olowianych.

11. Prostowanie na krawedziarce mechanicznej siatki wykonanej z blachy.

12. Nawijanie drutu w obrzezach po linii krzywej i tamanej.

13. Wykonanie skrzynki na akumulatory.

14, Wykonanie okué blaszanych progu.

15. Prostowanie oraz laczenie peknieé stopnia samochodu.

16 Wykonanie naprawy ostony chlodnicy samochodu.

17. Wykonanie lub naprawa blotnikéw (fartuszkow).

18. Wykonanie lub naprawa: oston bocznych silnika samochodowego, schow-
ka kola zapasowego, pokrywy wlewu paliwa, obudowy chtodnicy.

BLACHARZ SAMOCHODOWY — kat. 6

Powinien znac:

__ podstawowe gatunki klei uzywanych przy naprawach blacharskich
taporu samochodowego. Technologiczne wiasnosci materialow podstawowych
- pomocnicZyCh uzywanych w blacharstwie samochodowym. Budowe i zasa-
dy dziatania maszyn i urzadzen uzywanych w blacharstwie. Technologie
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zlozonych prac blacharskich. Sposoby recznego wytlaczania (wywijania) i 13-
czenia blach na zimno, zawijania na zaklad i zamek. Podstawowe zasady
wykonywania wzornikéw oraz klejenia prostych elementéow blacharskich.
Urzadzenia i technologie pobielania cyna wyrobéw duzych o zitozonych
ksztaltkach. Zasady rozwiniecia na plaszczyzne zlozonych figur geometrycz-
nych. Zasady organizacji stanowiska roboczego.

Powinien umieé:

— Postugiwa¢ sie ztozonymi przyrzadami pomiarowymi na danym stano-
wisku pracy. Pobielaé¢ cyna wyroby duze o zlozonych ksztaltach oraz luto-
waé otowiem i innymi lutami. Czytaé zlozone rysunki czeéci i rysunki zesta-
wieniowe. Wykonaé¢ wieloczynno$ciowe roboty blacharskie. Dokonaé¢ obli-
czen zlozonych figur geometrycznych. Usuwaé wszelkie wady i usterki wy-
stepujace przy robotach blacharskich. Klei¢ blacharskie elementy taboru sa-
mochodowego o nieskomplikowanych ksztattach.

Przyklady robot:

1. Prostowanie i wykonczenie po spawaniu zlozonych czeSci’ na zimno
i z podgrzewaniem. ;

2. Rozrysowanie w rozwinieciu &§rednio zlozonych wezléw — rozgalezien
przewodow wentylacyjnych.

3. Wykonanie wedlug rysunku zlozonych oston ochronnych np. do obra-
biarek.

4. Wykonanie szablonéw o zlozonych ksztaltach.

5. I.{eczne wypuklanie blach duralowych i stalowych o duzych promieniach
i powierzchni do 1000 cm?. 5

6. Wykonanie i montaz w przyrzadach ztozonych konstrukeji blaszanych

np. wirnikéw wentylatoréw.

Przerobka, naprawa i lutowanie chlodnic.

. Lutowanie cyng elementow filtrow ciénieniowych.

Wykonanie kompletnego zamocowania kola zapasowego.

10. Zaginanie na krawedziarce mechanicznej blach o grubosci
i ksztaltownikéw do 5-ciu zgieé i diugoci giecia do 2500 mm.

11. Wykonywanie wedlug rysunku wzoréw nowych wyrobow.

12, Narysowanie w rozwinigciu wezléw prostych rozgalezien okraglych
i prostokatnych. |

13. Wykonanie poszycia Scian bocznych autobusu (trasowanie, wycinanie,
mierzenie i wyklepywanie).

14. Wykonanie oston wentylatora.

15. Wykonanie wzmocnien i tat do konstrukeji noénej i podtogi samochodu.

16. Naprawa ostony chlodnicy (prostowanie i spawanie szkieletu nadwozia,
lutowanie zeber).

17. Wykonanie lub naprawa tlumnika z rurg wydechowa.

18. Wykonanie lub naprawa kompletnej obudowy reflektoréw.

ORCOSST

do 3 mm



BLACHARZ SAMOCHODOWY — Kkat, 7

Powinien znagc:

— Wtasnoéci poszezegbélnych gatunkéw Klei i wypelniaczy stosowanyclh
w produkeji nadwozi oraz tworzyw sztucznych z zywic. Wplyw obrébki cie-‘
plnej na przebieg procesu technologicznego. Sposoby wykonania bardzo zlo—
zonych prac blacharskich. Zasady ustalenia racjonolnych proceséw techno—
logicznych przy ztozonych pracach blacharskich. Zasady naprawy nadwoZi
z tworzyw sztucznych. Technike Kklejenia elementéw o skomplikowanyclh
ksztaltach z materiatéw trudnych do klejenia.

Powinien umieé:

BLACHARZ SAMOCHODOWY — Kkaf. 8

. Powinien znaé:

— Podstawowe wiadomo$ci z wytrzymalo§ci materiatéw. Zasady rozwi-
ni¢¢ na plaszezyznie i obliczen figur geometrycznych. Technologie wszelkich
robét blacharskich oraz napraw elementéw nadwozi samochodowych z two-
rzyw sztucznych.

Powinien umiecé:

— Wykonywa¢ bardzo zlozone wiotkie konstrukcje bez uzycia przyrza-

- dow, Wykonywaé¢ wzorcowe elementy blacharskie. Obliczaé rozwiniecia fi-

| gur geometrycznych o bardzo zlozonych ksztaltach. Instruowaé robotnikéw

— Odrézniaé i okre§laé przeznaczenie poszczegbélnych gatunkoéow wypet—|
niaczy i tworzyw stosowanych w blacharstwie samochodowym. Przepr(?wa‘
dzaé obrobke cieplna wg instrukcji i warunkéw technicznych. Obs!ug{WaQ
urzadzenia i maszyny przy robotach blacharskich. Wykonywaé rozwiniecig
zlozonych figur geometrycznych oraz wykres§la¢ wzorniki. Wykonywaé w?‘
zly rozgalezien o réznych przekrojach i iloSciach. Klei¢ elementy nadwozin
o skomplikowanych ksztaltach. Wykonywaé naprawy $rednio skomplikowa~
nych elementéow z tworzyw sztucznych. Wykonywaé wszelkie naprawy nad—
wozi i oblachowan réznych typéw samochodéw.

Przyklady robét:

Samodzielne wykonywanie wg rysunku oblachowan ozdobnych o zlozo-
nych ksztaitach.

Prostowanie i wykonczenie po obrébce cieplnej przedmiotéw tloczo-
nych.

Prostowanie zbiornikéw na zimno i z podgrzewaniem.

osobowego.

elementéw uszkodzonych ewentualnie wykonanie nowych zamontowania |

i ustawienie, wykonanie polaczen).
Wykonanie naprawy i dopasowanie drzwi.

Wykonanie naprawy element6éw, jak: ostony bebnéw hamulcowych, sto<
pni, ramek aluminiowych, najasnic przednich itp.

Wykonanie naprawy elementéw nadwozia z tworzyw sztucznych.

. Wykonanie naprawy dachu autobusu z ewentualnym wstawieniem 1Iat.

Wykonanie naprawy klap, schowkéw, oston autobusu lub samochody ‘

Wymiana elementéw no$nych konstrukeji szkieletu nadwozia (wyciecia |

o nizszych kwalifikacjach.

Odpowiada za:

— Wykonanie robét od ktérych zalezna jest jako$é napraw pojazdéw
samochodowych bardzo kosztownych oraz za wyeliminowanie mozliwosci
powstawania wysokich szk6d materialnych z narazeniem zdrowia i zycia

ludzkiego.

|
' Przyklady robot:

Wykonanie oblachowan wzorcowych i ozdobnych.
Rozrysowywanie bardzo zlozonych szablonéw.

Reczne ksztaltowanie blach pokrycia na foremnikach (balwankach, man-
kietach cynkowych) o bardzo zlozonych ksztaltach i kilku powierzch-
niach z uwzglednieniem wycieé.

4. Reczne wypuklanie blach duralowych o réznych promieniach i powierz-
c¢hni wypuklonej powyzej 500 cma2.
5. Naprawa i wyprofilowanie maski silnika samochodu osobowego po awa-
rii.
6. Naprawa drzwi przednich i tylnych samochodu osobowego i autobusu
| o skomplikowanych ksztaltach szkieletu pokrycia.
. 7. Wykonanie z blach skomplikowanych wstawek szkieletu i pokrycia w sa-
| mcechodach osobowych i autobusach.
8. Naprawa pokrywy kufra samochodu po awarii.

Wykonanie naprawy konstrukcji no&nej i szkieletu nadwozia autobusu,

samochodu osobowego oraz wykonania uszkodzonych elementéw (napra-
wa poawaryjna). {



DEUTOWACZ — kat. 2

Powinien znaé:

— Podstawowe materialty konstrukcyjnei-jak: stal, 2e1iwc3 i fnetalele n;:;eie_
lazne. Ogélne zasady dzialania, konserwacji oFaz wla,czt.:ma i 'trgvaec jaks.l
obstugiwanej dlutownicy. Najprostsze nfarzc:d:fjxa p.racyll po;r:,mt ) =
néz, linijka, suwmiarka. Przyrzady mocujace, jak: imadta, uchwyty.

Powinien umiec:

— Uruchamiaé i zatrzymywaé dlutownice. Wykonywaé naprostszde nie—
tolerowane roboty na ustawionej diutownicy pod nadzorem. Pod nadzorem

mocowaé, i obrabiaé kola zebate wstepnie na ustawionej diutownicy. Poslu- |

giwaé sie narzedziami pomiarowymi, jak: linijka, suwmiarka.

Przyktady robot:

j ionej diutownicy:
— Wykonuje pod nadzorem, na ustawion ‘ 5
Dlutbt;wanije zlg)rubne k6t zebatych walcowych o zebach prostych i sko$-

nych. ;
Wycinanie wyje¢ w zaw1asac}?. :

Wycinanie ucha w zawiasach i wieszakach.

Obcinanie nieréwnoéci kluczy maszynowych_. . .

Wycinanie rowkéw w podkiadkach zabfzpleczamcyc . )
Pomoc dilutowaczowi wyzszych kategorii przy ustawianiu, umocowaniu

i zdejmowaniu ciezkich czeSci.

S CLRMR S COR N

DEUTOWACZ — kat. 3

Powinien znaé:

Sposoby oznaczania podstawowych materialébw konstrukeyjnych, jak:

— Sp

A seliwo i metale niezelazne. . . : :
Sztal, dzehg]zialania obstugi i konserwacji dlutowr’nc do rOWl:{OW i pr.ostych
d;uS:ovZnic do k6t zebatych. Zasady mocowania kot ze{batych 1 n.arzedzl. SL?(L
soby stosowania prostych urzadzen do mocowania 1 }Jstawmma przedmio-
téw, jak: podktadki, listwy, opory, imadia, uchwyts'r 3 i 4-ro szcze.:kowe. R(_)-
dzaj’e nozy diutowniczych i sposoby ich mocowania. Przyr’za-dy.l narzedzig
pomiarowe kontrolne, jak: suwmiarka modulowa, glebokoSciomierz. Sposo-
by oznaczania tolerancji gltadko$ci na rysunkach.

“Powinien umieé:

— Mocowaé przedmioty sztywne i gruboécienne‘ w. uchwycie 'lub g}gzy\
rzadzie. Mocowaé kola zebate na ustawionym trzpieniu lub .tuleJce. Dml;a‘
biaé proste detale o wymiarach tolerowanych w 12—14 klasie ISA. 0=
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wac¢ kola zebate wstepnie na ustawionej dilutownicy. Postugiwaé sie usta-
wiong suwmiarka moduiowa. Odroézniaé narzedzia ostre od stepionych.
Wykonywaé pomiary suwmiarka i gleboko$ciomierzem. Czytaé¢ proste ry-

sunki techniczne i instrukcje technologiczne w zakresie wykonywanych ro-
bot.

Przyklady roboét:

1. Diutowanie pojedynczych kanaldéw wpustowych w podkiadkach, piers-
cieniach, przy @ otworu powyzej 40 mm i L 20—50 mm w 12—14 kl.
ISA.

2. Dlutowanie zgrubne ko6t zebatych walcowych o zebach prostych i sko$-

nych na ustawionej dlutownicy.

DEUTOWACZ — kat. 4
Powinien znagé:

— Symbolike i wlasnosci technologiczne podstawowych materiatéw kon-
strukeyjnych oraz najczesciej wystepujace wady obrabianych materiatow. Za-
. sady doboru narzedzi normalnych i ich zastosowanie. Geometrie ostrza.
| Przyrzady do sprawdzania wspoélpracy kot zebatych. Zasady obliczania prze-
kladni. Zasady ustalenia parametréw skrawania. Tablice do odczytywania
wymiaréw zeb6w, przy pomiarze przez zeby (két o zebach normalnych).
Narzedzia pomiarowo-kontrolne, jak: mikromierz, czujnik.Podstawowe wia-
. domosci z teorii skrawania oraz z zakresu technologii rob6t diutowniczych.
Podstawowe wiadomosei w zakresie ukladu pasowan, klasy gtadko$ci oraz
| sposoby oznaczania ich na rysunkach. Sposoby sprawdzania wykonywanych
robét. Wtasnosei i zastosowanie plynow chtodzacych.

Powinien umieé:

¢ dlutownice oraz dobieraé parametry skrawa-
trukeji technologicznych. Mocowaé cze§ei na stole diutownicy
i w przyrzadach z ustawieniem wg trasy lub obrobionej plaszczyzny. Moco-
waé kola zebate bezpiastowo w pakiecie. Dlutowaé¢ kanaly, otwory kwadra-
towe i prostokatne w 10 kl. ISA. Diutowaé kola zebate o zebach prostych
w 11—12 k1. dokladnogci oraz kola zebate o zgbach skosnych, na ustawionej
diutownicy w 9—10 kI dokladno$ci. Poslugiwaé sie normalnymi narzedzia-
'mi diutowniczymi. Poré6wnywaé wzrokowo klase dokladno$ci wykonywanej
‘powierzchni z wzorcem gladkoéei. Postu

— Samodzielnie ustawia
nia wg ins

|
|
E
|
|
|
|

mi, jak: mikromierz, czujnik oraz dobiera¢ od ude]
W zalezno$ci od modutu. Czytaé $rednio ztozone rysunki techniczne, 50

Taryfikator I — ark. 2
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giwaé sie przyrzadami pomiarowy;..»»—;
powiednio s$rednice kulek: *




Przyklady robot:

rv7ed M L
Dlutowanie kanatéw pod wpusty w otworach powyzej @ 40 mm 1
20—50 mm w 10 Kl. ISA.

1.

prostokatnych przelotowych

wvani tworéw kwadratowych i . ) i

: Dlutoxar;t)eku Opc‘:avyiej 30 mm i L. do 50 mm w przedmiotach™ atwych do

0 wym.

mocowania w 12—14 Kkl. ISA. s
3. Dlutowanie kanatéw wpustowych przy & otworo6w pOwWyZej
: ponizej 20 mm W pakiecie w 12—14 kl. ISA.

i 20 h.

4. Dlutowanie rowkow smarownyc ] L
5. Diutowanie kluczy maszynowych (rozwartosci 1.1)1toy1?}111)\\7 110 A
6. Diutowanie na gotowo kot zebatych o zebach prosty

kladno$ci. ok iy .
7 Dlallltowanie na gotowo kot zebatych o zebach skoénych w 9—10

ktadnosci na ustawionej diutownicy.

DEUTOWACZ — kat. 5

Powinien znaé:

5 ialé nstrukeyjnych. Zasady ekonomicz-
5 Wlasnoéc.i_ otfr:(;lbcczhe t;n;;ifwg;gmggic i ichb komplctm.:go v.vypcsaZenia.
a5 eks.ploatacél ?OZ ﬁmoce warsztatowe, narzedzia skrawaj'ace 1 koptrol‘no.-
Wsze'zlklego ro Z?::esi prac diutowniczych. Sposoby poslugiwania sie nimi,
R A konserwacji. Zasady konstrukeji kot zebat:t'ch norrna.l-
przech.owywadma ;1 ch. Warunki skrawania i doboru parametrov:/ xy zalez-
nysh. ; korybox:nggo'materialu. Tablice do odczytywania wymiarow gru-
no§c§ % ’Ob!‘a 1 omiarze przez kilka zebow lub przez jedefl. zab. Sposoby
-t zebO\iv prZi’{OI:l wanych roboét. Uklad pasowan i tolerancji oraz sposGhy
spraWdZna'maic‘gyna .Zysunkach‘ Zasady organizacji stanowiska roboezego.
oznaczania

Powinien uimieé: :
iaé i instrukeji technolo-

iné i ustawiaé diutownice wg ms. !
S qura'Ja;ch operacji. Oblicza¢ przekladnie kol zebatych,
Howe w uchwytach, na stole obrotowym w p.o\
a zebate o roznych bazach wyjscio~

— Samodzielni
gicznej dla wielozabiegow
Mocowaé przedmioty kszta 3 :
dzielnicy i przyrzadach. Mocowaé ko

A ; : - 3
Wych.U talaé kolejnosé zabiegow, dobiera¢ odpowiednie narzedzia, stosowag
— Us

i ¢ kanaly nieprzelotowe i przelotowe
Sci krawania. Diutowa¢ kanaly :
Wizsifvelsp:rggziea?;ussty otwory wielokatne nieprzelotowe, kanaty jaskolcze,
w 4 2
ksztalty wewnetrzne i zewnetpzne wg gtralséy
i énych w 9— :
ate o zebach prostych i sko . O=C1 :
Zli)baratem do badania k6t na wspoéiprace 1 fio spravxlldza'ma' sxt‘zgilcc;mi e
towej. Dokonywaé pomiaréw przez waleczki. Postugiwac sig

podzia~
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lub szablonu. Diutowac kol.a !
kl. doktadno$ci. Postugiwaé sig |

du pasowan. Postugiwaé sie wszelkimi narzedziami kontrolno-pomiarowymi
uzywanymi przy dilutowaniu. Okre$laé wzrokowo klase gladko$ci powierz-

chni obranianych. Czytaé zlozone rysunki i wykonywaé proste szkice war-
sztatowe odreczne.

Przyklady robét:

' 1. Dlutowanie kanaléw jaskoélezych w 9—10 kl. ISA.

Dlutowanie kanaléw nieprzelotowych w otworach powyzej < 40 mm
w 9—10 kl. ISA.

o

' 3. Dlutowanie otworéw wielokatnych nieprzelotowych przy otworach wyj-

‘ Sciowych powyzej @ 80 mm.

' 4. Dlutowanie kanalow wpustowych w 9 kl. ISA powyzej L=50 mm.

5. Dtutowanie nieskomplikawanych Iksztaltow wewnetrznych i zewnetrz-

‘ nych wg trasy lub szablonu. i .

6. Dlutowanie wstepne lub w tolerancji- warsztatowej otworéw wielowy-
pustowych.

7. Dlutowanie wyjeé skoénych. ’

8. Dlutowanie dwustronnych kanaltéw wpustowych w 9—10 kl. ISA rozsta-

. wionych co 180°.

| 9. Dlutowanie két zebatych czolowych o zebach prostych i skoénych na

‘ gotowo w 9—10 k1. dokladnosci.

10. Dlutowanie ko6t zebatych o wewnetrznym uzebieniu w 9—10 kl. doklad-

; nosei.

11. Dlutowanie zebbw w 9

—10 kl. dokladno$ci w segmentach.

DEUTOWACZ — Kkat. 6
Powinien znaé:

— Symbolike i technologiczne wiasno$ci obrabianych metali z uwzgle-
dnieniem wplywu obrébki cieplnej. Charakterystyke, zasady dziatania, ob-
stugi i konserwacji wszystkich typéw dlutownic oraz wyposazenia z uwzgle-
dnieniem ekonomicznej ich eksploatacji. Technologie obrébki ko6t zebatych
miekkich i hartowanych. Konstrukeje nozy i narzedzi skrawajgcych, w za-
leznosci od obrabianego materialu, uzywanych na dlutownicach. Wplyw ble-
du $rednicy zewnetrznej na pomiar grubo$ci zeba. Wszelkie przyrzady po-
fniarowo-kontrolne uzywane przy sprawdzaniu ko6l zebatych. Warunki

vdbioru oraz charakter pracy wykonywanych koét zebatych. Zasady organi-
yacji pracy zespotu roboczego.

{
Powinien umieé:

:
.

— Mocowaé przedmioty cienko$cienne o ‘bardzo ztozonych ksztattach np.
Yéznego rodzaju tuleje i korpusy o trudnej do ustawienia bazie mocujgcej
ﬁ?rzy zastosowaniu dowolnych przyrzadéw mocujgcych. Wykonywaé samo-
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ustawieniem i obstuga diutownicy przy
dtutowaniu ko6t zebatych w 7—8 k1. dokladnos$ci. Ustala¢ kolejno3¢ zabicgdw
bez instrukecji technologicznych dla wielozabiegowych operacji. Dlutowac

otwory wielowpustowe, kanaly o rozstawianiu katowym, kanatki w-8 ki,

ISA. Postugiwaé sig biegle przyrzadami pomiarowo—komrolnymi. Postugia

waé sie tablicami tolerancji kot
go do sprawdzenia zarysu ewolwenty.

— Czyta¢é bardzo zlozone rysunki tec
robocze. Instruowac robotnikéw o nizszych kwalifikacj

waé i kierowaé praca brygady.

dzielnie wszystkie prace zwigzane z

hniczne. Zorganizowaé stanowiskg

Przyktady robdt:

1. Dtutowanie kilku kanaléow w
wg trasy lub szablonu. /

2. Diutowanie rowkow wieloklinowych w 8 kl. ISA.

3. Dlutowanie kanatow w 8 Kl. ISA w otworach ponizej @ 30 mm i L=dg

80 mm.

4. Diutowanie otworow . i
cieniach sprzegiel kotowych i duzych przedmio

niu.

tach o trudnym moccowa.

kanatéw wpustowych o diugo$ci L.=200 mm.

5. Dlutowanie

6. Diutowanie wykroju wylorbiefi w watach korbowych pod katem.

9. Diutowanie k6t zebatych o zebach prostych i skoénych w 7—38 kl. dokia. |
dnoéci. . :

10. Diutowanie ko6t zebatych o zebach prostych i skoSnych o wewnetrznyr, §
uzebieniu w 7—8 Kkl dokladnosci. 1

11. Diutowanie zebatel w przyrzadzie w 7—8 Kl doktadnosci.

12. Dtutowanie kol zebatych korygowanych. \ :

ELEKTROMONTER SAMOCHODOWY — kat. 2

|
|

Powinien znac:

— Elementarne wiadomo$ci o podstawowych i pomocniczych materiaIth'
stosowanych na stanowisku pracy. Sposoby rozpakowywania przewoddyy|
i osprzetu elektrotechnicznego. Proste narzedzia pracy, jak: wkretalk, miote)
szczypce monterskie, nozyczki, imadlo. Proste przyrzady pomiarowe, jakd
linijki z podziatka, przymiar. Spesoby wykonywania najprostszych jedng.
czynnoéciowych opercii, jak: ciecie przewodow, giecie w jednej ptaszczyZnje
Sposoby wycinania recznego podktadek izolacyjnych.

|
|
Powinien umie¢: i

!

— Rozrésniaé wzrokowo podstawowe i pomocnicze materialy i osprze{f
elektrotechniczny. Transportowac i rozpakowywac materialy i osprzet ele.

|
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B

zebatych. Docieraé krazek kota zasadnicze< |

ach oraz zorganizo< |

otworze o roéznym rozstawieniu katowym }

ptaszezyzn profilowych W wykrojnikach, piers./

'8

ktrote i iwaé si
S tl;ihn\l,\crzrll{y. POSI’ug_uvac si¢ prostymi narzedziami i pomocami warszta-
ymi. ykonywaé¢ jednoczynno$ciowe proste prace §lusarsko-monterskie

Przykiady robot:

1. glo.zwijanie i ciecie przewodéw elektrycznych

cigganie reczne lub w przyrzadzie i b

; > adzie j

o e a izolacji jednowarstwowej z przewo-

Z oo ” & " ! :

Rif:ime- p_1zewodow '\‘V jednej plaszezyznie wedlug szablonéw

ROZ;akO\mecxeﬂ r_1a wymiar \.vkladek, podkladek i koszulek izolacyjnych
vywanie osprzetu i aparatéw elektrotechnicznych ‘

w1

($7]

ELEKTROMONTER SAMOCHODCWY — kat. 3

Powinien znag:

— Ele . ; o

i, przolv\‘ftzztixSﬁén;x;aic;(;;noscfl z elektrot'echniki samochodawej. Materiaty,
ce reczne, \V{ertal‘ka e ;Cynvle. Narzedzia pracy, jak:pilnik, wiertto, nozy-
suwmiarka, sposoby zgez. a, L.lu'cze_maszynowe. Przyrzady pomiarowe, jak:
\Yﬁ'giixaiuie przewodow wjrrggjliréif IIZOIaCji o Al LZeWoCoNe
nie oczek na przewodach. S piaszczyznach, wykonywanie i zaprawia-
B e przewod" posoby oczyszezania aparatéw i osprzetu. Sposo-

OW na konstrukeji i mocowanie prostego osprzetu.

~
Powinien umied:

— Wykonywag
00N (&3 proste ra 4 - A . . o .
Row Sieetarid | recsnh. ol I. ce flusalskle i monterskie, jak: wiercenie otwo-
i an{kowgé t’ b‘fime,' piiowanie itp. Obslugiwaé prosty osprzet po-
B Drzewoaa 11czl’<1., zdejmowaé izolacje wielowarstwowa z prze-
Pomagaé pzlzyL ;'rlont Y “.7 réznych plaszezyznach. Czys$cié osprzet i aparaty.
o A Ov'Jamu zlozonych instalacji i mocowaniu skomplikowa-
y. Postugiwaé sie suwmiarka.

Frzyklady robét:

1. Zdejmowanie j il wi
anie izolacji wielowarstwewej z przewodéw i linek.

2. Wykenywanie i et
: Znakow.ani:me 1 zaprawianie oczek zaciskowych na przewodach
¢ reczne lub mechaniczine tabliczek znamionowych i oznacze-

niowych.
4. Zakladani
T danie szczotek pradowych w szczotkotrzymacze
: zyszczeni i 7 i :

cze};d 5 le na sucho (szczotkami lub przez przedmuchiwanic) lub m,vcie
" Ot, L ompletnego ocsprzetu elektrycznego %
; aSmowywanie i i : 5
5 przygotowanych wigzek przewodéw.

Zaginani i
g le przewoddéw w kilku plaszezyznach wediug szablonu
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ELEKTROMONTER SAMOCHODOWY kat. 4

Powinien znaé:

— Ogoblne wiadomo$ci z zakresu élusarstwa i elektrotechniki somochodo-
wej. Zastosowanie, wymiary i symbolike podstawowych materialow stoso-
wanych w elektrotechnice samochodowej. Wiasnoéci kwasow: solnego i siar-
kowego, sposoby ich transportu i przechowywania. Sposoby montazu wiazek
przewodow elekirycznych.

— Sposoby montazu prostych aparatéw. Zasady organizacji stanowiska
roboczego.

Powinien umiec:

— Czytaé¢ proste rysunki i schematy montazowe. Postugiwaé sie przyrza-
dami pomiarowymi, jak: mikromierz, dynamometr, areometr. Obslugiwaé
i konserwowaé urzadzenia warsztatowe jak: wiertarki i prasy hydrauliczne.
Transportowaé, przechowywaé elektrolit do akumulatoréw. Wykonywaé nie-
skomplikowane prace S§lusarskie jak: ciecie, lutowanie Kkolba, pilowanie,
doginanie, nitowanie, krepowanie i gwintowanie. Uklada¢ wiazki przewo-
déw wedlug wzoréw lub rysunku. Montowaé prosty osprzet i aparature.

Przyklady robot:

1. Ukladanie przewodéw w wigzki z ta§mowaniem i sznurowanhiem ponizej
4 przewodoéw w wiazce.

9. Zakladanie koncéwek na przewody z lutowaniem kolba.

Sprawdzanie dzialania silnika, wycieraczki, wylgcznika migaczy i refle-

torOw z wymiang zaréwek.

4. Montowanie latwych podzespotéw, jak: lampa wstecznego biegu, wycie-
raczka, oprawka zaréwek.

5. Klejenie cewek i parafinowanie.

6. Wymontowywanie osprzetu i instalacji elektrycznej pojazdu samocho-
dowego.

7. Wymiana akumulatora z rozlgczeniem i podigczeniem.

8. Oczyszczenie §wiec zaplonowych i ustawienie odlegtoéci elektrod.

.QO

(Y

ELEKTROMONTER SAMOCHCDOWY — kat. 5
l;owinien ZNnagc:

— Podstawy elektrotechniki samochodowej. Budowe i dzialanie akumu-
latoré6w. Rodzaje i zastosowanie materialéw i aparatow w instalacji elek-
trycznej samochodowej. Przyrzady pomiarowe, jak: amperomierz, wolto-
mierz i areometr. Sposoby montazu frednio zlozonej aparatury.

22

Powinien umieé: i !

— Czyta¢ Srednio ziozone rysunki i schematy elektryczne. Obslugiwaé
tadownie akumulatorowa. L.adowaé i laczyé akumulatory. Wykonywaé na-
prawy akumulatoréw. Wymieniaé¢ elektrolit w akumulatorach. Wykonywaé
skomplikowane wigzki przewodéw lacznie z taémowaniem i sznurowaniem.
Montowa¢ Srednio zlozone podzespoly i zespoly. Magnesowaé kola iskrow-
nikow.

Przyklady robot:

1. Montowanie podzespol6w i zespoléw, jak: przelaczniki, wylaczniki, prze-
rywacze, reflektory, lampy o$wietleniowe, cewki zaplonowe, rozruszniki,
pradnice, sygnaly, komutatory.

2. Podlgczenie i ladowanie akumulatoréw.

Zamocowanie w nadwoziu tablic rozdzielezych i bezpiecznikowych.

Zamocowanie z podigczeniem do instalacji: dzwonka, wylacznika drzwio-

wego, lamp pozycyjnych i zegara czasowego.

Magnesowanie kél iskrownikéw.

Montowanie silnika wentylatora.

Nitowanie szczotkotrzymaczy.

Ukladanie przewodoéw w wiazki z taSmowaniem i sznurowaniem powy-

zej 4 przewodoéw w wigzce.

9. Wmontowanie z podlaczeniem lamp przednich, maskujgcych i przeciw-
megielnych.

HEEED

OO SR AT

ELEKTROMONTER SAMOCHODOWY — kat. 6

Powinien znac:

5 Miernictwo elektryczne i metcdy pomiarowe oraz klasy doktadnogci
przyrzadéw pomiarowych stosowanych w elektrotechnice samochdowej, Za;
sady dzialania, konserwacji i obslugi podstawowych urzadzen diagnostycz-
nych. Sposoby wykonywania instalacji elektrycznej podwozia i nadwozia
Sposoby montazu instalacji radioodbiorczej. Sposoby przewijania tworni:
kéw pradnicy i cewek w samochodowej aparaturze. Sposoby usuwania mniej
skomplikowanych usterek w dziataniu osprzetu i instalacji. ¥

Powinien umieé:
— Czyta¢ zlozone rysunki i schematy elektryczne. Zakladaé instalacie

przewodowsq i podlaczaé¢ do-niej Wyposazenie, jak: tablice rozdzieleze, szyb
r " 3 ~ - . . . . r x o EH 5
kosciomierze, wycieraczki itp. Naprawiaé¢ odcinki przewodéw, podzespoly
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i zespoly urzadzen pojazdu i wyposazenia elektrycznego. Przewija¢ tworniki

pradnic samochodowych. Regulowaé latwiejsza aparature. Wykrywaé nie- |

skomplikowane usterki w dzialaniu instalacji elektrycznej.

Przyklady roboét:

Zalozenie i podlaczenie instalacji elektrycznej nadwozia i podwozia.
Zaltozenie i podlaczenie taémy miedzianej w wozach specjalnych.
Podlaczenie do instalacji tablic rozdzielezych i bezpiecznikowych.
Montaz zlozonych podzespoiéw, jak: rozdzielacz, sygnal, regulator.
Wykonanie instalacji, wmontowanie i podlgczenie radioodbiornika w sa-
mochodzie.

Naprawa lub wykonanie i wmontowanie instalacji elektrycznej pojazdu
samochodowego.

Przewiniecie uszkodzonego uzwojenia twornika pradnicy samochodowej,
Wykonanie naprawy z regulacja przekaznika termobimetalowego.
Naprawianie podzespoléw i zespoldéw, jak: pradnicy, rozrusznik, rozdzie-
lacz (aparat zaplonowy), sygnal, reflekior, wycieraczka.
Podlaczenie do instalacji wycieraczki, noznego przelgcznika
i sygnaléow.

S CESES

o

®

10. Swiatet

ELEEKTROMONTER SAMOCHODOWY — kat . 7

B

4, Naprawa i regulacja napieé¢ przez wykrycie i usuniecie zwarcia miedzy-
ZWojowego.
| 5. Wykonanie samodzielnie kompletnej instalacji elektrycznej samochodu.
6. Wykrywanie niedomagan w instalacji elektrycznej przy pomocy stosowa-
nych przyrzaddéw i aparatow.

;ELEKTRGD’lﬂI‘lTER SAMOCHODOWY — kat. 8

|
| Powinien znaé:

— Podstawy elektroniki. Uktady typowe generatoréw pojemnoscicwych
| stosowanych w urzadzeniach zaplonowych. Urzadzenia probiercze do badania
' sprawno$ci instalacji elektrycznej w pojazdach. Urzadzenia prostownikowe,
| ich budowe i dzialanie. Zasady dziatania, konserwacji i obstugi oscylografu
oraz przyrzaddéw fotoelektrycznych. Sposoby wykonywania napraw uszko-
| dzonej instalacji w samochodach wszelkich typow. Wykonywanie i usuwanie
' przyczyn wadliwego dzialania instalacji elektrycznej w samochodach wszelkich
jtyp(’)\’v. Zasady organizacji i kierowania pracg brygady monterskiej.

| Powinien umicé:

Powinien znaé:

— Szczegblowo: wlasno$ei materiatéw przewodzacych i izolacyjnych sto-
sowanych w instalacjach samochodowych. Zasady dzialania i budowe po-
wszechnie stosowanych maszyn, apartow i osprzetu w elekirycznej instalacji
samochodowej. Sposoby sprawdzania instalacji i aparatury elekirycznej
w samochodzie oraz regulacji tej aparatury. Sposoby przeprowadzania na-
prawy wszelkiej aparatury elektrycznej w samochodzie.

Powinien umieé:

— Czytaé b. zlozone rysunki i schematy instalacji elektrycznej. Dobiera¢

zastepcze materiaty przez ustalenie podobienstw wlasciwoscowych. Wyko- ||

nywaé kompletng instalacje elektrycznag w samochodzie, Iacznie z regulacjy
aparatury i sprawdzeniem sprawno$ci jej dziatania.
instalacji elektrycznej lgcznie z przewijaniem uzwojen. Sprawdzaé jakosé
aparatéw pradnicy i akumulatoréw oraz rozrusznikéw na odpowiednich
przyrzadach kontrolno-pomiarowych.

Przyklady robot:

1. Regulacja regulatoréw napiecia.
2. Montowanie i podiaczenie sterowanej elektrycznie skrzynki biegbow.
3. Regulowanie aparatu zaplonowego i kontrola jego dzialania.

/
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Wykonaé naprawy |

| Wykonywa¢ instalacje elektryczne wedlug uproszczonej dokumentacji tech-
‘inicznej (schematy ideowe) w samochodach modelowych i prototypach. Przy-

gotowywaé samochody do jazd probnych i doéwiadezalnych, poprzez kontrole

jakosci i sprawnosci instalacji elektrycznej. Montowaé urzadzenia elektryczne.
| Montowaé¢ stanowiska probiercze do sprawdzania instalacji elektrycznej
W s.:amochodach. Opracowywaé przebieg prac remontowych instalacji elektrycz-
?G] l’: samochodach. Organizowaé prace i kierowaé remontowa brygada mon-
| terska.

‘1 Odpowiada za:

s (})ldgany do ruchu do$wiadczalnego, prébnego lub eksploatacyjnego pojazd
~samochodowy w zakresie prawidlowego dzialania instalacji elektrycznej.

{ Przykiady robot:

Przeglad urzadzen i osprzetu elektrotechnicznego pojazdéw samochodo-
Wych oraz ustalenie zakresu prac naprawczych.

- L Sprayvdzenie instalacji i urzadzen elektrotechnicznych przed i po prébach
’ lub jazdach doSwiadczalnych oraz usuniecie usterek.

’ 2. Montowanie instalacji elektrycznej, podigczenie i regulacja aparatury
‘ w prototypach.

| 3.
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ELEKXTROMONETER ZAKEADOWY — kat. 2

Powinien znac:

— Nazwy i rodzaje podstawowych i pomocniczych materialéw elekirotech-
nicznych uzywanych na stanowisku pracy.

— Proste narzedzia, jak: wkretak, mlotek, szczypce monterskie. Proste
przyrzady pomiarowo-ko'ntrolne, jak: linijka, przymiar, sposoby rozpakowy-
wania przewodéw i osprzetu elektrotechnicznego i przenoszenia materiatow
na stanowisko montazowe.

Powinien umieé:

— Rozrézniaé podstawowe i pomocnicze materiaty elektrotechniczne sto-
sowane na stanowisku pracy. Postugiwa¢ sie prostymi narzedziami monter-
skimi. Transportowa¢ materiaty elektrotechniczno-instalacyjne. Wykonywaé
proste prace pomocnicze, jak: sprzatanie, czyszczenie osprzetu elektrotechnicz-
nego i konserwowanie narzedzi pracy. Wykonywaé¢ proste prace monterskie.

Przyklady robot:

Rozwijanie i ciecie przewodéw elektrycznych.

Scigganie reczne izolacji jednowarstwowej z przewodow o przekroju
do 6 mma2.

Zaginanie przewodéw wedlug szablonu w jednej plaszczyznie.

N =

Ciecie na wymiar podktadek i koszulek izolacyjnych.

Ciecie rur izolacyjnych.

Naktadanie koszulek i koralikéw izolacyjnych na przewody.
Przedmuchiwanie, przemywanie i zewnetrzne oczyszczanie maszyn i apa-
ratury elektrotechnicznej.

8. Wykonywanie prostych eperacji montazowych, jak: nakrecanie nakrectek
na sworznie, wkrecanie §rub, owijanie nitka i taSmg przewodoéw gigtkich.

Sl Eas BIL 5 409

ELEKTROMONTER ZAKEADOWY — Kkat. 3

Powinien znaé:

— Rodzaje materialéw elektrotechnicznych, jak: przewody, rurki bergma-
nowskie i stalowopancerne oraz prosty osprzet instalacyjny.

— Proste narzedzia elektrotechniczne, jak: wkretak, mlotek, szczypce,
urzadzenia do weiggania przewodéw, wiertarki reczne. Proste przyrzady po-
miarowe, jak: linijka z podziatka, suwmiarka. Sposoby obrobki recznej metali
W zakresie przecinania, pilowania i wiercenia malych otworéw.

26
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Powinien umiec:

— Transportowaé¢ i przygotowywaé do montazu materialy elekirotech-
niczne. Postugiwaé¢ sie prostymi narzedziami i urzadzeniami warsztatowymi.
Wykonywaé proste prace $lusarskie. Wykonywaé pod nadzorem rozbiérke
prostej instalacji elektrycznej.

Przyklady robot:

1. Kucie bruzd i otworéw wyznaczonej trasy.

Przenoszenie i ustawianie pod nadzorem lekkich rusztwan w celu zdej-
mowania i zakladania instalacji i osprzetu elektrotechnicznego.

3. Zewnetrzne czyszczenie reczne aparatéw, maszyn i urzadzen przeznaczo-
nych do naprawy.

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

5. Oczyszczenie sprzetu elekirycznego, jak: lampy hermetyczne, wylaczniki,
gniazda hermetyczne, zigcza, lgczniki w czasie przeprowadzonego prze-
gladu lub remontu biezacego maszyn i urzadzen przemysiowych.

6. Demontowanie instalacji przewodowej i osprzgtu elektrotechnicznego
prostych maszyn i urzadzen przemystowych, sprzetu gospodarstwa do-
mowego w czasie przeprowadzonego remontu $redniego lub giéwnego.

7. Wymiana szczotek elektrycznych w silnikach o utamkowej mocy.

8. Wymiana prostych czeSci zamiennych opraw- o§wietleniowych i aparatéw
rozdzielczych niskiego napigcia oraz elementéw oporowych.

9. Pomoc przy demontazu i montazu maszyn, aparatow, aparatury rozdziel-
czej i armatury.

10. Pomoc przy lutowaniu oraz izolowaniu zlgczy i szyn.

ELERKTROMONTER ZAKLADOWY — kat. 4

Powinien znaé:

— Podstawowe wiadomos$ci z elektrotechniki i Slusarstwa. Rodzaje
powszechnie stosowanych materialéw do instalacji elektrycznych i ich prze-
znaczenie. Budowe przewodow, ich normalne przekroje i napiecia znamiono-
we. Znakownictwo przewod6éw elektrycznych goiych, odzianych i izolowanych.
Wiagciwoéci mechaniczne i elektryczne najwazniejszych materialéw przewo-
dowych. Materialy izolacyjne. Zrb6dia §wiatla, jak: rodzaje oSwietlenia fabrycz-
nego, rodzaje zaréwek, Swietlowek itp. Warunki dobrego o$wietlenia. Narze-
dzia i przyrzady stosowane przy robotach elektromonterskich. Sprzet ochronny
uzywany przy obstudze i naprawie urzgdzen elektro-energetycznych. Sposoby
laczenia metali za pomocg lutowania. Sposoby obrébki recznej w zakresie
giecia, wiercenia i gwintowania,
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Powinien umieé:

— Odrézniaé rodzaje przewodow elektrycznych. Uruchamiaé¢ rézne urza-
dzenia oswietleniowe. Czytaé proste rysunki i schematy polaczen elektrycz-
nych.

— Konserwowaé proste urzgdzenia elektryczne. Wykonywaé prace demon-
tazowe przy prostych maszynach elektrycznych. Lutowaé konicoéwki przewedow
i powlekaé styki lutem miekkim. Wykonywaé proste operacje §lusarskie zwia-
zane z zawodem elektromontera.

Przyklady robot:

Lutowanie koncéwek.

Pilowanie i wygtadzanie prostych stykéw lgcznikéw elektrycznych.
Naprawa prostego osprzetu oé$wietleniowego.

Demontowanie uzwojen stojanéow i wirnikéw maszyn elektryeziych.
Gwintowanie i wyginanie rurek stalowych.

Mentowanie opraw o$wietleniowych.

Meccowanie wylacznikow, gniazd i przewodéw do lamp elekirycznych.
Naprawa i zakladanie prostych instalacji elektrycznych i o$wietleniowych
do maszyn i urzadzen.

Przeprowadzanie biezgcej konserwacji silnikéw malej mocy.

SRR RS ORI RIS

&

ELEKTROMONTER ZAKEADOWY — kat. 5

Powinien znag:

— Budowe i zasade dzialania prostownikéw selenowych, transformatoréw
obslugiwanych w zaktadzie i akumulatoréw. Uklady pelaczen lamp. Dopusz-
czalne obcigzenije przewodéw. Materialy stosowane na grzejniki. Moc niekts-
rych POWszechnie stosowanych urzadzed grzejnych i sposoby ich naprawy.
Rodzaje Przyrzadéw pomiarowych dla wielkoSci elektrycznych, klasy ich do-
kiadno_éci’ zasady dziatania — sposoby uzywania i konserwacji. Sposoby wylko-
:yyxniin;a i napr:A_Wy instalacji elektrycznych ’Yv rurkch bergmanmvskich na
e zabegoq tynl«flem, przewodami plaszczowyn'n, na rolkach i izolatorach oraz

DPleczenie, Zasady organizacji stanowiska pracy.

Powinjen umieg:
s iaé i 1 i o
ins'calac?lprawlalc i montowaé samodzielnie wedlug schematu montaZowego
]

kach, 1 = EISktrchn% sity i §wiatta w halach produkeyjnych i w obrabiar-
oévvi;et eal?rawlaé’ Wymieniaé i podigczaé aparature o§wietleniowa. Instalowaé

1 n 3 . . .
Wiednje '€ sygnalizacyjne, Dobieraé i wymieniaé wedlug przeznaczenia odpo-
: DPrzew : frrs : e :
I Wymienj ody, osprzet i aparature oéwietleniowyg. Usuwaé uszkodzenia

a¢ elementy w rozdzielniach okapturzonych niskiego napiecia. Prze-
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prowadza¢ konserwacje biezaca instalacji elektrycznych obrabiarek i urzadzen.
T.adowa¢ i konserwowaé akumulatory. Postugiwaé sie przyrzadami pomiaro-
wymi w zakresie pomiaru natezenia pradu, napiecia i oporu. Przeprowadzaé
proby w naprawionych instalacjach i urzadzeniach elektrycznych na stano-
wiskach roboczych lub stacji proéb.

Przyklady robét: E

1. Wykrywanie uszkodzen i ich naprawa w instalacjach o$wietleniowych.
Naprawa uszkodzen w rozdzielniach okapturzonych niskiego napiecia.
Naprawa uszkodzen w instalacjach elektrycznych obrabiarek wWyposa-
zonych w jeden lub dwa silniki zwarte o statej ilogci obrotow.

4. OkreSlenie stanu uziemienia instalacji elektrycznych.

5. Naprawa i instalowanie wylacznikéw samoczynnych pradu stalego.
Naprawa spawarek transformatorowych.

Montaz i wymiana przyrzadéw pomiarowych, jak: woltomierz, ampero-
mierz i omomierz,

8. Naprawa grzejnikéw, piekarnikéw, odkurzaczy i froterek. -

9. Naprawa rozrusznikéw i opornikéw.

10. Ustawianie, poziomowanie i podigczenie maszyn elektryeznych matlej
mocy.

11. Wykrywanie uszkodzen i naprawa prostownikow selenowych.

12. Demontowanie instalacji przewodowej i osprzetu elektrycznego w maga-

zynach i urzadzeniach przemyslowych o &rednio ztlozonym schemacie
elekirycznym.

ELEEKTROMONTER ZAKFADOWY — Kkat. 6

Powinien znac:

— Ogélnie budowe i rodzaje pradnic i silnikéw pradu zmiennego i stalego,
urzadzen pr'zemyslowych grzewczych (piece elektryczne oporowe). Budowe
i zastosowanie aparatow elektrycznych niskiego napiecia w urzgdzeniach prze-
mystowych. Dzialanie kondensatoréw do poprawy  wspélczynnika mocy.
Budowe spawarek elektrycznych wirujacych. Uklady polaczen w rozdzielniach
okapturzonych i instalacjach kablowych niskiego napiecia. Podstawy mier-
nictwa elektrycznego, jak: pomiar oporu izolacji w instaleicji sieciowej sity
i $Swiatta, mocy pradu elektrycznego, czasu trwania ruszania, najwyzsza
dopuszczalnej temperatury suszenia. Sposoby zabezpieczenia obwodéw maszyn
i aparatéow elektrycznych przed przecigzeniem. Metody sprawdzania maszyn
pradu stalego i zmiennego. Okre$lenie przyczyn wadliwego dziatania insta-
lacji elektrycznych i zapobiegania im.
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Powinien umieé:

— Odczytywaé $rednio zlozone schematy elektryczne. Okreslaé przyczyny
powstania uszkodzen w instalacjach sily, w maszynach oraz aparatach ele-
krytycznych niskiego napiecia. Przeprowadzaé proces rozruchu maszyn ele-
ktrycznych. Przeprowadzaé naprawy instalacji elektrycznej w obrabiarkach
wyposazonych powyzej 2wirnikéw elektrycznych. Przeprowadzaé konserwacje
rozdzielni wielopolowej niskiego napiecia. Przeprowadzaé pomiary mocy pradu
i poboru energii elektrycznej.

Przyklady robot:

1. Naprawa wylacznikéw olejowych i ruchowych w chwodach z silnikami
zwartymi pradu zmiennego,
Naprawa spawarek elektrycznych wirujacych.

Naprawa oporowych zgrzewarek elektrycznych prostej budowy.

Ustawianie 1 poziomowanie silnik6w do pomp, wentylatoréw, sprezarek,
tokarek do mocy 13 KW.

5. Przep.rowadzanie napraw w instalacjach maszyn i urzadzen, w ktérych
pracuje do trzech silnikéw elektrycznych.

6. Montowanie automatycznego rozrusznika do silnikéw pradu zmiennego
pierScieniowego.

1ls

'Przeprowadzame' przegladéw i remontéw biezacych, aparatow, maszyn
4

1 osprzetu elekirycznego w 4rednio ztozonych maszynach i urzadzeniach

przemystowych.

8. Wykonywanie demontazy i konserwacji inst
nych w bardzo ztozonych, wiel
technicznych zdalnie sterowan

9. Naprawa automatycznego r

pierScieniowego.

alacji i urzgdzen eléktrycz—
onapedowych obrabiarkach i urzadzeniach
ych.

ozrusznika do silnikéw pradu zmienncgo
10. Przeprowadzenie Wymian

w instalacjach maszyn
w urzadzeniach zhjep

¥ napedéw elektrycznych i biezacych napraw
»_pradu statego i zmiennego, szczotko-trzymaczy
alacych, automatycznych rozrusznikach silnikéw

pierscieniowych, re ; i ,
T ® gulatorach napieciowych i przelacznikach obrotow.
o] zenie remontéyy j ;
3 W i i e MRF S e
wej oraz remontéy konserwacji aparatury rozdzielczej i dzwigo

grzewezych z elektryfrOfﬂal‘ltyCZrlych piecéw, suszarni oraz urzgdzen
Znymj . ; L

i, 1ymi elementami oporowymi lub promienniko-

12. Regulowanie i konserwoy,

nalizacyjnych w czasie o anle aparatéw pomiarowo-kontrolnych i syg-

13. Konserwowanie maszyy, ZZDrOWa,dzenia remontt} é.rednieg? lub gtéwnego.
W pomieszcezeniach irac;c Paratéw, osprzetu i instalacji pracujacych
14. Przeprowadzenie préb gy
i urzadzeniach Przemysto

h 1 pylacyen.
latanijg instalacji elektrycznych w maszynach
WyCh po montazu, remoncie lub przegladzie.

_ pIsmousy

ELEKTROMONTER ZAKEADOWY — kat. 7

Powinien znagc:

— Szczegblowo budowe maszyn elektrycznych stosowanych w zakladzie
oraz ich moc, napiecie, kierunki wirowania, dopuszczalng przeciazalno$é¢, pra-
widlowy rozruch. Szczegélowo: budowe prostownikéw rteciowych, lampowych
i stykowych, stosowanych w zakladzie, Srednio zlozone uklady napgedowe dzwi-
gowe i budowe aparatury elektrycznej dzwigowe]j. Systemy sterowania w urza-
dzeniach dzwiekowych. Instalacje elektryczne obrabiarck o uktadach stero-
wania zlozonych, bez szaf sterowniczych. Instalacje elektryczne i pomiarowe
urzadzen grzejnych, jak: piece indukcyjne rdzeniowe i bezrdzeniowe, elektro-
dowe, lukowe, nagrzewcze indukcyjne, nagrzewcze promiennikowe. Sposoby
badan i okreSlenia uszkodzen w maszynach prostownikowych i aparaturze
elektrycznej.

Powinien umieé:

— Odeczytywat¢ zlozone schematy ukladéw elektrycznych. Konserwowaé
i usuwaé uszkodzenia w prostownikach rteciowych, lampowych i stykowych.
Konserwowac¢ i usuwaé uszkodzenia w instalacjach obrabiarek réznych typow
bez szaf sterowniczych. Konserwowaé¢ i usuwaé uszkodzenia w instalacjach
grzewczych i pomiarowych, jak: piece i nagrzewnice indukcyjne, piece ele-
ktrodowe itp. Usuwaé uszkodzenia i naprawiaé¢ maszyny clektryczne. Konser-
wowaé i naprawia¢ instalacje elektryczne i uklady sterowania urzgdzen
dzwigowych.

Odpowiada za:

— Straty materialne wynikajgce z obnizenia uwagi w czasie wykonywania
pracy oraz za bezpieczenstwo wiasne i podlegajacego personelu oraz za bez-
pieczenstwo zycia i zdrowia obstugi w czasie eksploatacji.

Przyklady robot: >

1. Naprawa, konserwacja i proby silnikéw synchronicznych do napedoéw
specjalnych oraz ich uklad()w_sterowania.

9. Naprawa, konserwacja i proby silnikow komutatorowych, szeregowych
i bocznikowych oraz regulator6w obrotow.

3. Naprawa rozdziclni wielopolowych niskiego napiecia.
Umiejscawianie i usuwanie uszkodzen w instalacjach kablowych niskiego
napiecia.

5. Wykrywanie i usuwanie przyczyn nagrzewania sie kondensatoréw sta-
tycznych.

6. Naprawa instalacji i urzadzen elektrycznych w agregatach spawalniczych
(wirujgcych) i specjalnych.
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7. Naprawa instalacji elektrycznych w urzadzeniach grzejnych, w DIOC.'Z:C;
indukceyjnych rdzeniowych i nierdzeniowych, elekirodowych, lukowyc
craz nagrzewnicach indukeyjnych i lampowych. )

8. Konserwacja i naprawa prostownik6w rteciowych lampowyc:h i stykowy‘ch.

9. Przeprowadzenie przegladéw i remontéw hiezacych, wymiany apa‘rat‘o?‘/,
maszyn i osprzetu elektrycznego w ztozonych maszynach, agregatach i urza-
dzeniach przemystowych. /

10. Wykonywanie demontazu i konserwacji instalacji i urzadzen elcktrycznych
w skomplikowanych wielonapedowych obrabiarkach, liniach ob%*obczycl}.
i urzadzeniach technicznych ze zdalnym sterowaniem, z wyjatkiem szaf
sterowniczych, pulpitéw i ukladéw programowych.

11. Regulowanie, kontrolowanie i usuwanie usterek w urzadzeniach clclv:trbfc%—
nych pracujacych w pomieszezeniach niebezpiecznych pod wzgledem
wybuchowym i ogniowym np. dystrybutorach paliw.

ELEKTROMONTER ZAKRADOWY — Kkat. 8
Powinien znad:

— Szezegblowo: dzialanie ukladéw Leonarda, Kramera i Jegonora }Jkladow
sterowania bardzo zfozonych instalacji elektrycznych do urzadzen dzwigowych,
uktadéw sterowania do linii obrékezych i szaf sterowniczych..Zasady Synchro-
nizacji. Oseylatory., Organizacje robét w brygadach montazowych.

Powinien umieé; 2

— Odezytywaé bardzo zlosone schematy uklad6w elektrycznych. Regulowas
przekaznildl zabezpieczajace, Usuwaé uszkodzenia i dobiera¢ aparature Zasten=
cza w instalacjach elektrycznych przy obrabiarkach, maszynach, urzadzeniach
1 aparatach w ukladzie bardsg ztozonym lub uniwersalnym. ;

— Przeprowadza¢ przergbii bardzo ztozonych urzadzen elekirycznych,

z wymiang niektorych zespoléw elektrycznych na inne, o zblizone] zastqpczej
charakterystyce, 3

Przyklady robét:

1. Naprawg elektrycznych szaf sterowniczych. 5
I.\Iaprax‘va i préba maszyn i urzadzen z ukladami sterowniczymi Wyposa-
zonymi w sprzegiq Mmagnetyczne i uklady z amplidynami lub wzmachia-
czami megnetycznymj,

3. Naprawa i regulacia przekaznikéw nadmiarowo-pradowych i zwrotno-
pradowych oray Czasowych

4. Przeprowadzenic brzegladow, konserwacji i remontéw urzadzen dzwigo-
wych o dwoch Udzwigach :
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5. Przeprowadzenie przegladéw i napraw urzadzen z zespolami Leonarda,
Kramera i innymi ukladami regulacyjnymi i sterowniczymi.

FREZER — Kkat. 2
Powinien znaé:

— Nazwy podstawowych materialéw konstrukeyjnych, jak: stal, zeliwo
{ metale niezelazne. Zasady uruchamiania i zatrzymywania obstugiwanej fre-
zarki. Podstawowe rodzaje narzedzi frezarskich. Narzedzia pomiarowe —
kontrolne, jak: linijka, suwmiarka i proste wzorniki. Najprostsze urzadzenia
i przyrzady mocujace, jak: imadlo frezarskie, zaciski.

Sposoby mocowania
przedmiotéw na zaokraglarkach.

Powinien umieé: 3

— Wykonywaé najprostsze niestolerowane roboty na ustawionej frezarce
pod nadzorem. Postugiwaé sie linijka i nastawiong suwmiarka. Mocowaé kola
z¢bate na ustawionej zaokraglarce. Zatrzymywaé i uruchamiaé zaokraglarke.
Zaokragla¢ zeby ko6t zebatych na ustawionej zaokrgglarce pod nadzorem.
Pomagaé przy mocowaniu k6t zebatych na frezarkach.

Przyklady roboét:

— Wykonuje pod nadzorem i na ustawionej frezarce:
1. Frezowanie rowkéw w lbach wkretéw,

Obcinanie koncy pretéw i odkuwek z naddatkiem do dalszej obroébki.
3. Frezowanie brostych nietolerowanych Scig¢ i przecigé w sworzniach,

podkiadkach, zawiasach.
4. Frezowanie splaszczei w sworzniach (pod wkrety ustalajace).
Przecinanie pretow, katownikéw, watkéw z zapasem do dalszej obrébki.
Frezowanie cz6t kamieni, klockéw, liétew, podkladek oraz splaszczen
jednostronnych, na tbach $rub, tulejkach i pier§cieniach.

7. Frezowanie czworokatéw zespolem frezéw w prostym przyrzadzie podzia-
towym.

8. Frezowanie rowkéw W z
9. Frezowanie faz i Scieé
10. Zaokraglenie zebéw kg
11. Pomoc przy u

akretach okragtych i sze§ciokatnych na zawleczke.
do spawania w prostych i malych cze$ciach.
1 zebatych. ’
stawieniu, umocowaniu i zdejmowaniu ciezkich przedmiotow,

FREZER — Kkat. 3

Powinien znaé:

— Sposoby oznaczania

podstawowych materialéw konstrukeyjnych, jak:
stal,

zeliwo i metale niezelazne, Zasady dzialania, sterowania i konserwacji
Taryfikator I — ark. 3
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frezarek prostych, obwiednionych i obslugiwany‘ch freza‘relf ;10.51\'\./111&2‘2\;
Zasady mocowania i stosowania p}'ostych narz.(:du skraw‘ajacyc ]’fi-(ey\(“quiu
tarczowe, palcowe, pitkowe, glowice freza'rskle, nar;qdzia I?rzy Ly '-;\;aw—
gwintéw. Narzedzia pomiarowo--kontrqlne, Jak.: S}mexa1~k1,plz3rm1<.1?, 1:11 m(.)—
dziany szczekowe i tloczkowe, sprawdziany gvymtow, sza.blony, sgwmwglémon—
dutowe. Najprostsze zasady mocowania czeSci w kilach i uchwyta‘ch. S
tarne wiadomo$ci o parametrach skrawania. Zasady oznaczania toleranc]
i gtadko$ci na rysunkach.

Powinien umieé:

— Mocowaé w imadle i przyrzadzie oraz obrabiaé¢ w 12—14 kl. ISA pr7:ed—
mioty latwe do mocowania na ustawionej obrabiarce. Mocowaé przodmxo’f:{'
i narzedzia. Frezowaé¢ gwinty krotkie wewnetrzne i zewnectrzne w 2——? h:
dokladno$ci na ustawionej obrabiarce. Mocowaé kola zebate na ustawlone]
frezarce do obrébki wstepnej. Frezowaé kola zebate walcowe w 11—12 ‘kl’.
doktadnoéci na ustawionej frezarce obwiedniowej. Zatrzymywa¢ i uruchamiac
obrabiarke. Postugiwaé sie narzedziami pomiarowymi, jak: przymiar,. S'l:l\V-
miarka, suwmiarka modutowa, sprawdziany szczekowe i tlcczkowe, linijka,
sprawdziany do gwintu. Czytaé proste rysunki techniczne i instrukcje techno-
logiczne w zakresie wykonywanych robo6t.

Przyklady robot:

1. Frezowanie w przyrzadzie prostych rowkéw smarownych zewnetrznych
i wewnetrznych w tulejach.

2. Frezowanie zgrubne jednozabiegowe plaszezyzn w czesciach sztywnych

latwych do umocowania.

Przecinanie plaskownikow wg trasy. )

Przecinanie wzdtuzne piyt z tworzyw sz_tucznych, twardego drewna itp.

Frezowanie pojedyficzych rowkoéw wpustowych w 9 k1. ISA na frezarce

do rowkoéw.

6. Frezowanie plaszczyzn bocznych ucha sworzni kgtownikéow i pretow.

7. Frezowanie wpustéw w produkcji seryjnej. ‘

8. Ciecie pitka tarczowa na wymiar obrabianych pretow profilowych.

9. Frezowanie cz6l odkuwek dla bazy do dalszej obrobki.

10. Frezowanie w przyrzadzie §cie¢ rekojesci zaciskowych,

11. Ciecie na odcinki wycinkéw komutatora,

12. Frezowanie rowka w wycinku komutatorg,

13. Frezowanie szeS§ciokatéw w_przyrzadzie.

14. Frezowanie gwintéw krétkich przelotowych we
nych w 2—3 Kkl. dokladno$ci.

15. Frezowanie wstepne ko6l zebatych walcowych 0z
na ustawionej frezarce.

16. Frezowanie ko6t zebatych walcowych o z

. dokladno$ci na ustawionej frezarce.

17. Zaokraglenie zeb6éw na ustawionej zaokr

Or o

wnetrznych 1 zewnetrz-
gbach prostych i skosnych
\

gbach ﬁrostych w 11—12 Kkl

aglarce,
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FREZER — Kkat. 4
Powinien znaé:

— Symbolike i wlasno$ci technologiczne podstawowych materiatéw kon-
strukcyjnych oraz najezeéciej wystepujace wady obrabianych materialéw.,
Charakterystyke, zasady dzialania, obstugi i konserwacji grupy okre$lonego
typu frezéw pionowych i poziomych do gwintéw diugich, krétkich i wielo-
wpustéw, w najczesciej spotykanych frezach obwiedniowych i ich wyposazenie,
Wiasno$ci i zastosowanie plynéw chiodzacych. Zasady ustalania parametréw
skrawania dla robét wykonywanych na frezarkach. Zasady doboru narzedzi
skrawajacych w zalezno$ci od obrabianego materiaty, Rodzaje frezéw do kot
zebatych oraz podstawowe wiadomogei z zakresu
skrawajacych. Podstawowe wiadomo$ci z zakresu technologii skrawania
i obrobki kot zebatych. Rodzaje pasowan, klasy doktadnoéci gwintu,
gtadkosci i sposdb oznaczania ich na rysunkach. Rodzaje gwintow
wiadomoS$ci o szeregach, skokach, $rednicach wewnetrznych,
podzialowych, zarysach profilu gwintu oraz sposcby pomiaru.
wania cze$ci w imadle,

geometrii ostrza narzedzi

klasy
, podstawowe
zewnetrznych,
Sposoby moco-
na stole, w uchwycie, w zaciskach i w klach. Narze-
dzia pomiarowo-kontrolne, jak: katomierz, mikromierz i czujnilk. Wyposazenie
frezarck, jak: podzielnice, stoly obrotowe i ich zastosowanie.

Powinien umieé:

— Mocowaé¢ przedmioty ksztaltowe z
skich, w podzielnicy lub na stole obroto
kola, oraz sprawdzaé centrycznogé usta

frezowania kot zebatych walcowych o zebach prostych. Frezowa¢ kola zchate
walcowe o zebach prostych w 9—10 kl. dokladnosci oraz o zebach skoénych
w 11—12 kl. dokladnosci. Frezowaé zgrubnie gwinty dlugie jednozwojowe w 3
klasie doktadnosci o zarysie trojkatnym i trapezowym na ustawionej obra-
biarce. Ustawia¢ parametry wg karty technologicznej. Postugiwaé sie usta-
wiona podzielnicg uniwersalng i stotem obrotowym, przy wykonywaniu robét
z prostymi podziatami. Dokonywaé pomiaréw narzedziami pomiarowymi, jak:
szablon, mikromierz, sprawdziany do gwintéw, katownik, katomierz, passametr,
czujnik. Ustalaé kolejnoga wykonywania zabiegéw dla wielozabiegowych ope-
racji frezarskich. Porownywaé klase gladkosci wykonywanych powierzchni

z wzorcem glodkoSei. Czytaé érednio ztozone rysunki techniczne i wykonywagé
proste szkice odreczne,

ustawieniem wg rysunkow traser-
wym. Ustawiaé¢ przyrzady mocujace
wionej otoczki. Ustawiaé frezarke do

Przykltady robét:

1. Frezowanie plytek, klockéw i pretéw z zachowaniem réwnolegloéei bokow

w tolerancji warsztatdiwej.

Frezowanie wg trasy plaszczyzn w fatwych do zamocowania odlewach
i odkuwkach.
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3. Frezowanie prostych wyjeé w drobnych czgéciach na gotowe w kl. 10 ISA
i pod szlifowanie.

4. Frezowanie krotkich kawalkéw pod podkiadki zabezpieczajace w prostych
cze$ciach.

5. Frezowanie rowkoéw w nakretkach koronkowych.

6. Frezowanie (przecie¢) zamkéw skoénych, pierscieni tlokowych.

7. Frezowanie wyjeé prostych pod rowki teowe.

8. Frezowanie rowkéw teowych pojedynczych w 10—11 kl. ISA.

9. Frezowanie pojedynczych rowkéw wpustowych w 9 kl. ISA.

10. Frezowanie wyje¢ przelotowych w plytkach i walkach.

11. Frezowanie czola obrzezy przy produkcji rur i ksztaitek rurowych.

12. Frezowanie stempli do wykrojnikow.

13. Frezowanie obwod6éw i plaszezyzn obrzezy pokryw sztywnych.

14. Frezowanie na kopiarce ptaskiej prostych profili.

15. Frezowanie plaskownikéw i plytek w pakiecie.-

16. Frezowanie prowadnic w imadtach $§lusarskich.

17. Frezowanie plaszezyzn dzielonych panewek §lizgowych. ;

18. Frezowanie zgrubne gwintéw dlugich jedno i wielozwojowych o zarysie
tréjkatnym i trapezowym.

19. Frezowanie zgrubne §limakéw jedno i wielozwojowych.

20. Frezcwanie wielowpustéw zgrubne.

21. Nacinanie uzebien na watkach zgrubnie.

22. Nacinanie spiralnych rowkéw smarownych.

93. Frezowanie két zebatych walcowych o zebach prostych w 9—10 kl. doklad-
noSci.

24. Fge(;owanie k6t zebatych walcowych o zebach skoénych w 11—12 Kkl

dokladnoéci na ustawionej maszynie. ‘ : :
95. Frezowanie §limacznic w 3 kl. dokladnosci na ustawionej maszynie.

96. Frezowanie kot lancuchowych w 9—10 kl. dok}adnc?éci.

97. Frezowanie zebatek zgrubnie o uzebieniu prostym i sko
nej frezarce. -

28. Wiérkowanie k6t zebatych w 5—6 k.l. d(?kl

29. Frezowanie zgrubne gwintow diugich jed
tréjkathym i trapezowym.

$nym na ustawio-

adnoéci na ustawionej maszynie.
no i wielozwojowych o zarysie

FREZER — kat. 5

Powinien znac:

— Wiasnoéci obrobeze materiatow konstrukeyjnych Z ini
wplywu obrébki cieplnej. Charakterystyke, zasady dzialania, obstugi 1.ko,n—
serwacji, frezarek pionowych, poziomych, uniwersaimych, frezar('-lk do gw1'nto'w
i rowkéw wielowpustowych oraz podzielnice, stoty obrotow‘e i V{yposaz.enle-
Ogblne wiadomcesci w zakresie technologii obrébki wiérowe]. Ogoblne wiado-
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uwzglednieniem

mos$ci o konstrukeji frez6w do nacinania gwintéw i wielowpustéw, do obrébki
kot zebatych. Frezerskie narzedzia skrawajgce, pomoce warsztatowe, wszelkie
przyrzady kontrolno-pomiarowe uzywane przy frezowaniu oraz sposoby ich
zastosowania. Systemy tolerancji i pasowan oraz sposoby oznaczania ich na
rysunkach. Wplyw parametréw na gladko$¢ obrabianej powierzchni i trwa-

lo.sc nal_'zqdm. Zasady organizacji pracy stanowiska roboczego z uwzglednie-
niem wielowarsztatowos$ci.

Powinien wumiec:

— Mocowa¢ kola zebate o réznych trudnych do ustawienia bazach wyj-
Sciowych z dokladnym wycentrowaniem wg czujnika. Mocowaé tatwo odksztal-
calne czeSci w uchwytach i przyrzadach. Ustawiaé obrabiarke do frezowania
k61 zebatych o zebach prostych, skoénych i §limacznic z przeliczeniem prze-
kladni kol zmianowych, doborem parametrow skrawania i narzedzi wpdl
instrukeji technologicznych. Przeliczaé wg tablic i dobieraé kota zmia;o:rge;
dla réznych skokow gwintéw i modulow, Frezowaé powierzchnie ksztaltowe
w 8—9 klasie ISA. Dobieraé wiasciwe katy pochylenia linii Srubowej w zalez-
nosci od skoku i Srednicy podziatlowej z tablic oraz ustawiaé narzedzia pod
k.a;ten? cdpowiadajacym katowi nachylenia linii §rubowej gwintu. Frezovﬁaé
row’k'l w 7—8 kl. ISA i wielowpusty w klasie 9—10 ISA, gwinty jednozwojowe
o réinych zarysach i skokach na gotowe i pod szlifowanie w klasie 2 Fre-
zowaé‘ l’«:c.)la zgbate o zebach prostych i sko$nych w 7—8 kl. dokladnoéci' Fre-
zowac Slimacznice w 2 kl. dokladnogei. Postugiwaé sie przyrzadami pOI’l.liT‘O-
wo-kontrolnymi, jak: sprawdziany szczekowe do gwintow, mikromierze ko(v;a—
gcjgiovfﬁe ;10} g\avfintu, zespoly waleczkéw z mikromierzem, ’czujniki, aparaty do

adania kot zgbatych na wspélprace, aparaty do wykresu ewolwenty. Okreslaé

ZrOKOwW y Itaéel . J
:‘;’gubé‘lgi\ko klase gladko$ci bowilerzchni obrabianych zehow. Czytaé zlozone

Przyklady robhot:

1. Frezowanie rowkéw wpustowych w 8—9 kl. z rozstawieniem w réznych
pf)loieniach przy uzyciu podzielnicy.

2. Frezowanie wyjeé ksztaltowych wklestych i wypuklych frezami lksztal-
tewymi.

3. Frezowanie rowkéw na klin w $rubach i walkach do dlugosci przesuwu
stolu frezarki w klasie 8 ISA.

4.

Frezowanie plaszezyzn czolowych hakéw ciagowych dzwigni i widelelk

przesuwnych w przyrzadzie lub imadle wg trasy.

5. Frezowanie plaszezyzn skoénych pod réznymi katami uzycia imadta kato-
wego, jak: kliny, listwy o diugo$ci przekraczajacej dtugo$é szczek imadta.

6. Frezowanie plaszczyzn po promieniu przy uzyciu stolu obrotowego w przed-

miotach bazowych w' otworze stolu o réznych wielkoSciach promieni

i diugo$ci luku.
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10.

il
12.
13.
14.

15.

17.
18.

19.

20.
21.

22.

IND
co

24.

25.
26.
27.

. Frezowanie kot zehat

. Frezowanie gwintéy d

. Nacinanie uzebien ng

Frezowanie wyjeé i rowkoéw na obwodzie w obsadach sprzegiclek, poch-
wach lozysk.
Wykonanie niepelnych przecieé na tulejach zaciskowych.

Frezowanie rowkéw smarowych lamanych na plaszcezyznach klinéw,
listew i w prowadnicach. y

Frezowanie diugich pretow i listew z zachowaniem réwnoglosci i prosto-
padito$ci bokéw przy mocowaniu w dwéch lub wigcej imadtach.
Frezowanie plaszczyzn w cze$ciach diuzszych od przesuwu stolu.
Wycinanie frezem pitkowym plyt stalowych z arkuszy wg rys. traserskich.
Frezowanie zewnetrznych powierzchni kulistych glowica frezarska.
Trezowanie stempli wielokgtowych o podziale symetrycznym i niesyme-
trycznym.

Frezowanie zamk6w na plaszezyznach podzialu korpusu $redniej wiel-
koSci na gotowe w kl. 9 ISA.

Frezowanie wycinkéw w montowanym komutatorze silnika elektrycz-
nego o mocy do 20 kW.

Nacinanie podzialek prostych i katowych na powierzchniach plaskich
Frezowanie zebow jednostronnych kotek zapadkowych.

Frezowanie krzywe z garbami. 7

Frezowanie cienko$ciennych pokryw.

Frezowanie duzych ksztaltowych czeci zespolem frezow w przyrzadzie
z dokladno$cig w 9 kI, ISA np. glowki osi samochodowych.

Frezowanie cZe$ci ztozonych glowicg frezarska w przyrzadzie.

Frezowanie ko6l zebatych walcowych o zebach prostych w 7—8 kl. do-
ktadnoS$ci.

Frezowanie ko6t zebatych walcowych o zebach skoénych w 9—10 Kl. do-
ktadnoS$ci.

Frezowanie kot taficuchowych w 7—8 kl. doktadnosci.

Frezowanie $limacznic w 9 ki doktadnoéci.

Frezowanie

ezov zebatek o uzebieniu prostym i sko$nym na gotowe na samo-
dzielnie ustawionej maszynie

. Frezowanie kot zebatych stozkowych o zebach prostych dwoma glowi-

cami metodg klingoberga na ustawionej maszynie w 7—8 kI, dolkladnogei.
< — Sci przy dosuwie promie-
niowym. ych w 9—10 kl. dodktadnosci przy

i tugich j : wielozwojowych o roznych sko-
kach i zarysach pog szliffwanileedno iw

Frezowanie dlugich rowksg 3G : h
- ch pociagowych i walkac
w Il. 7—8 ISA. 0w prostych w $§rubach poclagowy

Frezowanie wielowypyst

Frezowanie Slimakéw PR E0plcly, dolsladpasel

jedno i wielozwojowych pod szlifowanie.
Watkach na gotowe.

e

FREZER — kat. 6

Powinien znac:

— Technologiczne wtasnoéci obrabianych materialéw z uwzglednieniem
wilywu obrobki cieplnej. Konstrukcje, dziatanie i zastosowanie narzedzi
skrawajacych z zakresu robét frezerskich. Charakterystyke, zasady dziala-
nia, obslugi i konserwacji wszelkich typow frezarek pionowych, poziomych
obwiedniowych, oraz najczesciej spotykane typy frezarek do frezowania kot
stozkowych, lukowych. Wszelkie przyrzady pomiarowo-kontrolne oraz tablice
pcmocnicze, uzywane przy pomiarach kot zebatych. Wplyw szybkos$ci skra-
wania na trwalo$§¢ narzedzi oraz gladko$é powierzchni obrabianej. Zasady
stosowania ekoncemicznych parametré6w skrawania dla racjonalnego wykoe-
rzystania obrabiarki i narzedzi. Podstawy trygonometrii. Wszelkie sposoby
kontroli kol zebatych. Zasady organizacji pracy zespolu roboczego.

Powinien umiec:

— Samodzielnie wykonywaé¢ wszelkie prace zwigzane z ustawieniem freza-
rek obwiedniowych do wykonywania kol zebatych walcowych. Ustawiaé¢ pod
nadzorem frezarki do frezowania kol zebatych stozkowych o zebach luko-
wych metoda Orlikon, Fiat, Nammano, Klingenberga. Frezowaé¢ kola zgbate
o zebach prostych i sko$nych w 5—6 kl. dokladno$ci. Frezowaé¢ $limacznice
w 1 kl. dokladnoéci. Frezowaé kola zebate stozkowe o zebach lukowych
w 7—=8 kl. dokladnosci. Mocowaé przedmioty ksztaltowe, latwo odksztalcalne
przy zestawieniu dowolnych przyrzadéw mocujacych. Frezowaé plaszczyzny
ksztaltowe w 7—8 kl. ISA. Frezowaé duze odpowiedzialne czeSci w kilku
plaszezyznach 1 przemocowaniach wg wzornika, przedmioty cienko$cienne
ksztallowe o powigzanych wymiarach w 9—10 kl. ISA. Frezowaét odpewie-
dnio powierzchnie kuliste, wkleste i wypukle. Ustalaé¢ procesy technologiczine
z doborem parametrow skrawania. Ustalaé technologie obrobki két zebatych
z doborem narzedzi i parametréw skrawania. Postugiwaé sie wszelkiego ro-
dzaju przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi, oraz tablicami pomocniczymi
stosowanymi przy pomiarach kot .zebatych normalnych i korygowanych.
Czytaé bardzo zlozone rysunki techniczne oraz wykonywac rysunki prostych
ko6t zebatych. Zorganizowaé stanowisko robocze wielowarsztatowe. Instru-
owaé robotnik6w o nizszych kwalifikacjach.

Przykiady robot:

1. Frezowanie ko6l zebatych walcowych o zgbach prostych w 5—6 kl. dokta-

dnosei.

b2

Frezowanie §limacznic w 1 kl. dokladnoSci.

3. Frezowanie ko6t zebatych stozkowych o zebach lukowych w 7—S8 kl. do-
ktadnoSci.
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11.

12:

13.

14.
15.

16.

17.

18.

19

20.

21.

Frezowanie $limakéw o ksztattach lukowo—wklestych na ustawionej
frezarce obwiedniowej.

Frezowanie kot zebatych stozkowych o zebach prostych dwoma glowi-
cami metodaq Klingenberga w 5—6 kl. doktadno$ci.

Frezowanie ko6t zebatych walcowych o zebach sko$nych w 7—8 Kkl. do-
kladnoS$ci.

Frezowanie ko6l zebatych walcowych o zebach prostych na frezarce uni-
wersalnej.

Frezowanie zebéw w trudnych do zamocowania odlewach cienko$cien-
nych.

Frezowanie rowkoéw spiralnych wodzacych.

Frezowanie zebatek frezami modulowymi przy uzyciu glowicy katowej
przy podziale §ruba w kl. 9—10 ISA.

Frezowanie kanalkéw i krzywek w kl. 7—8 ISA na frezarko-kopiarce
i)oziomej.

Frezowanie segmentéw zebatych frezem krazkowym modulowym przy
uzyciu podzielnicy.

Frezowanie wyjeé pod réznymi katami w walkach przy uzyciu podziel-
nicy.

Frezowanie zebéw sprzegiel kolowych przeciazeniowych. 4l
Frezowanie wyjeé pryzmowych w cze§ciach o trudno dostepnych miejs-
cach na frezarkach pionowych.

Frezowanie rowkoéw na klin w §rubach i walkach w kl. 7—8 ISA o dlu-
goSci rowka wiekszej od diugo$ci przesuwu stolu frezarki.

Frezowanie wyjeé zbierakowych §ci§le zaleznych od innych wymiaréw
W oprawkach uchwytowych, dzwigniach na gotowo w kl. 7—8 ISA.
Irezowanie ptaszczyzn komér w skrzynkach i korpusach uzebrowanych
z zachowaniem jednej wysokoS$ci. :
Frezowanie rowkoéw smarowych l!amanych na pryzmach prowadnic
w miejscach trudno dostepnych. L
Frezowanie po promieniu cze$ci o réznych wielkoé'cia.tch promieni i diu-
go$ciach luku, mocowanych dociskami na plaszczyznie stolu obrotowego
nie bazowanych w otworze stotu. : !
Nacinanie skal nozem specjalnym na powierzchni walcowej, stozkowej, na

tulejach i walkach.

. Frezowanie wykanczajace w kilku mocowaniach dlugich zlozonych tatwo

odksztalcajacych sie cze$ci z zachowaniem réwnolegloSci i prostopadloéci
plaszezyzn. ;

Frezowanie izolacji miedzywycinkowej komutatora do @ 250 mm.
Frezowanie wycinkéw w zmontowanych komutatorach o mocy powyzej
20 kKW,

Frezowanie ksztaltek i klinéw o diugo$ci do 2000 mm.

Frezowanie wyje¢ w réznych gleboko$ciach zespotem 3 lub wiecej frezow
z zachowaniem réwnolegloéci i prostopadiosci ptaszezyzn w 8—9 kl. ISA
np. dzwignie, dzwigary, wsporniki, wezly.

27. Frezowanie wyjeé o réznych ksztattach i glebokoSciach frezami palcowymi
i czolowymi.

28. Frezowanie wykanczajace plaszczyzn walow wykorbionych wielokrocia.

29. Frezowanie na frezarce 2-wu wrzecionowej po kopiale, kanatow rozrzadu

w kulisie dwustronnie pokrywajacych sie wzajemnie z dokladnosciag do
0,1 mm.

FREZER — Kkat. 7

Powinien znac:

— Rodzaje obrébki cieplnej oraz jej Wplyw na obrabialnoéé i wtasnogei
technologiczne obrabianych materiatéw. Sposoby ustalania baz wyjsSciowych,
przy obrobce ksztaltowych przedmiotow. Charakterystyke, zasady dziatania ob-
stugi i konserwacji wszelkich typ6éw i wielkoei frezarek orazich wyposazenie
z uwzglednieniem ekonomicznej eksploatacji. Konstrukcje glowic frezarskich
do frezowania kol zebatych stozkowych o zebach lukowych oraz sposoby ich
ustawiania. Przebieg procesu obrébki k6t zgbatych. Wplyw bledéw Srednicy
zewnetrznej na pomiar grubosci zeba. Warunki techniczne odbioru oraz chara-
kter pracy wykonywanych kot zgbatych. Zasady organizacji pracy zespolu ro-
boczego.

Powinien umiec:

— Ustawiaé¢ i mocowaé duze przedmioty o trudnej do ustawienia bazie wyj-
Sciowej, oraz duze korpusy maszyn na frezarkach bramowych z uwzglednie-
niem maksymalnego wykorzystania stotu i ilogci narzedzi. Ustawiaé frezarki
do obrébki kot zebatych stozkowych wszelkimi metodami, lacznie z ustawie-
niem nozy w gtowicy do uzebien ukowych i globoidealnych. Obrabiaé dowolne
powierzchnie zewnetrzne i wewnetrzne z dokladno$cig w 6—7 kl. ISA duzych
korpuséw i latwo odksztalcalnych czesci. Frezowaé wszelkimi metodami kota
zegbate stozkowe w 5—¢ ki, doktadnoéci oraz $limacznice 1 kl. dokladnoSci.
Dokonywaé przeliczen koniecznych przy ustawianiu frezarek oraz sprawdzaniu
kot zebatych Normalnych i korygowanych. Ustalaé technologie obrébki tacznie
z projektowaniem brzyrzgdéw pomocniczych. Dokonywaé niezbednych przy

ustawieniu, obrébee i sprawdzeniu przeliczen trygonometrycznych. Czytaé
ztozone rysunki zestawieniowe.

Przyktady robét:

1. Frezowanie §limacznic nozem modulowym z konieczno$cig recznego no-
dzialu w 1—2 k1. doktadnoéci.

2. Frezowanie ko6t zehatych stozkowych o zgbach lukowych w 5—6 kl. dokla-
dnoéci. ;




Frezowanie ko6t zebatych o zebach daszkowych.

4. Frezowanie kol zebatych walcowych o zgbach sko$nych w 5—6 kl. dokta-
dno$ci.

5. Frezowanie prowadnic pryzmowych z pomiarem na waleczki.

6. Frezowanie plaszezyzn i wystepéw na wymiar podany w montazu w czes-
ciach wykonywanych na gotowo. ’

7. Frezowanie stempli wykrojnikéw oraz matryc kuziemnych o zlozonych
ksztattach.

8. Wykonywanie réznych zlozonych robét frezarskich wymagajacych roznico-
wego podziatu.

9. Frezowanie powierzchni, wyjeé i ksztaltéw cze$ci maszyn, rowkow wpusto-
wych w tarczach kierowniczych w 7—8 kl. ISA.

10. Frezowanie prowadnic pryzmowych pod szlifowanic lub skrobanie.

11. Frezowanie szkieletéw wirnikéw maszyn elektrycznych.

12. Frezowanic stykow poprzecznych w skladanych lozach obrabiarek.

13. Frezowanie wyje¢ i plaszczyzn w korpusach przekiadni planetarnej.

14. Frezowanie na gotowo plaszezyzn w korpusach silnik6w samochodowych.

w

FREZER — kat. 8

Powinien znac:

— Wplyw obrébki cieplnej na jakos§é obrabianych przedmiotow. Sposoby
ustalania baz wyjSciowych i mocowania przy obrébce ciezkich i la‘tWC’Od-.
ksztalcalnych przedmiotéw. Mocowanie i obrobke kot zgbatych najwyzszcl
dokladnosci i specjalnego przeznaczenia. Dziatanie i zasady obslugi.freza.rck
unikalnych. Dokladnie charakter pracy wylsonanych czesci. Warunlki 'odbloru
bardzo zlozonych i odpowiedzialnych czeéci, najbardziej dolctadnych ko6t zeba-
tych lub specjalnego przeznaczenia.

Powinien umieg¢:

— Ustawia¢, mocowaé i obrabiaé przedmioty ksztal.tc?we 1 cicl?koi;gier}ne
w nawyzszych klasach dokladnogci, Ustawiaé najbardziej zlozone i umlz:.w.g:e
frezarki do két zebatycp, Ustawiaé, mocowaé i obrabia¢ bardzo 'odpovnej
dzialne i kosztowne RSTAVE Rt A b n’ajwyiszyCh klgsach dokladnosei. Ustalaé
procesy technologiczne acznie projektowaniem niezbednych pomocy bardzo

dORIaqnych odpowiedzialnych két zebatych i operacji frezarskich przy pro-
dukeji jednostkowej j Prototypowej

Cdpowiada za:
/

— Precyzje Wwykonan

fa i z1iwo$ i i i ardzo
1981 uszkodzenia lub zniszczenia b
kosztownych mozliwos§é

» Pracochtonnyep lub materialochlonnych czgéci maszyn, urza-
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dzen i kot zebatych, prawidlowo§é ich dzialania oraz za prace robhotnikow
powierzonej mu brygady.

Przyklady robot:

Frezowanie kot zebatych o module m = 16 w 5—6 kl. dokladnosei.

2. Frezowanie bardzo odpowiedzialnych, dokladnych i kosztownych kot
zebatych w produkeji jednostkowej i prototypowej.

3. Frezowanie kol zebatych walcowych, o zebach skos$nych i prostych szyb-
kobieznych o =50 m/sek. za pomoca frezé6w specjalnych w 5—6 Kkl.
doktadnosci.

4. Frezowanie skomplikowanych krzywek wzorcowych wg trasy.

5. Frezowanie skomplikowanych matryc i stempli.

6. Frezowanie czeSci o bardzo zlozonych ksztaltach latwo odksztatcalnych
przy uzyciu specjalnych narzedzi i przyrzadoéw pomiarowych.

7. Frezowanie prowadnic pryzmowych o L= 3000 mm o duzych korpu-
sach wg przymiaréw waleczkowych.

8. Frezowanie grubo$ci korb duzych i zlozonych waléw wykorbionych.

IARTOWNIK — kat. 3

Powinien znac:

— Podsthawowe rodzaje materialdéw podlegajacych obrobee cieplnej na
swoim wydziale. Zasady dzialania prostych urzadzen hartowniczych znajdu-
jacych sie w wydziale, w ktorym jest zatrudniony. Urzadzenia stuzgce do
zaladunku i wyladunku materialow obrabianych cieplnie. Podstawowe za-
sady zatadunku wsadu luzem lub w skrzyniach do piecow hartowniczych.
Nazwy prostych narzedzi pomiarowych.

Powinien umieé:

— Rozrézniaé metale, jak: stal, zeliwo, braz itp. Obslugiwaé urzadzenia
stuzqce do zatadunku piecow hartowniczych. Ukladaé¢ detale przeznaczone do
obrébki cieplnej. Zatadowaé i rozltadowaé piece pod nadzorem. Postugiwaé
sie najprostszymi narzedziami pomiarowymi.

Przyklady robot:

1. Ukladanie i wieszanie detali przeznaczonych do obrobki cieplnej i cieplno-
chemicznej.

2. Zabezpieczenie przed naweglaniem pod nadzorem,

3. Uktadanie czeéci w skrzyniach do naweglania i wyzarzania pod nad-
zorem.
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HARTOWNIK — kat. 4
Powinien znaé:

— Symbolike podstawowych materialow wystepujacych na wydziale.
Ogolne zasady dzialania urzgdzen hartowniczych. Zasady zaladunku wsadu lu-
zem lub w skrzyniach do piecéw. Zasady pomiaru temperatury w piecach
i kapielach chtodzacych. Proste narzedzia pomiarowe uzywane przy obrobce
cieplnej.

Powinien umie¢:

— Rozrézniaé materialy przeznaczone do obrobki cieplnej wg symboli.
Zabezpieczaé czesci przed naweglaniem pod nadzorem. Zaladowac¢ lub roz-
ladowaé piece wg wskazowek. Uruchamiaé i zatrzymaé obstugiwane urza-
dzenia. Uzupelniaé $rodki chlodzace wg wskazdéwek. Postugiwaé sic narzg-
dziami pomiarowymi. »

Przykiady robot:

1. Zaladunek i rozladunek piecow.
2. Hartowanie cze§ci o prostych ksztaltach pod nadzorem.
3. Zarzenie wyrobow Srubowych.

HARTOWNIK — kat. 5

Powinien znaé:

— Gatunki i oznaczenia stali obrabianych cieplnie na swoim wydziale.
Ogolne zasady dzialania piecow hartowniczych, elel::tryc.znyc.h i gazowych.
Rodzaje wyzarzania i odpuszczenia. Sposoby postugiwania sie przyrzadami
do pomiaru twardo$ci i temperatur stosowanych przy hartowaniu. Podsta-
wowe kapiele grzejne oraz chtodzace. Giowne wady wystepujace przy obrébce
- cieplnej i sposoby zapobiegania ich powstawaniu. Znaczenie utrzymywania
prawidlowych temperatur piecow i $rodkéw chiodzacych. Ogélne zasady
rysunku technicznego.

Powinien umiec:

— Ukladaé péifabrykaty do naweglania w proszkach i gazach. Rozpalaé¢
piece gazowe, na paliwo stale i ciekle oraz uruchamia¢ piece elektryczne
wg instrukeji. Obstugiwaé piece komorowe, taSmowe i przypychowe.

— Samodzielnie zabezpiecza¢ miejscowo przedmioty przed naweglaniem.
Postugiwaé sie instrukcjg technologiczng oraz rysunkiem technicznym.
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— Hartowa¢ i odpuszczaé narzedzia ze stali weglowych i niskostepowych.

Poréwnywaé¢ temperature za pomoca barw zaru. Przygotowywaé prébki do
badania twardoSci.

Przykiady robot:

1. Ukladanie poéifabrykatéw na plytach taSmowych i trzonach piecow
w sposéb przewidziany technologis.

Wyzarzanie i ulepszanie prostych péifabrykatéw ze stali wegloweij.
Hartowanie i odpuszczanie prostych narzedzi.

Ulepszanie cieplne drutu.

Zarzenie drutu z metali niezelaznych w piecach przelotowych.
Zcbezpieczenie przed naweglaniem takich czefei, jak: watki rozrzadu,
walki zdawcze, kola talerzowe itp. przy produkecji seryjnej.

7. Naweglanie sworzni tulejek, rolek i innych prostych cze§ci samocho-
dowych.

USRI CORIDD

8. Hartowanie i odpuszczanie przedmiotéw naweglanych, jak: watki, kola
zebate, krzywki, dzwignie o mniejszej dokladno§ei.

9. Samodzielne przygotowanie prébek i pomiar twardosci.
10. Zatadunek i wyladunek skrzyn zarzalniczych do komory grzewnej pieca.
11. Hartowanie wszelkich podkladek sprezynowych.

HARTOWNIK — kat. 6

Powinien znaé:

— Wiasno$ci stali podlegajace obrébce cieplnej na swoim wydziale,
Zasady dziatania urzadzen hartowniczych. Zasady dzialania aparatéw do
pomiaru twardo$ci i temperatur. Procesy obrébki cieplnej i cieplno-chemicz-
nej (hartowanie, naweglanie, cyjanowanie i azotowanie). Sposoby nagrze-
wania metali oraz zakres temperatur obrobki cieplnej stali konstrukeyj-
nych i niskostopowych. Sklady kapieli grzejnych i chlodzacych. Rysunek
techniczny. Przyczyny powstawania brakéw podczas obrébki cieplnej.
Powinien umieé:

— Regulowaé¢ temperature piecow hartowniczych. Sporzadzaé kapiele
grzejne i chlodzgce oraz regenerowaé¢ Jje podczas procesu. Uruchamia¢
i sprawdza¢ dzialanie pomp agregatu pomocniczego i obiegu cieczy chio-
dzgcej w urzadzeniu indukcyjnym. Korzysta¢ z tabel i katalogbw pomocni-
czych. Hartowaé i odpuszczaé narzedzia i czeéci ze stali weglowych i stopo-
wych. Zapobiegaé¢ znieksztalcaniu sie cze$ci podczas obrdbki cieplnej. Samo-
dzielnie prowadzié¢ i kontrolowaé przebieg procesu obrobki cieplnej wg
instrukeji lub technologii. WtaSciwie reagowaé w przypadku powstania awarii
Oraz zapobiegaé¢ ich powstaniu.
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Przyklady robot:

1. Ulepszanie pidr resorowych, sprezyn zderzakowych i zwojowych.

2. Normalizowanie, naweglanie, hartowanie i odpuszczanie elementéw lan-
cuchéw Galla.
Hartowanie, odpuszczanie zawordéw ssacych i wydechowych.
Hartowanie tarcz do sprzegiel samochodowych.

5. Naweglanie i hartowanie sworzni np. sworzni tlokowych, sworzni zwrot-
nic samochodowych.

6. Hartowanie, cdpuszczanie wykrojnikow, stempli, foremnikéw itp. okrag-
tych, kwadratowych czy prostokatnych o wadze do 4 kg.

7. Normalizowanie kawalkéw stali wysokostopowych do wyrobu matryc
i wykrojnikéw o wadze 20 — 100 kg.

8. Wyzarzanie proszkéw metali.

9. Obstuga pétautomatycznych i automatycznych urzadzen do obrdbki ciepl-
nej z atmosfera ochronna.

10. Studzenie i odpuszczanie pierécieni lozysk tocznych wszystkich typow
po hartowaniu w temperaturze okreSlonej przebiegiem technologicznym.

HARTOWNIK — kat. 7

Fowinien znaé:

— Iskrows metode odrézniania gatunkéw stali, czes¢ ropocza wykresu
zelazo-wegiel. Zasady znakowania stali wg PN i cth ‘hut.mczyc_h. Metod'y
zapobiegania odweglaniu i utlenianiu podczas ob}'ob}<1 .c1ep1n.@J: Pfodzgje
soli stosowanych w obrébce cieplnej. Zasady obro}ol«n c1ep1nej i cieplno-
chemicznej metali niezelaznych. Wszystkie urzadzenia pomiarowo-kontrolne

stosowane w obrébce cieplnej.

Powinien umiec:

— .Hartowaé i odpuszczaé narzedzia i czeSci maszyn ze stali weglowych
i stopowych. Okreéla¢, na podstawie tablic i wykresow, temperatury obrobki
cieplnej i umieé nastawia¢ je na przyrzadzie pomiarowym. Okre§la¢ czas
nagrzewania, wygrzewania i studzenia podczas obrébki cieplnej.

— Przeprowadzaé obrébke cieplng cze$ci poprzednio poddanych obrébce
cieplno-chemicznej. Postugiwa¢ sie wszystkimi urzgdzeniami pomiarowo-
kontrolnymi w obrobce cieplnej.

Oodpowiada za:

— Jako$¢é wykonywanej produkcji i eksploatacje urzadzen.
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Przykiady robot:

1. Hartowanie.stempli i plyt tnacych o zlozonych ksztaltach wykroju.

2. Hartowanic powierzchniowe wiekszych ko6t zebatych i innych.

3. Samodzielne Zarzenie i normalizowanie pdtosi samochodowych, zwrotnic,
waléw wykorbionych, komér i wezownic.

4. Obrébka cieplna cze$ci maszyn i urzadzen jak: zaciskéw podajnikéw
i watkéw wieloklinowych.

5. Ulepszanie cieplne frezéw $limakowych gwintowanych.

6. Wyzarzanie i spiekanie wyrob6w z proszkéw metali.

7. Hartowanie lancuchéw technicznych elektrycznie zgrzewnych.

<

Obrébka cieplna matrye kuzniczych, wkladek do kuzniarek i narzedzi
skrawajgcych.
9. Wyzarzanie drutéw jakoSciowych w piecach wysokoprézniowych.

HARTOWNIK — kat. 8

Pewinien znaé:

— Wykres zelazo-wegiel, jakoSciowy 'sklad chemiczny stali wg cechy
hutniczej. Wplyw podstawowych pierwiastk6w na wilasnos¢ stali. Znakowanie
zeliw i metali niezelaznych. Metody celowej ochrony przed obrobka cieplno-
dyfuzyjng. Wilasnos¢ Srodkéw chlodzacych. Wplyw szybko$ci nagrzewania
i $rodka nagrzewajacego na deformacje i pekniecia. Zasady projektowania
oprzyrzadowania w obrobce cieplnej. .

Powinien umieé:

— Organizowaé¢ prace na stanowisku wzglednie w brygadzie. Przeprowa-
dzi¢ rézne rodzaje obrobki cieplnej czesci podatnych na znieksztalcenia.
Obslugiwaé uklad centralnego obiegu $rodkéw chlodzacych (olej, woda,
emulsja).

Qdpowiada za:-

— Jako$¢ wykonywanej produkcji, za wlasciwa organizacje pracy, za
przestrzeganie technologii. Bezpicczenstwo podlegtych pracownikow. Za wlas-
ciwa gospodarke materialami pomocniczymi.

Przyklady robot:

1. Hartowanie przeciggaczy do 700 mm.
2. Hartowanie i odpuszczanie matrye kuzniczych, wykrojnikéw, stempli
o zlozonych ksztaltach, sprawdzianéw, gwintéw i specjalnych frezow
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zataczanych o mniejszych wymiarach, frezéw gwintowych, frez6w modu-
lowych, gwintownikéw, narzynek, nozy Magga, nozy Fellows’a, nozy
Gaigera, rolek do gwintéw, duzych rozwiertakow. y

3. Hartowanie pierScieni lozysk tocznych o duzych gabarytach a matych
przekrojach wienca.

4. Hartowanie waléw korbowych i waléw rozrzadu.

5. Ulepszenie cieplne cze$ci maszyn, jak: tloczyska miotoéw, waly kuzniarek
0 duzych dlugosciach i stosunkowo matych $rednicach.

6. Hartowanie pradami wysokiej czestotliwoéei ko6t zebatych, waléow kor-
bowych. >

KOWAL — Kkat. 3

Powinien znaé:

— Ogodlnie nazwy narzedzi i urzadzen kowalskich wystepujacych na obstu-
giwanym stanowisku pracy, jak: mloty, kowadla, piece, paleniska itp. Nazwy
materialéw sluzacych do opalania urzgdzen grzewczych na obslugiwanym
stanowisku. Sposoby rozpalania prostych urzadzen grzewczych.

Powinien umieé:

— Wykonywaé prace pomocnicze i proste czynno$ci kowalskie wg wska-
z6wek pod nadzorem.

Przyklady robot:

Podawanie wskazanych narzedii i pomocy »kowalskich.

Wkladanie na kotline materiatéw do grzania.

Pomaganie przy gieciu i wytlaczaniu. : -~ .
Wstepne prostowanie i podginanie tasm 1 plaskownikéw o grafiku do
15X60X1000 mm.

Usuwanie zgorzeliny po opalaniu.

6. Rozpalanie kotliny kowalskiej.

e OB NI
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KOWAL — kat. 4

Powinien znaé:

— Podstawowe gatunki materialéw. Zasady ladowania materialéw

do piecéw. Przeznaczenie obstugiwanych urzadzen kowalskich. Rodzzj\je
i wlasno$ci materiatéw do opalania urzadzen grzewczych. Zasady dzia-

lania i obstugi piecéw i ognisk kowalskich do nagrzewania réznych
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detali i materialéw — oraz milotéw i pras. Nazwy i przeznaczenie narzedzi
i pomocy, jak: segmenty do wyoblania, piericienie do wyprawiania otworéw,
szablony, wyzlobniki, gladziki, przecinaki itp. Proste narzedzia kowalskie
uzywane przy kuciu swobodnym. Podstawowe zasady kucia.

Powinien umieé: !

— Ladowaé¢ materiat do piecéw. Rozrézniaé podstawowe gatunki mate-
rialéw. Obstugiwaé samodzielnie ogniska kowalskie (kotliny). Uruchomié
i zatrzymaé mlot lub prase. Wykonywaé podstawowe operacje kucia swobod-
nego pod nadzorem. Wspélpracowaé w czynno$ciach kowalskich wyzszych
kategorii przy duzych detalach. Postugiwaé sie narzedziami kowalskimi i po-
miarowymi przy wykonywanych czynnosciach. Wykonywaé samodzielnie
czynno$ci kowalskie jednozabiegowe przy drobnych czesSciach.

Przyklady robot: !

1. Dokladanie przedmiotéw i materiatéw do urzadzen grzewczych.
Zaginanie i podwozenie przedmiotéw ciezkich do stanowiska pracy.

3. Podtrzymywanie, i obracanie przedmiotéw cigzkich w czasie nagrzewania
i ksztaltowania.

4. Zakuwanie, rozplaszczanie, rozciaganie, zaginanie przedmiotéw drobnych

nietolerowanych o wadze do 0,5 kg i prostych ksztaltach.

Odkladanie spod prasy i ukladanie wytlaczanych przedmiotéw w stosy

0 wadze do 50 kg. )

Zakuwanie oczek do érub do @ 30 mm.

Zakuwanie koncowelk preta do sprezyn zwojowych.

Gigcie wstepne zakuwek.

Giecie trzonkéw nozy tokarskich.

Sterowanie prasami o zacisku do 100 t.

T
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EOWAL — kat, 5
Powinien znag:

d $iii Sposoby fadowania materiatéw do pieca. Wlasnosci i oznaczenia mate-
r1a1f’>w bodlegajacych obrobee plastycznej na goraco. Zasady dzialania urzg-
dzen grzeYVCZb'Ch. Zasady wtasciwej eksploatacji narzedzi i przyrzadéw. Za-
s?dy Pomiaru temperatury przy pomocy aparatury pomiarowo-kontrolnej
Kowadla do kucia maszynowego z podzialem na ksztalty. Przecinaki do ciecia-
maszynowego, odsadzki jedno i dwustronne maszynowe. Zasady operacji kucia
swobodnego, jak: speczanie, wydluzanie, giecie i ciecie. Proste rysunki tech-
niczne. Zasady obliczania objetd$ci wsadu. Przyczyny powstawania brakéw
Zasady organizacji pracy na stanowisku roboczym. :

Taryfikator I — ark. 4
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Powinien umieé:

— Rozrézniaé gatunki materialéw. Rozpalaé piec na p?h\fvot g;z)o;:;t :1 rmcl;l;’-.
Nagrzewaé material do okre§lonej temperatur_y. Okre$laé ?a ¥ By g(f‘zew-
grzewanego materialu po kolorze zaru. Obshl.glwa(': urzadzs'rfl . ap .
czego. Sterowaé mlotem podwoéjnego dzialanlfa o-vwad'ze llrélli; P |
Wykonywaé podstawowe kucia swobo‘dne. takie, 'Jak: quc.za;ml,{i tec}m{cma
giecie, ciecie. Wykonywaé proste odkuwki. Czyta¢ proste ry: |

(

Przyklady roboét:

1. Prostowanie blach i réznych ksztaltownikéw do gr-ugofc‘il gor?l(‘)n‘mm,
2. Zaginanie i wykonywanie obejm z plaskownikéw grubosc

Rozcinanie §rub fundamentowych.
4. Ciecie palgkéw i ogniw lancucho'wyc}}. ]
5. Przekuwanie materialu na m’rueJ'sze sr:’edrgsz.owmnym.
6 Odkuwanie i prostowanie hakéw i podpor gy

) R 2
Zaginanie oczek z materialu o grubosci od @ 10 do

;. ij tony.
8. Sterowanie lekkimi mlotami o wadze béjakz Od(; 510 ton}f
e o R A Odmla?t(')erig?éw stopowych o wadze do 3 kg.
s hhg i obejm do rur z ! Zlile

;;’ IT{Il;)(fiZenl:sflJ:gvzs;r:kl ciegiel hamulcowych i sprzeglowych do pojazdow

: & OZ i dze do 10 kg.
12 }Si:lcczz;};z i przekuwanie materiatu o réznych profilach, o wadz
i3. Kucie mlotkéw o wadze do 1,5 kg.

KOWAL — Kkat. 6

inien znaé: K
U iczne uzywanych materialow. Podstawy

— Symbole i wlasnosci t?Chno-logobjetoéci wsadu. Charakterystyke i za-
rietaloznawstwa. Zasady OblCZoME pomocniczych i mechanizujacych oraz

- : 4 zniczych ) - :
sady dziatania urzzdzggosiiy ustawiania i zabudowy przyrzaddw na prasach
urzgdzen grzewczych.

i oraz zasady wiaéciwej ich eksplo-
s otach: Ws.'zelkie nargg(jvzl::mg;?c:;;(cig. Technologie W .za.kres.ie wykony-
BEA ROdzaJe..przyrZ::)by obliczania obwodu, powierzchr'_u i obe;‘tosm pro-
v’zanych. opefacn.lSpe%metryczn ych. Przyczyny powstawania brakow6 godczas
swg?zeaigalib;icig Normy kuZnicze dotyczace naddatkéw na obrébke.
ra : '

\
Powinien umieé: .
i dstawie
>niaé materialy wsadowe na po '
o i ietosé wsadu. Rozrézniac : : ve it
Z(:r’l:hxilzzéP(;\?JQSterowaé mlotami mechanicznymi podgog:i?g idzzabUdo_
?Z;::Sami przy w‘ykonywaniu skomplikowanych odkuwek. Us
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waé oprzyrzadowanie w urzadzeniach kuZniczych. Postugiwaé sie wszelkimi
narzedziami uzywanymi w kuznictwie. Zgrzewaé po kowalsku. Kué cze$cei
0 $rednio zlozonych ksztaltach oraz odkuwki ze stali weglowych i niskosto-
powych. Obstugiwaé wszystkie urzadzenia kuznicze znajdujace sie na sta-
nowisku roboczym. Milotkowaé i skladaé piéra resorowe pojazdéw samocho-
dowych. Obliczaé obwody, powierzchnie i objetosci prostych figur i bryt
geometrycznych. Czytaé latwiejsze rysunki techniczne. Dokonywaé pomiaru
odkuwek z godnie z rysunkiem technicznym.

Frzyklady robot: .

1. Sciaganie szyjek rur od @ 50 do @ 125 mm.

2. Wyginanie plaskownikéw w kilku plaszczyznach.

2. Miotkowanie pi6r resorowych. :

4. Reczne zwijanie oczek na plaskownikach.

5. Ciecie listew z blach 12X1003X2500, palakéw do armatury hamulcowej,
koncowek ciegla i dzwigaréw recznych itp.

6. Odkuwanie klin6w.

7 Odkuwanie narzedzi kleszezy kowalskich i mlotkéw. .

& Zakuwanie krawedzi przekrojéw kwadratowych wraz ze speczaniem
przedmiotéw o wadze do 50 kg.

9. Wydtuzanie walkéw z jednym osadzaniem.

10. Kucie wstepne odkuwek, kluczy maszynowych, diwigni itp. V

11. Kucie krazkéw i kostek pelnych ze stali weglowych i niskostopowych
o ciezarze do 50 kg.

i2. Kucie pierécieni bez rozkuwania o ciezarze do 30 kg. i

13. Prostowanie blach na zimno i goraco o wymiarach do 1000X2000 i gru-
bosci od 5—20 mm. _ .

14. Prasowanie konierzy odkuwek bez otworéw & nom. 15—65 mm.

15. Wycinanie na goraco krazkéw z blachy o grubo$ci 15—20 mm.
g do 250 mm. :

16. Sterowanie mlotami (od 1—2 ton).

17. Sterowanie prasami o zacisku do 1000 ton.

18. Zawijanie hakéw. =

19. Kucie zakuwek drobnych, jak: podkiadki, smarowniczki, klucze Jedge
i dwustronne, dzwignie itp. A

20. Milotkowanie i skladanie pi6ér resorowych, montowanie resoréw.

EOWAL — Kkat, 7 !
Powinien znaé:

— Gatunki i oznaczenia wg PN uzywanych materialéw. Mechaniczne wlas=-
nosci materialéw, wytrzymalo$é, ciggliwo$é oraz wplyw temperatury i prze=
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robki metali na te wlasnoSci. Zakres tempe{‘atu.r kry‘.c;'cZ}r_;i'li}lf(l)wo(:a7i z;;liz:lrc;:;
zachodzace w strukturze podczas nagrzewama? i k(;,lCJ .m e
dzialania uizadzen kuzniczych znajdujacych’sm. w Iemg bk sp.orzadza_
wilasciwej eksploatacji narzedzi. Zasady obrobk'l. ciep nt;.towej SRR e
pia szkicéow prostych czesci. Obieg dokumentacji warsz :

nizacji pracy w zespole.

Powinien umieé:

— Rozr6zniaé gatunki materialow wg s.ymk3oh PN i fite;’i:)iv;ic};t;tr;;c:;, dc:—
Regenerowaé przegrzane materialy. Obstugiwaé urz?;dztenéf.oczel;ia P ats
jace sie w danym oddziale. Prowadzié¢ proces k_um'akt)stopowyCh. 2
skomplikowanych odkuwek ze stali Weglowych i I;lls i e
i 7 Wykonywa"‘iu f}\lfizr(;?yz?azo ;lsluwz;é drobne usterki

owych. Zapobiegaé powstawaniu a. A ) : i
itloﬁbsligiwanych urzgdzeniach. Naprawiac pomogil{m\?veeknaézz(;izléa tIr{SdnieszC
Opracowaé technologie na wykonanie px:ostych o l}i = .gci i
rysunki techniczne oraz wykonywaé szkice prostyc % Qodl;uwelq, e
wstawaniu brakéw. Obliczyé objetosé wykonywany

procesem kucia w brygadzie na mtlotach do.2 ton.

()dpowiada Z3:

j i d urzas
Rozliczenie sie z pobranego materiatu. Eksploatacje narzedzi i a

dzen. Jako$é produkcji.

Przyklady robot:

; L R
1 Wykonywanie cylindrycznych czedcel stozl{;w §r
Wyoblanie w dnach otworéw vylazo?{ifow&mh i
Wykonywanie pierscieni ze stali protl b )
Zgrzewanie ogniw taricuchowych do ;10 qloo =
Kucie krazkéw i kostek peinych od

i i h.
Kucie podkladek profllowy.c bt
Kucie tulei dystansowych i pierscieni wy
200 mm. y
8. Kucie strukturalne frezow.
9. Prostowanie blach i den na g?r.aco
10. Ksztattowanie blach do gruboéci 50 mm.

i i ton.

11. Sterowanie mlotami pow. 2 <N
12. Kucie wspornikéw i poprzeczek rafn samf)lchogzzx;ih‘
13. Kucie i krepowanie obreczy do duzych kot ze

14. Kucie kleszczy o specjalnym przeznaczemu.t iiphsstols 2 HanannLl Ll
15 Kucie nozy tokarskich profilowanych z hartow

réwnawezych o & otw. do

\19)_(:\!&.031\3

i na zimno o @ ponad 2000 mm.
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nicy od 1000 do 2500 mm.

rednicy od 25—500 mm.

KOWAL — kat. 8 |

Powinien znaé:

— Wtasnoseci,

oznaczenia materialéw i sklad chemiczny. Wplyw poszcze-
gélnych pierwias

tké6w na wtasnosci mechaniczne, oraz skurecz w zaleznosci
ocd temperatury nagrzanego materialu. Sposoby przeprowadzania obrébki
cieplnej. Sposoby ustawienia i zabudowania oprzyrzadowania na wszystkich
redzajach pras i mlotéw. Budowe i dzialanie wszystkich urzgdzen kuzniczych
i mechanizujacych. Znaczenie ukiadu tolerancji, wielko&é naddatkéw na

obrébke i procent skurczu. Czytanie trudnych rysunkow technicznych. Obieg
cokumentacji warsztatowej.

Powinien umieé: |

— Rozréznia¢ gatunki materialéw metoda warsztatows. Wykrywaé przy-
Cczyny nieprawidlowego dzialania mlota i mechanizméw pomocniczych. Wy-
konywaé pomocnicze narzedzia kowalskie. Stosowaé wlasciwe metody ob-
r6bki plastycznej dla poszczegblnych gatunk6éw materiatéw. Kué trudne pro-
totypowe odkuwki ze stali weglowej stopowej i szybkotngcej z utrzyma-
niem przebiegu wiékien i odchylen wg PN. Ttloczy¢ dna kuliste o matlej i duzej
wypuklo$ci na prasach o nacisku 1000—4000 ton. Zapobiegaé¢ awariom pras,
mlotéw i oprzyrzadowania. Wykrywaé i usuwaé drobne uszkodzenia maszyn,
urzadzen oraz oprzyrzadowania. Instruowad kowali nizszych kategorii. Czytaé
wszystkie rysunki techniczne i wykonywaé szkice warsztatowe.

Odpowiada za:

— Wiasciwg organizacje miejsca pracy. Jako$é produkcji. Prawidlowa
elzsploatacje maszyn, urzadzen i narzedzi kuzniczych. Rozliczanie sie z po-
branego materialu. Bezpieczenstwo podlegtych pracownikéw.

Przyklady robét: !
1. Wykonywanie skomplikowanych odkuwek cze$ci maszyn i przyrzadow
W produkcji jednostkowej i maloseryjnej.

Kucie waléow wielostopniowych.

Kucie przeciwkorb dwuramiennych.

Kucie drgzk6éw mimosérodowych.

Kucie wodzidet wahaczy,

Kucie zakuwek z 3 osadzeniami, niesymetrycznymi o ciezarze do 50 kg.
Kucie krgzkéw i kostek pelnych ze stali weglowej, wysokostopowej,
i niskostopowej o ciezarze powyzej 100 kg.

Odkuwanie skomplikowanych wspornikéw nadwozia samochodéw.

Odkuwanie skomplikowanych zawiaséw i wiazan sprzetu przeladunko-
wego.

o g\:

o

O

R
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KRAJACZ METALI — Kkat. 2

Powinien znaé:

— Nazwy podstawowych materialow konstr‘L}kc'yjnych jak;} stai, czcr‘lclz\;?
i metale niezelazne. Zasady obstugi i_ konserv-va(:p pit ramf)v;ily(:P,rzncl)‘zydV ,po-
nyvch. Sposoby mocowania materialélw na pilach ramowych. yrzad]
niiarowe jak: miarka stalowa, suwmiarka.

\
Powinien umieé:

stal,

: i i strukcyjne jak:
— Rozrézniaé wzrokowo podstawowe materialy kon o

zeliwo i metale niezelazne. Uruchamiaé i zatr‘zymywa_é 'prostte 'r:lasr?;fnusta—
ciecia metali. Mocowaé pojedyncze prety na'p’xlach. CTac rr;la rerémyCh i
wionej maszynie z dokladnosciag &= 2 mm. Ciaé na nczlzycl?:o.en(i:a ;
konywaé czynnoéci pomocnicze przy obstudze maszyn do j .

Frzyklady robot:

Ciqc'ie materialéw przeznaczonych na zlom. ’ : A
Przecinanie pretéw do automatow rewolweréowek i kuz.mareh.r-cznyCh.
Ciecie drutu i ptaskownikow grubosci c?o 5 mm na nozyc:i;:lkmganiu i
Pomoc przy cieciu na nozycach mec'hamcznych ora.z_ przy

terialéw na pity — krajaczowi wyzszych kategoril.

B I

KRAJACZ METALI — kat. 3

Powinien znaé: ) )
terialow konstrukcyjnych. ROdgaJiiqccliz—

S i szyn do )
tych materialéw. Zasade dzialania, obstugi 1 kqnserjichliamrarlagerialu o
jak: pily tarczowe i nozyce gilotynowe. 1.\Iar.ZQd21a Ody epomiarowe. SposobY
sobS' obstugi. Proste narzedzia Slusarskie i1 przyrz%cowania narzedzi na pi-
konserwacji urzadzen, narzedzi i pomocy. Sposebyf

jach ramowych i tarczowych.

— Symbolike podstawowych ma

Powinien umieé:
LAY & 4 A . . ate_
— Przygotowaé stanowisko pracy. Obstugiwac maszyny doxelecla, m

. TRte S sm3 c mi
riatu. Postugiwaé sie prostymi narzedziami 1 przyrz.adaml sll\l;[sarskm'u, Zr;:egzia
i pomiarowymi. Odrozniaé narzedzia ostre od Stzploni’cs'kﬂ;;o;?ﬂé:v jedno-

3 3 waé po dwa lu "l
na pitach ramowych i tarczowych. Moco p sycach recznych czefci

e i noz
cze$nie na pilach ramowych I tarczowych. Ciaé na
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po linii prostej. Ciaé material z dokladno$ciag = 1 mm. Konserwowaé proste

urzadzenia, narzedzia i przyrzady do cigcia. Czytaé rysunki najprostszych
czescei.

Przyklady robot: I

Cigcie materialu na pitach ramowych z dokladnosciag do =+ 1 mm.
Ciecie materialu na pitach tarczowych do @ 100 mm.

Cigcie na nozycach recznych drobnych elementéw i paséw z arkusza
blachy o grubosci do 1 mm z doktadno$cig - 2 mm.

Cigcie matlych profili na nozycach recznych.

CORLOTRE

1Y

KRAJACZ METALI — Kkat. 4

Powinien znaé:

— Symbolike i podstawowe witasnosci technologiczne materiatéw. Znako-
wanie stosowanych materialow. Narzedzia i pomoce uzywane przy cieciu.
Zasady dzialania, obstugi i konserwacji przecinarek Sciernych i nozyc o na-
pedzie mechanicznym. Zasadnicze rodzaje urzadzen podajgcych. Sposoby usta-
wiania i umocowania blach oraz prostych narzedzi do ciecia na nozycach.
Zasady ustawienia kata nachylenia nozy w stosunku do grubo$ci blachy

cictej. Sposoby ciecia blach diugich na nozycach o kré

tkim nozu. Zasady
konserwacji, urzadzen,

narzedzi i przyrzadéw stosowanych przy cigciu. Wias-
nosSci i zastosowanie plynow chtodzgcych. Podstawowe wady cietych mate-
rialéw. Przyczyny powstawania brakéw i sposoby ich unikniecia.

Pewinien umieé:

— Rozrézniaé podstawowe gatunki blach stalowych i kolorowych wg ozna-
czen. Samodzielnie przygotowaé stanowisko pracy do robé6t prostych. Obstu-
giwaé samodzielnie pily ramowe, tarczowe, przeciniarki $cierne i nozyce do
przecinania blach. Postugiwaé sie urzadzeniami pomocniczymi. Postugiwaé
si¢ prostymi przyrzadami pomiarowymi. Ustawiaé i mocowaé proste narze-
Czia do ciecia. Mocowaé materiaty profilowe podatne na trwalte odksztalcenie.
Ustawiaé kat nachylenia nozy do ciecia blach w zaleznoéci od grubo$ci ma-
terialu. Przezbrajaé i ustawiaé pity ramowe i tarczowe. Ciaé blachy i profile
na nozycach. Cigé krawedzie proste blach o grubosci do 3 mm przy pomocy
recznych nozyc elektrycznych. Ciaé materialty na wymiar nie podlegajacy
dalszej or6bce. Dobieraé wlaéciwy rodzaj chtodziwa w zalezno$ci od cietego
materialu. Samodzielnie konserwowaé urzadzenia i przyrzady do ciecia. Se-
gregowa¢ zlom kolorowy i wysokostopowy. Czytaé proste rysunki czesci.
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Przyklady robot: |

1. Ciecie materialéw na przecinarkach $ciernych.

2. Obcinanie wlewkéw na przecinarce $ciernej.

3. Ciecie materiatéw na pitach tarczowych i ramowych powyzej O i v}
100 mm. :

4. Ciecie materialéw profilowych podatnych na odksztalcenia.

5. Obcinanie odkuwek z kowarki.
Ciecie na nozycach gilotynowych, wedlug ustawionego zderzaka, blach 9
dtugosci cietej krawedzi do 1500 mm grubo$ci 2 mm. z dokladnoscig do
-+ 0,5 mm.

7. Ciecie na nozycach mechanicznych bednarki i pretéw o grubosci od 5
do 10 mm. !

8. Ciecie na nozycach profilowych ksztattownikoéw o wymiarze do 90 mm.

9. Ciecie na nozycach krazkowych czeSci o érednio ztozonych ksztattach
z materialéw stalowych, azbestowych, klingerytu i tektury.

10. Ciecie materialu profilowego na nozycach z dokladno$cig - 2 mm.

11. Pomoc przy cieciu blach na nozycach gilotynowych gruboéci od 3—6 mm

z dokladno$cig &= 1 mm.

KRAJACZ METALI — kat. 5

Powinien znac:

owych, jak: demag i zuraw obrotowy.
Przeznaczenie i dzialanie maszyn i urzadzen do cigcia. Ozn.a\cz’enia trasex:sk.ie_
Sposoby wykonania ciecia ztozonych czesci. S?osoby po‘r}narow grzy CI%CI;:L
Podstawowe wiadomosci 0 ukladach pasowan i tolerancji. Sposg y’cp.:;(‘);.o i-
niowego ciecia blach o dtugich krawedziach. Sposoby nil{occ‘)):\;irix;av:ad CiIZ- o
wigzaniu gumowym wzglednie pakelitowym. Sposoby wykry ecia,

Zasady organizacji stanowiska pracy.

— Sposoby obstugi urzadzen dzwig

1

Pewinien umiec:

— Samodzielnie obstugiwaé maszyny 1 irzadzenia do cigcla. })b§1ug1waé
urzadzenia dzwigowe jak: demag i zuraw obrotowy. .Poskungac sie r.)rz.y-
rzadami pomiarowymi. Ustawiaé i mocowaé narzedzia 1 pljzyrzady do ?{ec.la’.
Mocowaé §ciernice o wigzaniu gumowym wzglednie bakelitowym. .Odrozn}ag
zuzycie narzedzi. Dobieraé parametry w zalezno$ci od cietego rflatemalu..m.ac
material na gorgca. Rozrdzniaé temperatury nagrzania materiatu Elo 01.ec1a.
Cigé z blachy wg trasy duze czeci o réznych ksztattach. I?okonywac ol.ohcze-’
nia prostych figur geometrycznych. Czytaé rysunki techniczne. Organizowac

prace wielowarsztatowsg.
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Przyklady robot: ]

1. Wielozabiegowe cigcie na pitach np. wyje¢ w walach wykorbionych.
Cigcie na nozycach gilotynowych réznego typu blach o grubosci powyzej
3 mm wg trasy.

3. Cigcie na nozycach profilowych ksztaltownikéw o wymiarach powyzej
90 mm.

4. Ciecie na nozycach skokowych wszelkiego rodzaju ksztaltow.

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

6. Ciecie na nozycach krazkowych czeSci o zloZonych ksztattach.

7. Ustawienie nozyc gilotynowych o diugosci ciecia do 1500 mm.

8. Ciecie paséw z dokladnoscia = 0,25 mm. ' ;

MALARZ — LAKIERNIK — kat. 2

Powinien znaé:

— Podzial i zastosowanie materialow uzywanych w zawodzie malarskim,
jak: farby olejne, nitro, emalie. Narzedzia, jak: pedzel, gabka, skrobak, pilnik.
Sposoby przygotowania powierzchni do naltozenia materialéw gruntowych
poprzez: mycie, odmuchiwanie sprezonym powietrzem, wycieranie, odkurza-
nie. Sposoby zabezpieczenia cze$ci przed malowaniem przez nakladanie ttusz-
czu, oklejanie papierem oraz ostanianie powierzchni i urzadzen.

Powinien umiecé:

— Oczyszczaé recznie powierzchnie do malowania gruntowego. Malowaé
materialami gruntowymi lub impregnacyjnymi proste czesci przez zanurza-
nie i pedzlem. Zabezpieczaé powierzchnie czesci przed malowaniem przez:
naktadanie tluszczu, oklejanie papierem, ostanianie. Prawidiowo nakladag,
uktada¢ lub zawieszaé¢ male czeci do: pojemnikéw, piecéw suszacych lub
innych. Wykonywaé czynnoSci pomocnicze przy pracach zakwalifikowanych
do 3 kat. Konserwowa¢ uzywane przez siebie materialy i narzedzia malarskie.

Przyklady robot:

1. Przecieranie szmata, gabkg lub odmuchiwanie sprezonym powietrzem
w celu usuniecia kurzu lub wilgoci z czeéci i podzespoléw przed malo-
waniem farbami gruntowymi np. nadwozia, podwozia samochodowego
i innych jego cze$ci.

2. Zabezpieczanie przed malowaniem powierzchni przez nalozenie wazeliny,
ttuszezu, oklejanie papierem, ta§mg; ostanianie oraz usuwanie tych za-
bezpieczen z drobnych czeéci obrabianych, niklowanych i koficowek prze-
wodow rurowych. p
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3. Wiazanie czeSci do malowania w wigzki wraz z przygotowaniem drutu.

4. Reczne nakladanie, ukladanie, zawieszanie pojemnikéw do piecow su-
szacych i innych (transport miedzyoperacyjny) cze$ci pojedynczych lub
w wiazkach eo ciezarze do 5 kg, jeSli laczny cigzar przenoszony w ciggu
zmiany nie przekroczy 2000 kg a odleglo$ci do—3 m i wysoko$ci podno-
szenia do—1 m.

MALARZ — LAKIERNIK — Kkat. 3

Powinien znaé:

— Asortyment materiatéw gruntowych, rdzoodpornych, past tlumiacych,
ich przeznaczenie i technologie nakladania. Narzedzia do malowania recz-
nego, natryskowego i zanurzeniowego oraz do szlifowania na sucho powierz-
chni szpachlowanych.--Sposoby usuwania starych powlok malarskich, bez
uszkodzenia powierzchni przedmiotéw. Zasady obstugi: pistoletu natrysko-
wego, urzadzen do malowania zanurzeniowego i impregnacji, piecow do
suszenia powlok oraz innych urzadzen dzwigowo-transportowych uzywanych

‘w malarstwie.

Powinien umieé:

— Przygotowa¢ materialy do gruntowania oraz naklada¢ je na wszelki?
powierzchnie przy pomocy pedzla, natrysku lub zanurzania. Usuwac zacieki
oraz stare powloki malarskie. Matowaé powierzchnie pod nastepna warstwe
lakieru (na sucho). Szlifowaé na sucho powierzc.hnie szpachlowane drob}qycnh
czesci z drewna i metali (odlewy). Nakladaé kit szpachlowy' na wglebienia
dla wyréwnania powierzchni. Malowa¢é pedzlfam lub natryskle.m na. gOtOW?
powierzchnie éredniej wielkoSei bez wymagan co go _glad'koém powierzehni.
Malowaé pedzlem lub natryskiem przez \ivzormk 'm.ew1ell<1e napisy. Impr’eg_
nowaé pistoletem natryskowym. Wycinac vvz"orr.uln z gotowypp I_‘ysuflkow.
Rozbieraé, czy$cié i konserwowaé oraz skladac uzyx:vany przez su?l:?le r‘?lstolet
natryskowy. Odczytywaé temperature Przy susze.mu powlok lakierniczych.
Nakltadaé paste ttumigcg. Malowaé przez pole'wam’e.' '

__ Obstugiwaé konwojer i inne urzgdzenia dzwigowo-trasportowe uzy-

wane przy malowaniu. Konserwowaé narzedzia i urzadzenia oraz materiaty

malarskie.

Przyklady robét:

1. Zmywanie warstw ochronnych lub zabezpieézajacych przed malowaniem.

9. Prawidlowe zabezpieczenie przed zamalowaniem otworéw gwintowa~
nych i wymiarowych, cze§ci niklowanych, powierzchni przy miejscowym
malowaniu innym' kolorem (pasy na autobusach) oraz usuwanie tych
zebezpieczen.
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Usuwanie starych powlok malarskich przed nastepnym malowaniem.

Pokostowanie gotowych wyrobéw drewnianych.

5. Pokostowanie miejsc stykowych przed spawaniem np. dachu, Scian bocz-
nych i czolowych samochodu.

6. Malowanie materialami gruntowymi rdzoochronnymi — pedzlem 1lub
pistoletem natryskowym czeéci i podzespoléw z metali i drewna.

7. Reczne nakladanie, ukladanie, zawieszanie w pojemnikach lub piecach

suszacych, oraz malowanie i impregnowanie przez zanurzanie czeSci

pojedynczych lub w wigzkach o ciezarze powyzej 5 kg.

o

- 8. Szlifowanie na sucho powierzchni cze$ci odlewdéw i podzespoléw grun-

towanych lub szpachlowanych, niewymagajgcych wysokiej gtadkosSci
powierzchni.

9. Malowanie pedzlem wszelkiego rodzaju zeber, wzmocnien, lgcznikow
zmontowanych z blachami ocynkowanymi lub malowanymi na inny
kolor. g

10. Malowanie pedzlem lub natryskiem prostych czeSci bez wymagan co do
gladko$ci powierzchni.

11. Malowanie pedzlem lub pistoletem natryskowym, niewielkich napiséow
i znakéw przez wzorniki na prostych powierzchniach wyrobéw i skrzy-
niach wysylkowych np: napiséw informacyjnych ,,Nosno§¢ max.”, ,,szyb-
ko$§¢”, ostrzegawczych: ,Nie dotykaé”, ,Nie wigczac”.

12. Impregnowanie pistoletem natryskowym wiekszych plaszczyzn.

13. Malowanie materiatami gruntowymi (bitumicznymi, asfaltowymi) pod-
wozia samochodu. s

14, Nakladanie pasty tlumigcej np. wewnatrz nadwozi, na powierzchnie
stykowa podwozia z podloga.

15. Szellakowanie miejsca pod napisy.

16. Malowanie materialami gruntowymi pedzlem lub natryskiem oraz szli-
fowanie na sucho detali o ksztatcie prostym.

17. Zmywanie goraca woda np. nadwozia lub podwozia w celu usunigcia
zanieczyszczenia,

18. Malowanie pedzlem i przez zanurzenie plyt pilsniowych w preparacie
ogniotrwalym.

MALARZ — LAKIERNIK — kat. 4

Powinien znagé:

— Rodzaje i wlaSciwosci technologiczne materialéw malarskich oraz
materialéw $ciernych uzywanych do szlifowania powlok lakierniczych. Wplyw
wstepnych proceséw na jako§é ostatecznej powloki. Wiasno$ci impregnatow
i ich zastosowanie w zalezno$ci od przeznaczenia elementéw impregnowanych.
Przyczyny korozji i jej skutki. Ogélne zasady szpachlowania. Temperature
suszenia lakieru i jej wplyw na trwalo§é powlok. Budowe, zasady dzialania
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i konserwacji pistoletu do natryskiwania. Sposoby przechowywania wyrobow
lakierniczo-malarskich. Uzywane narzedzia do szpachlowania, szlifowania
i polerowania. Zasady dzialania urzadzen do malowania zanurzeniowego
oraz impregnacji i piecOw do suszenia powlok malarskich.

Powinien umieé:

— Naktadaé¢ kit szpachlowy przy pomocy natrysku. Szlifowaé recznie
i mechanicznie, na sucho wszelkie powierzchnie szpachlowane. Malowaé
pedzlem i pistoletem natryskowym na gotowo, czeSci i podzespcly o $red-
nich wymaganiach co do glodko$ci powierzchni. Przyrzgdzaé masy zacierowe
(szpachlowe) oraz farby i lakiery. Polerowaé pastami polerskimi. Malowaé
napisy przy pomocy roéznych wzornikéw z recznym wykonczeniem liter na
powierzchniach ksztaltowych. Naklada¢ kalkomanie. Malowaé specjalnymi
farbami gruntowymi duze powierzchnie. Konserwowaé i przechowywaé urza-
dzenia i materialy malarskie. Natryskiwaé grunt piecowy pistoletem natrys-
kowym.

Przyklady robot: <

1. Naklejanie napiséw i oznaczen sposobem kalkomanii.

Reczne szpachlowanie cze$ci i podzespoléw np. kabin (szoferek) samo-
chodowych.

3. Szlifowanie na sucho wszelkich warstw malarskich.

4. Wstepne malowanie pedzlem lub pistoletem natryskowym czesci i pod-
zespolow (nalozenie miedzywarstwy).

5. Polerowanie pastami i plynami polerskimi przez szlifowanie plaszezyzn
cze$ei podzespoléw pumeksem na sucho i mokro.

6. Malowanie reczne lub natryskowe wszelkich napiséw i znakéw przez
wzorniki z recznym wykoniczeniem przerw np. na zbiornikach paliwg
motocykla, sprzecie transportowym, autobusach, samochodach.

7. Malowanie pedzlem lub pistoletem natrysk,(>\rff.’>’m na gotowo czesej
i podzespoléw o matych wymaganiach gtadko$ciowych, np. obreczy ko,

8. Suszenie w piecu pomalowanych detali. - '

9. Malowanie na gotowo przez zanurzenie zespoléw i wyrobow gotowych
przy uzyciu urzadzen dzwigowych wiasnorecznie obstugiwanych.

10. Szpachlowanie natryskowe powierzchni §redniej wielkoSci pokryw, oston,
dzwigni.

11. Malowanie lakierami jednowarstwowo korpuséw silnikéw elekirycznych.

12. Malowanie materiatami gruntowymi, pedzlem lub natryskiem, duzych
powierzchni, jak: nadwozia, podwozia i ich podzespoléw, szkielety sie-
dzen autobusow, szkieletéw nadwozi i zbiorniké6w paliwa.

13. Wyréwnywanie wglebien, wgniecen i rys na duzych powierzchniach
blaszanych.

14. Wstepne szpachlowanie detali i podzespolow, jak: zbiorniki paliwa, blot-
niki, korpusy reflektora.
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15. Wstepne lakierowanie natryskowe duzych powierzchni. .

16. Natryskiwanie cienka warstwag emalii (wywolywaczem) duzych powierz-
chni, jak np: nadwozie samochodéow.

17. Szlifowanie na sucho powierzchni przy malowaniu miedzywarstwowym
np. wewnatrz nadwozi samochodowych.

18. Usuwanie starych powlok lakierniczych z nadwozi i podwozi samocho-
dowych przy remoncie.

19. Natryskiwanie gruntem piecowym czgéci samochodowych.

MALARZ — LAKIERNIK — kat. 5

Powinien znaé:

— Procesy technologiczne prac malarskich. Wiadomo$ci z zakresu sto-
sowania materialow malarskich. Podstawowe wymagania techniczne stawiane
powlokom malarskim. Sposoby rozcienczania materialéw malarskich i ich
przechowywanie. Zasady szpachlowania i szlifowania ostatecznego. Zasady
malowania lakierami piecowymi. Sposoby przyrzadzania past do szpachlo-
wania (masy zacierowej). Rodzaje narzedzi do polerowania lakieru oraz spo-
soby postugiwania sie nimi. Zasady napuszczania napiséw i cyfr farba lub
masa $wiecacy o dzialaniu czasowym. Budowe oraz zasady dziatania pistole-
tow natryskowych. Zasady czytania rysunku technicznego. Podstawowe wia-
domos$ci z zakresu liternictwa. Proste metody mierzenia lepko$ci materiatow
malarskich.

Powinien umiec:

-— Recznie szpachlowaé duze powierzchnie do ostatecznego malowania.
SzlifowaC recznie i mechanicznie na mokro przed malowaniem ostatecz-
nym. Rozciencza¢ farby i lakiery. Przyrzadzaé kit szpachlowy i kity che-
moutwardzalne (epidiany). Czytaé rysunek techniczny — w zakresie prac
malarskich. Recznie wykonywaé napisy. Malowaé pedzlem na gotowo
czeSci i wyroby. Malowaé lakierami piecowymi. Obstugiwaé i regulowaé
urzadzenia ci$nieniowe. Napuszczaé masami §wiecgcymi o dziataniu czaso-
wym np. litery, cyfry. Malowaé réznej wielkosci napisy przy pomocy réz-
nych szablonéw. Wykonywaé diugie paski na krzywiznach. Obstugiwaé
agregaty do malowania przez polewanie. Natryskiwa¢ cienkg warstwa
emalii (Wywolywaczem).

Przyklady roboét:
1. Reczne szpachlowanie przy pomocy kitow zwyklych i chemoutwardzal-

nych (np. epidianéw) wglebien i nieréwno$ci blach, drewna oraz poréw
odlewniczych. &
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

20.

21.

22.

23.

24.

25.
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Malowanie pedzlem Ilub pistoletem natryskowym na gotowo duzych
czeSci 1 podzespolow.

Malowanie reczne lub natryskowe przez rézne wzorniki duzych napi-
s6w i znakéw na krzywiznach z recznym wykonczeniem napiséw i zna-
kow.

Malowanie reczne napiséw i znakéw na gotowych cze$ciach i wyrobach
np. pismem transparentowym.

Malowanie na gotowo lakierem cze§ci i gotowych wyrobéw drewnia-
nych.

Napuszczanie masa §wiecaca o dzialaniu czasowym: liter, cyfr, oznaczen
na cze$ciach i podzespotach.

Szpachlowanie wykanczajace (reczne) powierzchni o duzej wielkosci oraz
zlozonych ksztattach.

Szlifowanie na mokro wszelkich pokryw i oston, drzwi i czeéci karoserii.

Malowanie lakierem perchlorowinylowym: kadluba sprezarki, pompy.

Malowanie na gotowo — pedzlem lub pistoletem natryskowym — cze$-
ci i podzespoléw do obrabiarek, narzedzi udarowych, pneumatycznych,
obrotowych, podstaw do agregatow.

Malowanie materiatami rdzoochronnymi, jak np. chromianami, minig
otowiang, minig zelazowa itp.
Natryskiwanie powierzchni
osnowie malarskiej.

Reczne i natryskowe malowanie, nadwozi samochodowych oraz $cian
bocznych, czolowych i sufitow autobuséw.

Malowanie natryskowe lakierami do suszenia w podwyzszonych tempe-
raturach, jak: mlotkowymi, transparentowymi, melaminowymi, krysta-
licznymi. itp.

Wykonywanie diugich paskéw na krzywiznach przy pomocy przyrzadow
recznie prowadzonych np. na autobusach.

Wstepne lakierowanie pedzlem duzych powierzchni.

Malowanie w kolorach cze$ci samochodowych.

Malowanie podkladem aluminiowym lub tlenkowym pod lakiery tran.

metalowych korkiem granulowanym na

sparentowe.

Szpachlowanie detali o ksztalcie skomplikowanym.
Wielokrotne malowanie natryskowe uzwojen stojanéw lub wirnikéw
przy zastosowaniu réznych lakieréw impregnacyjnych.

Malowanie obudéw blaszanych, wiacznikow, pulpitow, szaf rozdzielczych
i sterowniczych.

Malowanie lakierem po szpachlowaniu: silnikéw, przetwornic, glowic,
szkieletow.

Malowanie materialami gruntowymi
nym.

Recznie matowanie papierem §ciernym wszelkich pomalowanych po-
wierzchni.

Usuwanie i zmywanie zaciek6w po malowaniu.

czeSci o ksztalcie skomplikowa-

26. Szlifowanie (matowanie) klejowych warstw lakieru przy malowaniu
mebli i boazerii na wysoki polysk oraz wypelnianie poréw drewna.

MALARZ — LAKIERNIK — kat. 6

Powinien znaé:

— Technologie prac malarskich. Urzadzenie warsztatowe stosowane przy
robotach malarsko-lakierniczych. Sposoby przygotowywania wszelkich kolo-
réw farb. Zasady malowania w polu elektrostatycznym. Przyrzady do mie-
rzenia gruboéci warstwy natozonych materialéw malarskich. Rodzaje lepko-
Sciomierzy oraz zasady ich stosowania. Obowigzujace w przemy§le Polskie
Normy ustalajace kolory oznaczenia cze§ci urzadzen lub calych wyrobéw
specjalnego przeznaczenia, np. sprzet bhp. modele odlewnicze, butle i prze-
wody do gazéw i cieczy. |

Powinien umieé:

— Malowaé pistoletem natryskowym na wysoki polysk gotowe wyroby.
Wykonywa¢ poprawki malarskie. Przygotowywaé materialy malarskie
i mierzy¢ ich gesto§é. Ustalaé witaSciwg temperature do suszenia powlok
malarskich. Malowaé recznie napisy, znaki, godla, dekoracje. Trasowaé
miejsca pod napisy i znaki wg rysunku technicznego. Wykonywaé wzorniki
wg rysunku technicznego. Malowa¢ w polu elektrostatycznym. Postugiwaé.
sie warsztatowymi przyrzadami do mierzenia grubosci warstwy nalozonych
materialéw malarskich.

Przyktady robot:

1. Malowanie na gotowo wyrob6w w kilku kolorach.

2. Wykonywanie reczne napiséw, znakow, godel, ornamentéw w jednym
lub kilku kolorach z uprzednim wytrasowaniem miejsca.

3. Rysowanie i wycinanie wzorniké6w do malowania napiséw.

4. Wykonywanie poprawek na gotowych wyrobach z dobraniem odpowie-
dniej farby i koloru.

5. Malowanie w polu elektrostatycznym czeSci i podzespolow.
Malowanie reczne tarcz cyfrowych.

7. Malowanie pistoletem farba piecowa w kolorze bialym (ko§¢ stoniowa)
oraz w kilku kolorach powierzchni na gotowych wyrobach.

8. Szlifowanie na mokro, recznie i mechanicznie wszelkich powierzchni
szpachlowych: np. nadwozia, blotniki, zbiorniki paliwa.

9. Malowanie lakierem bezbarwnym czeéci drewnianych wewnatrz auto-
busu.

10. Polerowanie reczne i mechaniczne duzych powlok malarskich nadwozia
samochodow.
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11. Nalozenie emalii ostatecznej pedzlem lub natryskiem na duze powierz-
chnie autobusow. '
12. Malowanie emaliami wodo i benzyno odpornymi.

MALARZ — LAKIERNIK — kat. 7

Powinien znaé:

_ Wszelkie rodzaje farb, lakieréw i emalii, ich wlasnosci i lz)astosowanie.

like materiatéw malarskich. Zasady koloryst’ykl 1 sposoby przygoto-

2 g 1d(:' ni posrednich. Oddzialywanie poszczegélnych skladnikéw farb

e L pachowanie sie powloki ostatecznej. Przyczyny powstawania

1 allzk;eor\;)/‘;:)kn?n:larskich, jak: matowanie, ospowato$¢, dotkowato$¢ oraz spo-
w

soby zapobiegania ich powstawaniu.

Powinien umieé:

i i larskie z dobraniem odpowiedniego
= waé wszelkie poprawki ma : e '
Wy}t{on}fnologii Malowaé recznie artystycznie znaki obrazowe w wielu
EOior;lc}ll %\cfykonyw.aé roboty o eksperymentalnych procesach technologicz-
olior &

nych malowania.

Przyklady robot:

i obach gotowych z dobra-
i oprawek malarskich na \'Nyr. i 2
p Wykoré}égc?\zlizdr?ie?;o koloru ‘farby i wilaSciwej gruboSci powloki malar-
niem
2 \S;I(li; wanie rob6t malarskich i lakierniczych w eksperymentalnych,
§ n (3 .
nig sthowanych procesach technologicznych malowama..
3. Malowanie reczne i natryskowe powierzchni o wysokim polysku wg
jalnych warunkéw odbioru. i
4 ;sjckloanar};ie poprawek malarskich na gotowych wyrobach farbami i la
. kierami z domieszkami trujacymi.

i ielnym wytrasowaniem.
czne znakéw z samodzie : .
2' I\I\;[Iiaelf:)s‘gjzlee I:ilszenie po poprawkach malarskich wykonanych lakie-
- rem piecowym (suszenie promieniami jasnej podczerw1en1)..
7. Wykonanie reczne godet i ornamentéw w jednym lub kilku kolorach

z wytrasowaniem miejsca. : } .
8 B—Z krotne lakierowanie czeSci, zespoh’)w, i podzespoléw precyzyjnych
. z 2—3 krotnym szpachlowaniem i szlifowaniem oraz zachowaniem wa-

runkéw czystodei i jakosci lakieru.
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MECHANIK PRECYZYJNY — kat. 6
Ckreslenic pracy:

— Naprawianie (zgodnie z przykiadami rob6t) mechanizmow zegarowych,
licznikowych i urzadzen dystrybucji paliw., ¥

Pewinien znaé:

— Podstawy materialoznawstwa. Podstawowe materialy oraz rodzaje go-
towych zespolow, podzespoléw i czesci samochodowych mechanizméw wskaz-
nikowych, licznikowych oraz dystrybutoréw paliw. Narzedzia i przyrzady oraz
urzgdzenia stosowane w zakresie prac élusarsl;o-montaiowych mechanizmow
zegarowych i licznikowych. Narzedzia, przyrzady i urzadzenia kontrolno-po-
miarowe w zakresie rob6t wykonywanych na stanowisku roboczym. Rysunek
techniczny oraz podstawowe klasy pasowan i sposoby ich oznaczania. Zasady
dzialania mechanizméw wskaznikowych, zegarowych i licznikowych, jak: cza-
somierz, paliwomierz, termometr, olejomierz, szybkos$ciomierz. Technologie
robét $lusarskich oraz montazu i demontazu naprawianych mechanizméw ze-
garowych i licznikowyeh. Zasady organizacji pracy stanowiska roboczego.

Fowinien umieé: !

— Dobieraé¢ odpowiednie czeSci zamienne do montowanych mechanizméw
zegarowych, licznikowych i wskaznikowych. Postugiwaé sie maszynami i urza-
dzeniami oraz przyrzadami kontrolno-pomiarowymi, niezbednymi do wyko-
nania prac na stanowiskuy roboczym, jak: Prasa, wiertarka, mikrometr, czuj-
nik itp. Czytaé rysunki techniczne oraz szkicowaé rysunki prostych czesci.

Demontowaé i montowa¢ mechanizmy zegarowe i licznikowe z gotowych ze-
spoléw, podzespolow i cze$ci. Ustalaé luzy promieniowe i poosiowe w zmonto-
wanych przekladniach Slimakowych szybko$ciomierzy. Wywazaé poszczegolne
zespoty mechanizméw zegarowych.

Wiercié, nitowaé i lutowaé czes$ci monto-
wanych mechanizméw zegarowych i licznikowych.

Przyklady robgt.

Weiskanie i nitowanie két zegarowych, centrowanie zespotu.
Zanitowanie wiosa zegarowego (sprezynki spiralnej) w tulejce.
Regulacja i ustalanie zakresu wahnieé.

Montowanie zespoléw napedowych w mechanizmach zegarowych z usta-
leniem luzéw,

5. Rozebranie, przemy
liwomierza,

HESCONNOW

cie, wymiana uszkodzonych cze$ci i zmontowanie pa-

6. Rozebranie, przemycie, wyiniana uszkodzonych czeSci i zmontowanie
wskaznika ciénienia oleju.

Taryfikator I — ark., 5
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wymiana zuzytych czeSel i zmontowame‘te'rmO-
ture $rodka chlodzgcego silnik).
ci i zmontowanie czaso-

7. Rozebranie, przemycie, . 3
metru (wskaznik wskazujacy tempe ;
i i zytych czes
8. Rozebranie, przemycie, wymiana zuzyty
5 mierza (zegar samochodowy). 1t et R
c i iana zuzyly >
i rzemycie, wymia
9. Rozebranie, P

Sciomierza.

MECHANIK PRECYZYJNY -— kat. 7

Okreslenie pracy:

y wycn,
( g zyk d mil ) 5
Nap! awilanilie (Z Odnle Z Przy 13 a 1()b0t, IIlCCha“lZlno\V zZegarowy h

licznikowych i urzadzen dystrybucji paliw.

Powinien znac:

i ¢ Zy Udo\V y me(fha_
S S ‘W SCi podStaV OV\7YCh materlalo uzy 7anych do y
‘/U IaSCI (0} Y W ZYW h

No liw, ze szczegbélnym
: ; i dystrybutorow pallw, :

i : ch licznikowych 1 i i rardzanie. Zasady
R ?eg.arowze"cali przyjmujacych hartowanie 1 utw oty
UWZgledmenlem' trzowskich maszyn do obrobki \v1or0\£\7e3£aCllometr o

i 15 C G - & -
ObSh;ngl 'Z;g:virmzegarowych i licznikowych, jak: taksomeir,
mechaniz

irujacych Po netycznych i ich
i i wirujgeych pol magne :
tor aliw. Wiasnoscl : S ez e S
A dysﬁ:z:;nia yli(l:)znikéw szybkosci. Zasady dmahrflzkll)ﬁdmmh ! 2
wp?(.yw. B owym. Wielkosci luzéw stosowanych' W Prz ta e
zeb1ef11em zegar {1 i licznikowych. Zasady dzialan%a uchwytu t\ i et
R Zegarowy{’:l‘eclhnologie montazu i demontazu dystrybutorow dztaWB;
't i 6bki sk i oraz po
ltui ’;rclt’i};vmi tachometréw. Technologie obrobki skrawaniem p
akso

obrébki cieplnej.

Powinien umieé: o
aszyny i urzadzenia stosowane do montazu
10 L) . I3

’ mochodowych mechanizmow zegarowych

i & il towaé dystrybu-
d liw. Demontowac¢ 1 mon !
i liczni h oraz dystrybutoréw pa 1 bt
; hczmk?i‘;vvyc taksometry i tachometry z gotoﬁwygh zespolox:v,chpoi ncfmko_
Fory ’p’a : ¢ wady W dziataniu mechanizmow zeggrowy heigis >
g WykryW_aC 26 ich naprawy w drodze wymiany zuzytyc.h ers.m, Chs
wzclh oraz .d(;l;(y);g&e i poosiowe W przektadniach zegarowych i hczn}kowypo.
uzy mi B ‘ ! ' P :
1Sa rawgzaé eV;,-g,pékpracez elementow z mechamzman}l‘ zmontm-;vanynt);tecznego
p dnich operacjach Wykonywa¢ zlozone czynnoscT r.non'azu osh g
prz? .nlskomplikowanych mechanizmo6w zegaronych 1'11czr_111.<o\1yyc _nkowane
mnéeJ poly w gotowych wyrobach. Toczy¢ i gwintowaé¢ mniej skomp
waé zes § oo e
czeéci, jak: osie kot zebatych, tulejki, sruby, podktadki itp
5 ¢

— Obstugiwaé i konserwowac. m
i wykonywania cze$ci w zakresie sa

66

"~ kowych. Zasady

Przyklady robét:

1. Centrowanie zespolow két wychwy

towych chodu w wychwycie kotlecz-
kowym.

2. Weciskanie koleczkéw w zespot kotwicy
zegarowych.
3. Centrowanie zespoiu balansu w plaszczyznie.

Sktadanie zegarowych mechanizméw przekladniowych z ustaleniem lu-
z0w miedzyzebnych i poosiowych.

5. Ustalenie napiecia wlosa w mechanizmie zegarowym.

6. Sprawdzenie chwilowej dokladnogci chodu mechanizmu zegarowego na
automatycznej sprawdzarce.

chodu i balansu w mechanizmach

7. Rozebranie, przemycie, wymiana zuzytych czeSci 1 zmontowanie takso-
metru. :

8. Rozebranie, przemycie, wymiana zuzytych czeci i zmontowanie tacho-
grafu.

9. Rozebranie, przemycie naprawa i wymiana zuzytych cze§ci mechanizmu
przeplywawego i zmontowanie dystrybutora paliw.

10.

Toczenie osi lkola zebatego mechanizmu zegarowego lub licznikowego.

11. Toczenie $rub, nakretek, tulejek, podkiadek itp. cze$ci do mechanizméw
zegarowych i licznikowych.

MECHANIK PRECYZYINY — ot g ' ’

Okreslenie pracy:

— Naprawianie (zgodnie pr

g zykladami robdt) mechanizméw zegarowych,
licznikowych i urzgdzen dystryb

ucji paliw.
Powinien znaé:

— Zasady dzialanij
wielko$ci stosowanyc
bioru aparatéw do
rowych i licznikow

a wszystkich przekladni zegarowych i licznikowych oraz
h luzéw w tych przekladniach. Warunki techniczne od-
mierzenia ci$nienia i przeplywu oraz mechanizméw zega-
s;ch. Sposoby regulacji mechanizméw zegarowych i liczni-
obstugi aparatury- kontrolnej i regulacyjnej stosowanej
W naprawach i montazu mechanizméw zegarowych i licznikowych.

Powinien umieé:

— Obstugiwaé aparaty pomiarowe do regulacji i legalizacji aparatéw do
mierzenia ciénienia i przeplywu. Demontowaé, naprawiaé i montowaé tacho-
grafy. Naprawiaé poszczegllne zespoly i podzespoly wszelkich mechanizméw
zegarowych, licznikowych i wskaznikowych. Przeprowadzaé odbidr techniczny‘
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: g f or il
anizmoéw zegarowych. licznikowych i wskazniko
C

¢ ; : N
LY SR licznik6éw samochodowych oraz dystrybu-

wych. Dorabiaé cze$ei do zegarow 1
toréw paliw.

Przyklady robét:

25 . Lo : .
1. Pr ()St()\val 1ie  zes ol6w W losa zegara W ])laSZCZ&ZIlle oraz Spraw dzenie
D 5

Htosi Sci czasie pracy.
wspoblosiowoscl w ) ' ’
2. Wykonywanie napraw zcspoi’ow mechanlz{r}ow Uiy A L
' szybko$ciomierzy, taksometrow, tachometrow, dy

3. Sprawdzenie i regulacja dziatania papraw’io'nych s;mochodowych mecha-
' nizméw zegarowych, licznikowych i wskaz_mkowyc A
4. Regulacja mechanizméw dystrybutora pfahyv.
5. Wmontowanie i regulacja chodu, ust.awTen}e ga

Nl UChWYt}‘ typ(?h Sz\zairrclzlcsfglsigzr;léw zegarowych, liczniko-
6. Dorabianie czesci wyrmer'my ‘

i utorow paliw.

7. \l;vggcl};lalzc?gsx‘sykbazaﬁ szybko$ciomierza przez po

termometrow, olejomierzy,

let w kotwicy i kole wy-
réwnanie z wzorcem.

MECHANIK PRECYZYJNY — kat. 9

OkreSlenie pracy:

— j8) ] y me ", Zcgarowychn
W g0 e rzZ racaml rOOOt) "chdnlénl() W 2| J !
Na awilanle (ZD dn Z k (

. licznikowych i urzadzen dystrybucji paliw.

Pewinien znag¢: s g
1 O6w zegaro-
i ia samochodowych mechanizm

ie i zasady dzialania : ! ‘ s ERU SR

X KOPStr};kCJ ch oraz dystrybutorow paliw. Nache_SC}eJrcszpnilzrow = 01,5,’

wych i thnl{(i;Vgchodowych mechanizmach zegarowych 1 1Z ne }va o az

g . sa i Hhix? i

; UStet.rklt::ach paliw, sposoby ich wykrywamg i 1:suwam 5 5; lizzmkz

dystf'bbu praw gléwnych i przerobek mechanizmow zegarowy H

wania na h :

wych. Zasady organizacji pracy brygady.

Powinien umieé:

16wne i przerobki me.zchani:zméi\ivnizreltig:riog?;céh
5 6 mierzenia cis s

B iy iionymania naney

plzgwu. Okresmgh(s)door:)vych mechanizméw zegarowych, WSkainikoWych i hczt

gl'?iwvr;y(c:}}ll S:;Z;)cdystrybutoréw paliw. Ocenia¢ jako$¢, dokomfwac ostat'eczneg

?égZIazji ’oraz legalizowaé zegary, liczniki i dystrybutory paliw. Organizowac

prace brygady roboczej.

— Wykonywaé naprawy g
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Odpowiada za:

— WtiaSciwy montaz i prawidlowa prace (po naprawie w eksploatacji)
licznikéw i zegarow samochodowych oraz dystrybutoréw paliw oraz mozli-
wo$¢ zniszezenia kosztéwnych i skomplikowanych mechanizméw.

Przyklady robot:

1. Naprawy gléwne samochodowych mechanizméw zegarowych, liczniko-
wych oraz dystrybutoréw paliw.

2. Naprawa i przerdbka nietypowego taksometru, tachometru i tachografu.

Ostateczna regulacja mechanizméw wskaznikow
kowych i dystrybutoréw paliw.
Dokonywanie skalowania aparatur

ych, zegarowych, liczni-

y kontrolno—pomiarowej.
5. Wykonywanie cechowania tachograféw.

MONTER AKUMULATOROW — kat. 3
Powinien znaé:

— Typy i rodzaje przekiadek drewnianych oraz separatorowych — deceli-
towych. Sposéb ukladania przekladek drewna i separatoréw decelitowych.
Dopuszczalne wady separatorow i przekladek drewnianych. Typy i rodzaje
naczyn ebonitowych. Sposoby uszezelniania naczyn ebonitowych w skrzyn-

kach drewnianych. Narzedzia, jak: klucze widlaste, oczkowe, skrobak, $rubo-
kret, cegi, miotek, pilnik itp.

Powinien umieé:

— Ukladaé przekiadki drewniane i separatory decelitowe. Przesegrego-

wywaé deseczki drewniane pod wzgledem pelnej ich przydatnoéei do stoso.
wania w akumulatorze. Uszezelniac naczynia ebonitowe w skrzynkach drew-

nianych. Demontowaé akumulatory. Rozcienczaé kwas siarkowy pod nadzo-
rem.

Przykiady robot: i

Uktladanie izolacji.

Uszczelnianie naczyn ebonitowych w skrzynkach drewnianych.
Rozbieranie skrzynek akumulatorowych z wyjeciem plyt.
Uzupelnianie akumulatoréw elektrolitem.

@ op oo

Rozcienczanie kwasu siarkowego pod nadzorem.
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MONTER AKUMULATOROW — kat. 4

Powinien znaé:

— Typy i rodzaje akumulatoréw. Budowe akumulatoréow. Typy i rodzaje
plyt akumulatorowych. Rodzaje izolacji miedzyplytowej. Rodzaje podstaw
drewnianych. Sposoby laczenia szeregowo i réownolegle. Sposcby zabudowa-
nia i czyszeczenia plyt akumulatorowych. Przyczyny powstawania brakow pro-
dukecyjnym w czasie montazu akumulatoréow i sposoby ich unikania. Zasade
dzialania narzedzi do obrébki tulejki olowianej i wieczka ebonitowego (fre-
zowanie i rozwiercanie).

Powinien umieé: '

— Rozro6zniaé piyty dodatnie i ujemne, kratkowe i wielkopowierzchniowe.
Cbrabia¢ tulejki olowiowe w wieczkach ebonitowych. Zestawiaé komplety
plyt do spawania zespoléw. Izolowaé zestawy plyt. Impregnowac oraz malo-
waé skrzynki akumulatorowe. Ukladaé izolacje decelitowa i przekladki drew-
niane. Przygotowaé¢ rzedy formacyine do laczen szeregowych i réwnoleglych.
CzyScié i prostowaé¢ plyty oraz zespoly plyt. Zabudowaé piyty oraz zespoly
piyt do naczyh,akumulatorowych. Ustawia¢ plyty w przyrzadach do spawa-
nia zespoléw plyt.

Przyklady robét:

Malowanie skrzynek akumulatorowych.
Rozwiercanie i frezowanie tulejek w wieczkach.
Zestawianie kompletéow plyt do spawania zespoléw.
Czyszczenie i prostowanie plyt oraz zespoléw.

G 4= 59 O

Zabudowanie plyt oraz zespoléw plyt do naczyn akumulatorowych.

MONTER AKUMULATOROW — kat. 5

Powinien znaé:

— Budowe akumulator6w stacyjnych, trakeyjnych i teletechnicznych. Pod-
stawy elektrotechniki w zakresie akumulatoréw.

— Podstawy miernictwa elektrycznego w zakresie pomiaru napiecia i na-
tezenia pradu. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: woltomierz, amperomierz,
areometr. Sklady chemiczne najcze$ciej uzywanych elektrolitéw kwasowych.
Wiasnosé kwasu siarkowego. Stosowane stezenia roztworéw. Przyrzady do
Pomiaru ciezaru wlasciwego i temperatury roztworéw. Sposoby spawania
olowiu. Wilasnosci gazéw technicznych uzywanych do spawania otowiu. Wias-
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nosci plomienia utleniajacego i redukujacego. Przyczyny i rodzaje wad aku-
mulatora powstale w czasie montazu i sposoby zapobiegania im. Metody ba-
dania akumulatoré6w na szczelnoéé, zwarcie oraz przestawienie biegunow.
Rodzaje mas zalewowych i sposoby ich rozprowadzania. Roznice miedzy plyta
akumulatorowa suchg, ladowana i normalna oraz sposoby wzrokowego jej
rozpoznania. Urzadzenia i przyrzady do badania akumulatoréw na szczelnogé,
zwarcie oraz przestawienie biegun6éw. Sposoby montazu baterii przenosnych
i stacyjnych. g

FPewinien umieé:

— Postugiwa¢ sig sprzetem spawalniczym. Spawaé plyty w ogniwach for-
macyjnych, zespoly piyt, polaczenia oraz wyprowadzenia w akumulatorach
Usuwaé wady powsta}e w trakcie montazu oraz zwarcia w ogniwach 'forma-
cyjnych. Pos}uglfvaé sie przyrzadami do pomiardw napiecia i natezenia pradu
temperatury i cigzaru wlasciwego roztwordéw. Badaé akumulatory na szczel-’
noéé przy bomocy po,mpy .préiniowej Ooraz manometréw. Regulowaé gestosé
clektrolitu. Montowa¢ ogniwa akumulatorowe typu stacyjnego, trakeyjnego
i teletechnicznego. Prowadzi¢ proces ladowania i wyladowania baterii zgodnie
2 przepisami technicznymi. Ocenia¢ stopien naltadowania akumulatora.

Przyklady robot:

Spawanie zespoléw plyt olowianych.

Uszczelnianie akumulatoréw masg zalewows,

- przygotowanie masy zalewowej.

7alewanie akumulatorow.

Odlewanie mostkéw, grzebieni, zaciskéw itp.

Montowanie baterii stacyjnych w naczyniach szklanych.
f.adowanie akumulatoréw samochodowych.

padowanie akumulatoréw motocyklowych.,

radowanie akumulatoréw wielkopowierzchniowych.
Obstugiwanie urzadzen do przyrzadzania elektrolitu i jego korektury.
zabudowanie i wybudowanie plyt z rzedéw formacyjnych.
Zestawienie kompletéw piyt do spawania zespolow.
1zolowanie zestawoéw plyt.

Montowanie baterii przeno$nych z ogniw kwasowych.

P e e
R I R Sl

MONTER ARKUMULATOROW — kat. 6
Powinien znaé:
— Budowe i zasade dzialania akumulatoréw kwasowych i zasadowych

w zakresie ogniw kadmowo-niklowych. Podstawy miernictwa elektrycznego
w zakresie pomiaru opornoéci i elektretechniki w zakresie akumulatoréw.
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Whplyw zanieczyszezen elektrolitu na prace akumulatora. Obowiazujace gesto-
Sci elektrolitu w zalezno$ci od typu ogniwa. Szkodliwe dzialanie kwasu na
akumulatory zasadowe. Sposoby ladowania akumulatoréw. Sposoby okre$la-
nia pojemnoé$ci akumulatora przy ladowaniu i rozladowaniu. Przyczyny nie-
wlasciwej pracy akumulatora. Przemiany elektrotechniczne zachodzace w cza-
sie ladowania i roztadowania akumulatoréw. Sposoby obslugi urzadzenia do
przygotowania elektrolitu. Technologie I-go ladowania baterii kwasowych
i zasadowych lacznie z prowadzeniem zapiséw (pomiaréw kontrolnych). Spo-
scby obstugi rzedéw formowanych. Technologie formowania akumulatoréw.
Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: megaomierz, miliamperomierz, arco-
metr itp. Zasady dzialania palnikéw do spawania olowiu. Sposoby spawania
olowiu palnikami gazowymi.

Powinien umieé:

— Okre$laé gestosé elektrolitu z uwzglednieniem temperatury. Ostugiwaé
urzadzenia do przygotowania i regeneracji elektrolitu. E.gczy¢ akumulatory
szeregowo i réwnolegle. Przeprowadzaé naladowanie i rozladowanie akumu-
latoréw oraz préby pojemnosci. Przeprowadza¢ naprawy baterii akumulatoro-
wych. Ocenié stopien natadowania baterii poprzez analize pomiaréw kontrolnych
oraz obserwacji. Postugiwaé sie sprzetem spawalniczym przy spawaniu olowiu.
Obstlugiwaé centralne rozdzielnie gazéw technicznych. Przeprowadzaé montaz,
demontaz oraz naprawe akumulatoréw. Okreslac stopien zuzycia akumula-
tora w eksploatacji na podstawie ogledzin piyt. Konserwowaé urzadzenia do
przetwarzania pradu zmiennego na staly. Przeprowadza¢ wyltadowanie dlu-
gotrwate i zwarciowe. Poslugiwaé¢ sie przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi,
jak: megaomierz, miliamperomierz, areometr itp.

Przyklady roboét:

Obstuga urzgdzenia do sporzadzania i regeneracji elektrolitu.

1%

2. Przeprowadzanie procesu formewania akumulatoréow.

3. Montaz, demontaz oraz naprawa akumulatorow. y

4, Spawanie szczelne polaczen i wyprowadzen olowianych w akumulate.
rach.

5. Spawanie plyt i polaczen w rzedach formacyjnych.

6. Przeprowadzanie procesu ladowania akumulatoréw wszelkich typow.

MONTER — MECHANIK SILNIKOW SPALINOWYCH — kat. 2

Powinien znagé:

— Podstawowe narzedzia $lusarsko-montazowe, jak: wiertla, przecinaki,
wycinaki, pitki reczne do metalu, papiery i ptotna Scierne, szczotki druciane,
klucze. Wyposazenie stanowiska, jak: st6l, imadlo. Proste narzedzia pomia-
rowe, jak: liniat z podziatka. Prace §lusarskie, jak: pilowanie, przecinanie.’
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Powinien umieé:

— Poslugiwat¢ sie narzedziami, jak: przecinakami, miotkami, wycinaka-
mi, pilkami, kluczami. Postugiwaé sie prostymi narzedziami pomiarowymi,
iak: linijka z podzialka. Wykonywaé¢ proste prace $lusarskie, jak: przecinaé
Oilka rgezng lub przecinakiem, zatamywaé krawedzie. Wykonywaé¢ prace
nomocnicze przy montazu.

Przyklady robot:

1. Mycie i oczyszczanie czeéci.
2. Antylorozyjne pokrywanie czesci.
3. Czyszczenie filiré6w olejowych i benzynowych, pod nadzorem.

|
MONTER — MECHANIK SILNIKOW SPALINOWYCH — kat. 3

Powinien znac:

— Symbolike oraz wtasciwosei obrépcze podstawowych materialéw. Za-
sa-dy obstugi i konserwacji prostych urzadzen warsztatu Slusarskiego, jak:
wiertarki reczne i mechaniczne, szlifierki z walkiem gietkim, wrzecienniki,
wl::retarki elektryczne i pneumatyczne, urzadzenia do mycia. Narzedzia po-
mlz?rowo—kontrolne, jak: katownik, suwmiarka, Technologie robédt, jak:
gwintowanie, lutowanie, nitowanie, prostowanie.

Powinien umied:

wkr(')lzstl’glwaé wiertaki reczne, elektryczne i pneumatyczne oraz stolowe,
cien‘i‘f'l elektryczne i pneumatyczne, szlifierki z walkiem gietkim, wrze-
L, Urzadzenia do mycia. Postugiwaé sie narzedziami $lusarskimi, jak:

gwintownikamyj, pilnikami. Czytaé proste rysunki czesci. Poslugiwaé sie

Egiyyr;iiami porr}iarowo—kontrolnymi, jak: suwmiarka i katownikiem. Wy-
3 Wierhl‘)race Slusarskie, jak: wiercenie w zakresie od_ g 5 do Y 10 mm

Wiertarce stolowej, gwintowaé recznie od M-4 wzwyz w 3 klasie dokta-
dposm W latwo dostepnych miejscach, nitowaé proste cze$ci, oraz prostowage
vieskomplikowane czesci. Montowaé i demontowaé podzespoly i zespoly pod
nadzorem. Konserwowaé powierzchnie obrobione i czeSci.

Przyklady robét: 3

1. Wkrecanie, §rub, lacznikéw zaslepek, zakrecanie i dokrecanie nakretek
Przy mniej odpowiedzialnych podzespotach.

2. Mocowanie tabliczek firmowych i instrukcyjnych.

3. Wybijanie numeréw.
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Wkrecanie $rub dwustronnych. iy

Usuwanie szlifierka nieréwno$ci i zadziorow. !
Napelnianie smarem prostych ukladow s.marowmczych.
Montowanie przewodéw olejowych i paliwowych.

N oo

MONTER — MECHANIK SILNIKOW SPALINOWYCH — kat. 4

Powinien znac:

— Gatunki stali i ich cechy i zastosowanie. Podstawow? rodzaje mat@:m-
16w konserwujacych. Narzedzia uzywane przy pI'E}CE.lCh sl.usarsko‘-m;ngi%i)_
wych. Narzedzia i przyrzady pomiarowe, jak:. czujnik, mlkromet; : cl)n;;;-
wowe klasy pasowan i sposéb ich oznaczama.na rysur}kgxch. ‘axa (1;.\y
gladko$ei i1 sposoby jej uzyskiwania. Technologie obrobki $Slusarskie] oraz
montazu zespoiow.

Powinien umieé:

— Obstugiwaé mechaniczne urzadzenia uzywane px:zy mc.)ntazu.t'n'mc’ha-
nizméw. Postugiwaé sie narzedziami élusarsko—monta:zow‘yml. .Czy aé ;re-
dnio zlozone rysunki cze$ci. Postugiwaé sie ntarze§21agl(;zei;r;1;r?\ch;_spzx;;

i j i i inikiem. Montowac p ;
trolnymi jak: mikrometrem 1 czujni 21 ! SE
maszzrn. Wiercié otwory do @ 5 i powyze] 7 10 r.nm na w;elrtzlrkzc}; xnéel::,a:
nicznych i recznie. Rozwiercaé otwory w zakresie od 8— ) (;)«:ti ‘Su
wg ISA. Wykonywaé gwinty zewnetrzne i wewnetrzne w tru.dno os. \‘pn‘/.ch
miejscac;h od M-4 w 3 kl. doktadno$ci. Pilowat pow1erzchr}1e pIasl::le. Gigé
wg wzornika w dwoéch plaszczyznach. Dociera¢ powierzchmzkplfas.kxx;z; totwm

i i tawienia w 9 Kkl. gladkosci. Wstepnie
o hartowaniu bez zachowania rozs wie A Vigkenr
i};sgwaé kliny i wpusty. Weiskac pierécienie uszczelmfamf:tc i fobegmgL&
i 7 §li i enia. Wykonywac¢ nitowania. Demgn
i z lozyska $lizgowe do rozwierc : . y .
zisfaéor;spolyy pod nadzorem. Konserwowac podzespoiy 1 zespoh’r .do Wysyhyi
lub -na magazyn. Przeprowadza¢ bezciénieniowe proéby szczelnosci.

Przyklady robot:

1. Weiskanie: kolkéw ustalajacych, pierscieni Llszcze1n1a3-acyc§:1‘ :

2. Montowanie: wskaznikéw oleju pPokrywy nas',ady. glowicy, dzwigni przy-
spieszacza, wsporniké6w do gaznika, rozrusznika 1 wentylatora do obudo-

I

wy silnika.

3. Dociaganie &rub glowicy silnika i korbowodu przy pomocy kluczy dyna-
mometrycznych. . ; R

4. Konserwacja silnika, zespol6w podzespolow i czescl.

Usuwanie nagaru z tloka i glowicy silnika.

6. Regulowanie naciggu paséw klinowych.

2
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MONTER — MECHANIK SILNIKOW SPALINOWYCH — kat. §
Powinien znac:

— Maszyny, urzadzenia, przyrzady produkcyjne i pomocnicze, narzedzia
{ przyrzady kontrolno-pomiarowe uzywane przy montazu w ramach wyko-
nywanych prac. Ogoélnie — uklad pasowan i tolerancji. Rodzaje obrébki
cieplnej i wiérowej. Technologiczng kolejno$é montazu i demontazu Zespo-
16w silnikéw i agregatow. Zasade dzialania montowanych podzespoiow i ze-

spoléw. Warunki techniczne odbioru okreslone technologia wykonywanych
orac.

Peowinien umieé: e

— Obslugiwaé¢ maszyny i urzadzenia bedgce wyposazeniem stanowiska
montazowego i stacji préb. Postugiwaé sie przyrzadami przy montazu i de-
montazu. Czyta¢ zlozone rysunki zestawieniowe oraz szkicowaé rysunki
czeSci. Postugiwaé sie narzedziami i przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi
uzywanymi przy montazu. Montowaé i demontowaé zespoly silnikéw i agre-
gatéw. Skrobaé powierzchnie piaskie z dokladnoscig 5 do 8 punktow w polu
25x25 mm. Docieraé¢ powierzchnie katowe w 9 kl. dokladnosci. Wykonywaé
polgczenia spoczynkowe wg ukladu ISA. Pasowaé kliny i wpusty. Wciskaé
fozyska toezne w kierunku dzialania sity promieniowej. Lutowaé detale pra-
cujace w trudnych. warunkach. Rozwiercaé otwory w 6—8 kl. dokladnosci
wg ISA. Usuwaé powazniejsze uszkodzenia i przeprowadza¢ naprawy zespo-
16w i podzespoléw. Konserwowaé zlozone elementy lub mechanizmy.

Przyklady robét:

1. Pasowanie wpustéw i klinéw.

2. Rozwiercanie reczne otworéw w 7 Ki. dokladnosci ISA.

3. Czyszczenie tlokéw i glowic cylindrowych po prébach.

4. Weciskanie tulei i lozysk tocznych.

5. Montowanie: tarcz sprzegiel przegubowych, zaworéw. zwrotnych pompy
olejowej, diwigaréw, poreczy, wziernikéw i kroécéow do silnika.

6. Montowanie: drazkéw popychaczy ukltadu rozrzadu termostatu, zespolu
mechanizmu napedy zawor6w, uktadu zaplonnego silnika, pokryw ka-
dluba i podstawy silnika, kola zamachowego na wale silnika, kolektora
do silnika.

7. Zamontowanie kot pasowych i zamachowych.

8. Montowanie i sprawdzanie: pompy wodnej i olejowej, filtra olejowego.

9. Zakladanie perscieni na tlok.

10.

Wymiana glowicy silnika.

11. Dobieranie tlok6w i pasowanie sworzni.
12. Demontowanie ttokéw i korbowodéw.

13. Wykonanie préb szczelnosci ttoka i glowicy.
14. Regulowanie elektrod $wiec zaplonowych.
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MONTER — MECHANIK SILNIKOW SPALINOWYCH — kat. 6

Powinien znaé:

— Wiasciwoécei materialéw konstrukeyjnych z uwzglednieniem obrobki
cieplnej. Technologie prac montazowych przy produkcji silniké6w. Podstawo-
we wiadomo$ci o napedach i urzadzeniach hydraulicznych, ukladach kine-
matycznych oraz przekladniach wszelkiego rodzaju. Metody okreslenia luzéw
i weiskéw na podstawie tabel tolerancji.

Powinien umieé:

— Przeprowadzaé segregacje i klasyfikacje cze$ci po demontazu. Monto-
waé i damontowaé zespoly silnikéw i agregatéw. Docieraé otwory tolerowa-
ne z zachowaniem rozstawienia zwiazanego z plaszczyzna pomiarowa w 10
i 11 kl. gladkosci. Weiskanie tozyska tocznego: oporowe i poprzeczne wzdiu-
7ne. Przeprowadzaé¢ préby ci$nieniowe. Przeprowadzaé odbi6ér montowanych
zesp’oléw silnikéw i dokonywaé prob ruchowych.

Przyklady robot:

1. Segregowanie i weryfikacja cze$ci i zespoléw po demontazu.

2. Klasyfikacja krzywek walka rozrzadu.

3. Napelnianie, uruchomienie i sprawdzenie obiegul chlodzenia i smarows-
nia silnika..

4. Docieranie zaworéw ssacych i wydechowych w gilowicach.

5. Przygotowanie i obstugiwanie hamulca silnikowego podczas prob  sil-
nika.
Naprawianie pompy olejowej—i pompy wodnej silnika samochodowego.
Montowanie i demontowanie tulei Fylindrowych.
Demontowanie: pompy wtryskowej olejowej, mechanizmu rozrzgdy,

9. Regulowanie zaworéw i ustawienie zapltonu.

10. Naprawienie, motowanie i ustawienie sprzegia w silniku.

MONTER — MECHANIK SILNIKOW SPALINOWYCH — kat. 7
Powinien znaé:

— Zasady dziatania mechanizmé6w: silnik6w spalinowych, pomp tloko-
wych odérodkowych, wiréwek oleju, urzgdzen sterujgcych hydraulicznych,
pneumatycznych i elektrycznych. Zasady dziatania i wspolpracy silnikéw

agregatowych. Sposoby wywazania statycznego. Organizacje pracy bry-
gady.
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Powinien umie¢é:

— Czytaé rysunki zestawieniowe. Wykonaé rysunek czeSci zamiennej na
podstawie czeSci zuzytej lub uszkodzonej. Docieraé zwigzane wymiarowo
plaszczyzny z zachowaniem symetrii katowej. Wywazaé¢ statycznie. Monto-
waé¢ i demontowaé proste silniki agregatowe. Naprawiaé silniki. Montowaé
i regulowac mechanizmy regulacji silnik6w. Przeprowadzaé: odbior techni-
czny waznych elementéw turbin prasujgcych pod ci$nieniem i préby monto-
wanych i naprawianych silnikéw. Organizowaé prace brygady.

Przykitady robot:

1. Montowanie
zebnych.

przekladni koét zebatych =z dobraniem luzéw miedzy-

2. Montowanie zaworu regulacji oleju i filtra paliwowego.

3. Montowanie i demontowanie w silniku pompy olejowej.

4. Montowanie i demontowanie glowicy cylindrowej bloku silnika i blocku
cylindrowego. =

5. Montowanie i regulowanie ukladu smarowania silnika.

6. Mcntowanie ukladéw tlokowo-korbowych.

7. Wywazanie ko6t zamachowych silnikéw.

8. Montowanie i regulowanie w silniku mechanizmu rozrzadu.

9.

Montowanie walu wykorbionego do silnika.

10. Montowanie tlokéw i korbowodéw do silnika.
11. Montowanie pompy wtryskowej do silnika.

12. Montowanie glowicy silnika wysoko-preznego.
13. Montowanie i regulacja wtryskiwaczy.

14. Regulowanie pomp paliwowych.

15. Docieranie i hamowanie oraz regulacja silnikéw i usuwanie drobnych
usterek. '

16. Montowanie regulatora obrotow.

MONTER — MECHANIK SILNIKOW SPALINOWYCH — kat. 8

Powinien znaé: 3

— Zasady dzialania i pracy montowanych silnikéw i agregatéw. Zasady
dzialania i budowe ukladéw sterowania i napedu hydraulicznego. Budowe
bardzo zlozonych mechanizméw ruchu i regulacji. Sposoby wywazania dy-
namicznego. Sposoby sprawdzania i ustalania wspolosiowoéeci i luzéw ele-
mentéw wirujacych. Diagnostyke przyrzadowg i bezprzyrzadows.
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Powinien umiec:

— Montowaé i przeprowadzaé diagnostyke proby silnikéw i ich urza-
dzen w zlozenych uktadach sterowania hydraulicznego, mechanicznego. De-
montowaé bardzo zlozone silniki i ich mechanizmy. Naprawia¢ silniki spa-
linowe pojazdéw. Wywazaé¢ dynamicznie czeSci i zespoly.

OGdpowiada za:

— Stan techniczny stanowisk do przeprowadzania préb. Stan techniczny
stoisk 1 przyrzadéw montazowych. Niezawodno$é dzialania zmontowanych
silnikéw oraz szkody materialne mogace wyniknaé¢ z winy wadliwego mon-
tazu jak i bezpieczenstwo obstugi w czasie przeprowadzania prob rucho-
wych.

Przyklady robot:

Wyprowadzenie czopéw waléw korbowych.

Montowanie ‘tulei cylindrowych do bloku silnika.
Montowanie ukladu tlokowo-korbowego w silniku.
Montowanie, utozenie walu rozrzadu w bloku cylindrowym.

S

Regulowanie wspélpracy wtrysku pomp paliwowych silnika wysoko-
preznego. |
Ostateczny przeglad silnika po prébie drogowej i usuniecie usterelk.
Montowanie i demontowanie silnikéw po zatarciu z wymiang paneweck,
ttoka i walu korbowego.

Przeglad silnika po dotarciu i usunieciu wad.
9. Przeprowadzenie diagnostyki silnika — przyrzadami i bez przyrzadéw.

MONTER — MECHANIK SILNIKOW SPALINOWYCH — kat. 9

Powinien znaé:

— Budowe silnikéw. Zasady dziatania urzadzen do elektrenowego sterg.
wania oraz wszystkie Z urzadzen diagnostycznych.
Powinien umieé:

— Samodzielnie ustala¢ technologezna kolejno$¢ naprawy i montazy,
bardzo zlozonych silnikéw nowych typ6éw. Demontowaé, naprawiaé i mon-
towaé bardzo zlozone silniki wszelkich typéw. Przeprowadzaé préby ruchowe
i okrefla¢ charakterystyki hamowanych silnikéw. .
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Odpowiada za:

— Niezawodno$é dzialania montowanych silnikéw oraz bezpieczenstwo
obstugi w czasie prob i eksploatacji.

Przyklady robot:
1. Okre$lanie prawidlowo$ci przebiegu montazu silnikéw spalinowych no-
wych typow. ;

2. Okres$lanie prawidlowos$ci naprawy i montazu oraz regulacja uktadu ste-
rowania silnikiem.

3. Przeprowadzenie ostatecznej kontroli silnika przed 'oddaniem do eks-
ploatacji.
4. Wykonanie regulacji czujnikéw elektronowych sterowania uktadu zasi-

lania.

VIONTER SAMOCHODOWY — kat. 2
Powinien znaé:

'-—_Narzﬁdzia Slusarsko-montazowe, jak: wiertla, przecinaki, wycinaki,
pilki reczne do metalu, papiery i plotna Scierne, szczotki druciane, klucze.

WYposaienie stanowiska roboczego, jak: stot imadlo. Narzedzia pomiarowe,
jak: metr, przymiar kreskowy,

Powinien umieé:

— Poslugiwaé sie narzedziami, jak: przecinakami, mlotkami, wycinaka-
mi, pilkami recznymi do metalu, kluczami. Postugiwaé sie prostymi narze-
dz%ami pomiarowymi, jak: linia, metrem. Wykonywaé¢ proste prace Slusar-
skie, jak: przecinaé pitka reczng do metalu lub przecinakiem, zalamywac
krawedzie, gratowa¢ odlewy. Znaczyé, cechowa¢ lub malowaé proste znaki.
Wykonywaé proste prace przy montazu i demontazu. My¢ drobne czescei.

Przyklady robot:

Kompletowanie §rub i nakrecanie nakretek.

Rozpakowywanie tozysk i czeSci oraz ich czyszczenie do montazu.
Zaktladanie zatyczek.

Mycie drobnych cze$ci.

Wstepne dokrecanie resoréw, k6t samochodowych, réznych $rub -i nakre-
tek.

IR COR L0
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MONTER SAMOCHODOWY — kat. 3

Powinien znaé:

— Symbolike oraz witasciwoéci obrébceze podstawowych materialéw. Za-
sady obstugi i konserwacji urzadzen warsztatu $lusarskiego, jak: wiertarki
recznej i mechanicznej, szlifierek-wrzeciennikéw szlifierek z walym gigt-
kim, wkretakéw elektrycznych i pneumatycznych, urzadzen do mycia. Na-
rzedzia pomiarowo-kontrolne, jak: suwmiarka, katownik. Technologie robot
$lusarskich, jak: gwintowanie, lutowanie, nitowanie, prostowanie.

Powinien umieé:

— Obslugiwaé wiertarki reczne, elektryczne, pneumatyczne i stolowe, pi-
ly mechaniczne, szlifierki-wrzecienniki i szlifierki z watem gietkim, wkre-
taki elektryczne i pneumatyczne, urzadzenia do mycia. Poslugiwaé sie narze-
dziami $§lusarskimi, jak: gwintownikami, pilnikami. Postugiwaé¢ sie prostymi
rysunkami czeéei i polgczen. Postugiwaé sie narzedziami pomiarowo-kon-
irolnymi, jak: suwmiarka, katownikami, sprawdzianami, szablonami. Wyko-
nywac¢ proste prace $lusarskie, jak: wiercenie otworéw w zakresie od @ 5 do
@ 10 mm na wiertarce stolowej, gwintowanie reczne od M-4 w 3 kelasie do-
ktadnoSci w prostych czeSciach i latwodostepnych miejscach. Lutowani»=
vrostych czesci oraz prostowanie malo odpowiedzialnych czesci. Nitowanie
prostych cze$ci. Pilowaé zgrubnie z dokladno$cia 1—4 "klasy gladkosci. Giagé
w jednej plaszczyznie. Zamykaé wymiarowo krawedzie cze$ci. Cechowac
i znaczyé symbole skladajace sie z kilku znakéw. My¢ w. plynach o inten-
sywnym dzialaniu chemicznym. Montowaé i demontowaé¢ proste podzespoly
i zespoly pod nadzorem.

Przyklady robot:

Przekalibrowanie gwintu recznego lub maszynowego.
Pakowanie czeSci podzespoléw. .
Mycie i czyszczenie podzespoléw, zespolow i samochodow.
Przykrecenie skrzyni; narzedziowej, zawiasow i klamek maski.
Wkrecenie smarowniczek.

Montowanie tabliczek znamionowych.

Montowanie prostych elementéw np. cieglo.

Montowanie lamp przednich i tylnych samochodu.

CONINCRE OB CORIRO

MONTER SAMOCHODOWY — kat. 4

Powinien znaé:

— Gatunki stali ich cechy i zastosowanie. Rodzaje materialéw konser-
wujgcych. Narzedzia uzywane przy pracach montazowych. Narzedzia i przy-
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rzady pomiarowo-kontrolne, jak: czujnik, mikrdmiei\‘z}EPodstaWowe’rklasy
pasowan i spos6b ich oznaczenia na rysunkach. Technologie obrébki §lusar-
skiej. Parametry gladko$ci powierzchni i sposéb jej uzyskiwania, Technolor
giczng kolejno$é montazu i demontazu zespoléw. - :
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Powinien umieé: - . ;. ] TS STV
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— Obstugiwa¢ mechaniczne urzadzenia warsztatu, S$lusarsko-montazowe-~
go. Postugiwaé sie. narzedziami $lusarsko-montazowymi.. Czytaé .proste ry-

sunki zestawieniowe; R OT OIS o Y e S LT RS
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- ‘Postugiwaé!'sie' narzedziami’ pomiarow'o-kontrolnyrﬁi, jakaomikromie-
rzem i czujnikiem. Montowaé i demontowaé proste podzespoly. Wieréié
otwory na wiertakach mechanicznych i recznie w _zakresie do @ 5 i powyzej
@ 10. Rozwierca¢ otwory w zakresie od 8—10 Kklasy dokladnogcii wg ISA. Wy-
konywa¢ gwinty zewnetrzne i wewnetrzne w trudnodostepnych miejscach
w odpowiedzialych czeSciach do M-4 w 3 klasie dokladnogci. Gia¢ w 2 plasz-
czyznach na zimno i goraco. Pilowa¢ powierzchnie. Dociera¢ powierzchnie
ptaskie i otwory po hartowaniu, bez zachowania rozstawienia, w 9 klasie
dokladnosci. Wstepnie pasowaé kliny i wpusty. Lutowaé czesci odpowie-
dzialne oraz zgrzewaé punktowo i liniowo. 2 y

— Weiskaé tuleje $lizgowe do rozwiercania. Wykonywaé' wszelkiego ro-
dzaju proste nitowania w zespolach. Dokonywaé¢ napraw prostych podzespo-
16w. Konserwowaé czeSci, podzespoly i zespoly do wysylki lub na magazyn.

Przyklady robét:

1. Wymiana lub przykrecanie k6t pojazdu.

9. Nitowanie szczek hamulca z okladzinami. - ‘
3. Zakladanie ogumienia.

4. Zamontowanie popielniczek, lusterek i gas$nic. -

Wymontowanie z kabiny (szoferki) podlogi, oston silnika, odwietrznika
miski olejowej.

W

6. Wmontowanie zbiornika paliwa.

Wymontowanie z samochodu §wiec, cewek zaplonowych, linek ssania
i gazu, wycieraczek.

8. Montowanie podzespolu - skrzynki tadunkowej samochodu ciezarowego,
jak: $Scian bocznych, palgczkéw, plandeki.

9. Rozbieranie i czyszezenie skrzyni przekladniowej mostu tylnego samo-
chodu.

10. Ustawienie kol przednich samochodu.
11. Rozbieranie, skladanie i czyszczenie piast kol samochodowych.

Taryfikator I — ark. ¢
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MONTER SAMOCHODOWY — Kkat. 5

Powinien znac:

— Rodzaje materialéw oraz ich wiasnoéci technologiczne. WiasnoS$ci rrfa—
terialéw stosowanych w budowie pojazdéw. Gatunki i wiasciwo$ci materia-
16w smarujacych i konserwujacych. Maszyny i urzadzenia, przyrzady_ pro-
dukeyjne i pomocnicze, narzedzia i przyrzady pomiarowo-kontrolne uzywa-
ne przy montazu i demontazu.

— Rodzaje obrébki cieplnej i wiérowej. Technologiczng kolejno$é¢ rr.lon-
tazu, demontazu i naprawy zlozonych zespoléw oraz ich zasade dzia}a.ma.

— Warunki technicznego odbioru okre§lone warunkami technologiczny-
mi.

Powinien umiec:

— Obstugiwaé maszyny i urzadzenia. Poslugiwaé sie przyrzadami pro-
dukcyjnymi i pomocniczymi. Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowo—l_mn—
trolnymi uzywanymi przy montazu, demontazu i naprawie. Czytaé ztozo’n_e
rysunki zestawieniowe zespoléw oraz szkicowaé rysunki prostych czeScCl.
Montowaé i demontowaé i naprawiaé zlozone zespoly.

— Giaé czeSci o ksztaltach ztozonych na zimno i nagoraco. Skroba(:: po-
wierzchnie plaskie z dokladnoécia 5—8 pktéw w polu 25x25. Prostowac od-
powiedzialne czesci i zespoly po spawaniu i obrébce cieplnej.

— Pasowa¢ kliny i wpusty. Wykonywaé¢ wszelkie polaczenia spoczyrfkowe’
wg ISA. Docieraé powierzchnie katowe w 9 kl. doktadno$ci. Rozwiercac
otwory w 6—8 Kkl. doktadnoéci wg ISA. Gwintowaé otwory do M-4. Mont.o-
waé lozyska toczne. Eaczyé lutem miekkim i twardym. Nitowaé odpowie-
dzialne zespoly i zbiorniki pracujgce pod ci$nieniem. Przeprowadzaé¢ hez-
ciénieniowe proby szczelnoéci. Konserwowaé zespoty.

Przyklady robot:

1. Przykrecanie cze$ci ozdobnych. .

2. Montaz poszycia wewnetrznego i zewnetrznego w nadwoziach samocho-
dowych.

3. Przykrecenie podzespoléw i zespolow.

4. Wyklejanie podlogi nadwozia.

5. Montowanie lozysk i uszczelek w poszezegélnych elementach samochodu.

6. Zakladanie sprezyn.

7. Montowanie zderzakéw przednich i tylnych.

8. Montowanie blotnikéw samochodowych.

9. Zamocowanie w podwoziu: foteli i osprzgtu.
10. Montowanie szyb i okien stalych.

11. Montowanie stopni.

12. Zamocowanie rur wydechowych tlumika.
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13. Montowanie podlogi w autobusie lub samochodzie specjalnym.

14. Zamocowanie obudowy chlodnicy, chlodnicy przewodéw wodnych i paliwo-
wych. !

15. Zamontowanie czeéci jak: kraty ozdobnej, ostony silnika, zastony chilo-
dnicy, ciegiel.

16. Ustawienie i zmontowanie skrzynki na kanistry, skrzyni narzedziowej
samochodu ciezarowego.

17. Zamontowanie maty drewnianej i bagaznika na dachu.

18. Zamontowanie osi przedniej.

19. Zamontowanie kabiny do podwozia.

20. Montowanie ogumienia samochodéw i pompowanie.

21. Zamontowanie ramion zwrotnic drazka podiuznego i poprzecznego.

22. Montowanie zwrotnicy oraz przegubéw:.

23. Montowanie sprzegla.

24. Zamontowanie chlodnicy i sprawdzenie szczelnosei.

25. Montowanie i dopasowanie maski silnika.

26. Montowanie diwigni zmiany biegéw.

27. Montowanie wahaczy.

28. Pasowanie, kompletowanie, mocowanie i uszczelnianie schowkow.

28. Montowanie ogrzewania i wentylacji mechanicznej.

30. Naprawianie prostych elementéw zuzytych w zespolach samochodo-
wych.

MONTER SAMOCHODOWY — Kkat. 6

Powinien znaé:

— Wtiasno$ci materiatow konstrukeyjnych z uwzglednieniem obrébki cie-
plnej. Geometrie ostrza narzedzi skrawajacych. Technologie obrébki $lusar-
skiej i prac montazowych oraz naprawy czeSci. Podstawowe wiadomosci
0 napedach hydraulicznych i wkladach kinematycznych. Wszelkiego rodza-
ju przedkladnie. Zasade dzialania montowanych zespoléw i gotowych wyro-
boéw. Warunki technicznego odbioru wykonywanych prac okreslone warun-
kami technologicznymi. 5

Powinien umieé:

— Przeprowadza¢ segregacje i klasyfikacje cze$ci po demontazu. Demon-
towaé¢ i montowaé oraz naprawiaé i regulowaé bardzo zlozone podzespoly
i zespoly oraz zlozone wyroby. Skrobaé powierzchnie obrotowe z doktadno$-
cig od 8—129 pktéw w polu 25x25 mm. Docieraé otwory tolerowane z zacho-
waniem rozstawienia zwigzanego z plaszczyzng pomiarowg w 10 i 11 Kkl.
gtadko$ci. Prostowaé blachy. Przeprowadzaé odbidr montowanych zespoiow
i gotowych pojazdéw zgodnie z warunkami technologicznymi i dokonywaé
prob ruchowych. Przeprowadzaé préby ci$nieniowe.
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— Oproez; powyzszych, Wymagan kwalifikacyjnych,, warunkiem wykonar
nia, robo6t okreélonych charakterystyka i przyznanie kategorii 6 jest posiar
danie prawa Jazdy odpowxedmeJ kategorii.

AN’

Przykla.dy robot'
Montowanle i pasowame zawieszenia i uszczclmema drzw1 Wercmwvch

Naprawianie i imontewanie egrzewania:-wodnego, i, spalinowege.
Montowanie szyb i okien ruchomych i panoramicznych.

Zamocowanie mebh w nadwozm pOJazdéw o specjalnym przeznaczeniu.
Pasowame poszyCIa Wewnetrznego i zewnetrznego w nadwoziu.
Montowame nadwozia do podw021a

Montowanie instalacji hamulcowej.

Montowanie mostu tylnego, kolumny kierownicy, silnika, skrzyni bie-
géw, waléw pednych. :

9. Ustawienie zbieznoéci kol

10. Sprawdzenie szczelno$ci nadwozia i usunigcie przeciekéw,

11. Montowanie w nadwoziu $cian dzialowych i przegroéd.

12. Zamocowanie pomostu dachu w samochodzie specjalnym,

P e £ B

13. Zamontowanie podzespoléw ukladu kierowniczego i hamulcowego,
14, Naprawa i montowanie podzespoléw instalacji zasilania,

MONTER SAMOCHODOWY — Kkat. 7

Powinien znaé:

— Ogblne zasady konstrukeji, oraz dokladne dzialanie Poszezegblnych
element6w pojazdéw. Technologie montazu, demontazu i naprawy pojazda4w
Warunki technicznego odbioru okreslone odpowitednimi warunkamji tochno-'
logicznymi. Organizacje pracy brygady.

Powinien umieé:

— Czytaé rysunki zestawieniowe. Ustala¢ technologiczng kolejnose mon-
tazu, demontazu i naprawy.

— Montowaé, demontowaé i naprawia¢ pojazdy. Wykonywaé wszelkie g0
rodzaju skrobania z zachowaniem réwnoleglo$ci i prostopadio§ci. Dgcieraé
zwiazane wymiarowo powierzchnie z zachowaniem symetrii katowej w 12 kl.
gladko$ci. Wprowadzaé. i wyprowadzaé pojazd ze stanowiska naprawczego.
Instruowaé robotnikéw o nizszych kwalifikacjach. Organizowaé¢ prace bry-

gady.
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Px'zyklady roboét:

1 Montowamc 1% xcgulacja sxlmka mechamzmu Lozmcowego i ]ego Wmon-,
towanie, do -tylnego. mostu.

2., Podlgczenie,, sprawdzenie. i regulaCJa mstalacn hamulcowej w samocho-:
dach:

3. . Podlaczenie drazkoéow stexowych i regulac;a luzu klerowmcy. . A y
4. Regulacja,. uruchomienie i usuniecie usterek . w sxlmku. R
5.. Sprawdzenie, i regulacja luzéw m1edzyzebnych ; el
G._Sprawdzamc i regulacja mstalacn zasilajacej zamontowane; na samo-:

<_hod21e

MONTER SAMOCHODOWY, — Kat, 8

Powinien znaé: HBatill aone e ety g e DR oW SR O
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Powinien umieé:

— Montowaé i przeprowadzaé préby ruchowe pojazdow. Wykrywaé i usu-

waé wszelkie usterki w czasie préby drogowej pojazdu. Wprowadzac 1 Wy-
prowadzaé pojazd ze stanowiska naprawczego. i1 3

()dpowxada za. i

T
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MONTER, UKEADU ZASILANIA sILNIKOW SPALINOWYCH Fapsy 5.

Pow1men znac- \ ' qfoq: 3 MX [ Svoosic

~_'Podstawowe ' 'wiadormogei i zastosowame poszczegoln
tali, 1atow mxekklch oraz materialow ' uszczelma;acych in
przy wykonywaniu czeSci oraz‘naprawach ukladow ‘zasila)

ych rodzajéw me-
ormalii’ uzywanych'
nia "silnikéw spali-



nowych na paliwo plynne i gazowe. Podstawowe wlasno$ci paliw plynnych
i gazowych, jak: benzyna, oleje napgdowe, propan, butan itp. Zasady dziala-
nia, konserwacji i poslugiwania sig¢ wiertarkami recznymi i elektrycznymi
oraz lutownicami. Zastosowanie i zasady postugiwania sie narzedziami, jak:
skrobaki, wiertta, rozwiertarki, gwintowniki oraz narzedziami wchodzacymi
w zakres wyposazenia skrzynki monterskiej. Rysunek techniczny. Schematy
podstawowych ukladéw zasilania silnikow spalinowych na paliwo piynne
i gazowe. Podstawowe zasady dziatania silnikow spolinowych na paliwo piyn-
ne i gazowe. Zasady budowy i dzialania podstawowych typéw: gaznikow, fil-
trow i pomp paliwowych, filtrow powietrznych, osadnikéw i zbiornikéw pa-
liwa, butli gazowych oraz instalacji ukladéw zasilania silnikéw spalinowych
na paliwo plynne oraz gazowe. Technologie rob6t §lusarskich, jak: cigcie,
pitowanie, wiercenie, rozwiercanie, gwintowanie, lutowanie (miekkie). Tech-
nologie demontazu instalacji, oraz zespotéw i podzespoléw ukladéw.zasilania
silnikéw spalinowych niskopreznych oraz na paliwo gazowe. Podstawy tech-
nologii naprawy i montazu zespoléw i podzespoiéw ukladu zasilania silnikO6W
spalinowych. Zasady obchodzenia sie z etyling oraz butlami gazowymi. Spo-
soby okre§lania skladu mieszanki palnej. Sposoby wykrywania i usuwania
uszkodzen i nieszczelnodei instalacji paliwowej ukladéw zasilania silnikOw
spalinowych. Zasady organizacji stanowiska roboczego.

Powinien umieé:

— Okreéli¢ zastosowanie poszczegblnych rodzajow materialéw uzywanych
do wykonywania elementéw oraz stosowanych przy naprawach zespolow
i podzespotéw ukladéw zasilania silnikéw spalinowych. Konserwowa¢é i posiu-
giwaé sie wiertarkami recznymi i elekirycznymi oraz lutownicami. Postugi-
waé sie i wlaéciwie stosowaé narzedzia, jak: skrobaki, wiertla rozwiertaki,
gwintowniki oraz narzedzia wchodzjce w zakres wyposazenia skrzynki mon-
terskiej. Czytaé rysunki -techniczne poszczegélnych elementéw (detali) oraz
schematy instalacji paliwowych podstawowych ukladéw zasilania silnikéw
spalinowych. Wymontowaé instalacje, zespoly, i podzespoly wszelkich ukla-
déw zasilania z pojazdéw samochodowych. Demontowaé poszczegblne podze-
spoty ukladéw zasilania silnikéw spalinowych. Wykonywaé kompletng na-
prawe instalacji paliwowej uktadu zasilania silnikéw spalinowych. Wykonaé
naprawe filtra paliwa z lutowaniem uszkodzonej siatki filtrujacej. Rozebraé.
p.rzemyé i zlozy¢é gaznik z zalutowaniem uszkodzenia plywaka poziomu pa-
liwa oraz wyregulowaniem poziomu paliwa w komorze plywakowej. Roze-
braé, przemyé i zmontowaé pompe paliwowg. Wymienié wkladki mieszalnika
przy gazniku silnika benzynowego na poliwo gazowe. Wymieniaé z podia-
czeniem butle gazowe. Wymieniaé wklady w gléwnych filtrach paliwa sil-
nik6w spalinowyych wysokopreznych. Obchodzié¢ sie z etyling i pelnymi bu-
tlami gazowymi. Organizowaé stanowisko robocze.
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Przykiady robot:

1. Rozebranie, przemycie i zlozenie gaznika z zalutowaniem uszkodzen ply-
waka poziomu paliwa oraz regulacjg poziomu paliwa w komorze plywa-
kowej

2. Rozebranie, przemycie i zlozenie pompy paliwowej silnika spalinowego

niskopreznego z ewentualna wymiana uszkodzonych cze$ci jak: przepo-

na, sprezynki itp.

Rozebranie, naprawa i zlozenje filtra powieirza.

4. Wymontowanie z pojazdu samochodowego instalacji, zespoléw i podze-
spoléw ukladu zasilania silnikéw spalinowych, rozebranie i przemycie

5. Rozebranie, przemycie i zlozenie filtra paliwa z zalutowaniem uszkodz(;-
nego wktadu filtra.

6. Wykonanie kompletnej naprawy instalacji paliwowej ukladu zasilania
silnika spalinowego niskopreznego, jak: prostowanie i profilowanie prze-
wodow zdemontowanych, wylutowanie koncéwek przewoddéw w miej-
scach uszkodzonych, usuniecie nieszczelnoéci przewodéw, ksztaltowanie
kol{lierzy, poprawienie reczne gwintéw na zlaczkach, opilowanie skale-
czen oraz rozwiercenie i gwintowanie zlgczek itp.

Rozebranie, przemycie i zlozenie filtréw paliwa silnika wysokopreznego

z wymiang uszkodzonych wkladow.

8. Regulacja gaznika celem otrzymania pozgdanego sktadu mieszanki palnej.

9. Wymiana i podigczenie butli gazowych.

10. Rozbiérka, naprawa i zlozenie gazogeneratora pod kierunkiem robotnika
o wyzszych kwalifikacjach.

11. Rozebranie, naprawa i zlozenie reduktora pod kierunkiem
o wyzszych kwalifikacjach.

€

-

robotnika

12. Rozebranie, naprawa i zlozenie filtr6w oraz osadnikéw gazogenerato-
rowego ukladu zasilania silnikéw spalinowych.

MONTER UKELADU ZASILANIA SILNIKOW SPALINOWYCH — kat. 6
Powinien znaé:

— Wiasnoéi:i poszczegblnych rodzajéw materialtéw uzywanych przy do-
rabianiu czeSci oraz naprawach instalacji, podzespoléw i zespotéw ukladow
zasilania silnikow spalinowych. WiasnoSci poszezegélnych rodzajow paliw
plynnych i gazowych, stosowanych do napedu silnikéw spalinowych pojazdow
samochodowych. Zasady budowy, dzialania, konserwacji i obstugi (Postugi-
wania sig) urzadzefn kontrolno-diagnostycznych do badania pomp paliwa
gaznikéw i ich elementéw manometréw wzorcowych, przyrzadéw do bada:
nia zaworéw, przyrzadoéw pomiarowych jak manometry i vacumetry oraz urzg-
dzen kontrolnych do reduktoréw. Zasady budowy i dzialania wszelkich typow
zespoléw, podzespolow i instalacji paliwowych ukladoéw zasilania silnik6w spali-
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nowych niskopreznych oraz podstawowych typow elektrycznych pomp za-
silajacych i pomp wiryskowych. Zasady budowy i dzialania poszczegodlnych
elertenitéw instalaciigazowes i’ gazogeneratorowej pojazdéw samochodowych.
Zasady budowy'i dzia¥ania wszelkich typow gaznikéw i ich elementéw. Spo-
soby kompensacji skladu mieszanki paliwowej: przez powietrzne hamowanie
WP paliwall tiechaniczneé  fegiilowanie 'skladu’ mieszanki oraz za pomoca
nRESGE] wysowREwezER I Podstawy - elektrotechhiki - oraz ‘ogélne wiadomosci
z hydromechaniki. Technologie robdt obstlugowo-naprawczo-montazowych
wszelkich typow zespolow i’ podzdspoléw ukladu zasilania silnikéw spalino-
Wy tniskopresmyeh. L Tdehnologie /1ob6t- obsfugowoinaprawcezo-montazowych
safnocHGdowW vl linstalaeii -gazowycliti gazogeneratorowych. -Technologie” ro-
b6t Padmentazowo mentazowych Selekirycznych ‘pomp ' zasilajacych i pomp
wtryskowych. Normy zuzyma palma oraz sposoby badania i usuwania przy-
d}z‘yhlnaannemego izuZyeid S paliwal“ Uklady’ pasowan ‘i tolerancje 'remontowe,
v ZEKFeETE FOb 6t wykonywanych na' stanowisku roboczym oraz warunki
teéhiiicziie ‘6abiory" Wykbnywahych robét : ) )

9inBwWOo3is wobo

Pdﬁiﬁieﬁ“iﬁ‘xﬁieé‘:'

082058t 586Wac w1a§c1we maferlaly do' wykonama czeSci oraz niezbedne przy
naprawach elementéw ukladu zasilanid’‘silnikéw ‘spalinowych ‘niskopreznych
L 38mMEchodowy et iAstatacii” gazowych i ‘gazogenératorowych.” Ronserwowaé
i postugiwaé sie urzadzenami kontrélaosdiaghostyczriymi'’ del badsnia: pomp
paliwowychy“gaznikéw b ich célementow,’ manometrami - wzorcowymi, “przy-
rzadami do badania zaworéw, przyrzadami pemiarowymis:Zbadaé  stan’ po-
sztzegblnychimelementtiv ukladuiczasilania) silnikow ‘spalinowyeh ‘ niskoprez-
nych oraz samochodowych instalacji gazowychi: igazogeneratorowych; usta-
léistopierrich przydatnoescisdoodalszejieksploatacii. Wykonywaé naprawy zé-
spoléw i podzespoléw wszelkichotybéw wystepujacych w uklddach zasilania
silnikéw spalinowych niskopreznych zgodnie z ustalona technologia i wyma-
ganymi tolerancjami remontowymi. Wykona¢ obstugi techniczne i naprawiaé¢
poszgzgggllne e],emepty ukladow samochodowych instalacji,, gazowych. i -gas
zogeneratorowych. Demontowac elektryczne pompy zasilajgce i pompy wtry-
skowe. Sprawdzi¢ szczelno$é przepustnicy oraz szczelno$é zaworow Zrme-
rzy€¢ podciSnienie w rurze ssgcej przy pomocy vacumetru. Ustahc zuzyc1e
Q%}lwa ],usuna‘é przypzypy nadmiernego. zuzycia, paliwa w_ silnjkach, spalmo-
,ych ,n}s op;eznycfﬁ wynik ance z wad ukladu zas11an1a

JI'L_-’“ Y/ ( }»

=iug

e Wykoﬁ '

%w Wykeonanie, naprawy pompy pahwoweJ (zasﬂa;ace;) sﬂmka spahnowego
o mskoprqznego, sprawdzenle dmalama i regulacja.

3 ‘Rozebranie velekiryeznej pompy zastaJace], ‘'wymiana zuzytego i dopaso-
«waniem'nowegt-rdzenia ielektromagnésu ioraz: ‘zalozenie.
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Rozebranie pompy wiryskowej spalinowego silnika wysokopreznego
Pomiar vacumetrem ‘podciénicniz W rurze’ ssacej.

Dopasowanie przylgni do tloczkowej pompy zasilajacej. ubot dyyw
Docieranie zaworu iglicowego.,

Sprawdzenie  szezelnosei przylegania  przepustnicy.

Sprawdzenie’'i wymiana: pompki przyépieszacza, uszkodzonego zaworu
oszczédzacza,  przepusthicy, rozpylaczal'wolnych i6brotéw: e :
100 Wymiana uszkodzonego ' reduktors wraz 'z jego legulaCJq

11 Wymiana ‘manometru instalacji' gazowej.

12/"Wykonanie"w wymaganym zakresie’ obstugi techniczne; ukladu samocho-‘
dowej instalacji za511a3qce3 (g azowej, gazogeneratorowej). iya2g |

13. Rozebranie, wymiana zuzytych czeSci i ztozenie wyrownywacza (redu-
ktora).

14. Przeprowadzenie proby szczelnosm
‘Uusunigcie’ nieszezelnogei.

G R 9 e

:lodor whs

instalacji gazogeneratoroweJ oraz

MONTER UKEADU ZASILANIA SILNIKOW SPALINOWYCH — kat, 7

Powinien znag:

— Wplyw wymiaréw geometrycznych i wlasnosci mnterxalowych przewo-
dow wysoklego stmema na prace ukiadow wiryskowych, Zasady budowy,
dziatania, “konserwacji i postigiwania' sie “urzadzeniami dlagnostycznyml do
badania wtryskiwaczy, pomp wiryskowych i elektrycznych pomp zasﬂa;q—
cych, ana_hzatméw spalin’ oraz 'stotow problerczyuh Zasady budowy
tania“'wszelkich typow ‘elektryeznych’ pomp” za;ﬂajacych i pomp wtrysko-
wych. Zasady dzialania, konserwacu i postugiwania sxe przyrzadaml kon’crol-
no-pomiarowymi, jak: szczelinomj ferz, ‘mikromierz 1tp Zasady budowy i dz1a-
tania samochodowych silnikéw'“Spalidowyéh wezelkich:! typbw.  ‘Schématy
wszelkich ukladéw instalacji zasilajacej samochodowych silnikéw spalino-
wych. Rodzaje i zastosowanie wtryskiwaczy, rozpylaczy, przyS$pieszaczy
wirysku;:i sprzegiet rnastawnyeh. Sposohy -wiryskiwania: paliwaido ssilnikow:
oraz doprowadzenia paliwa do wiryskiwaczy. WielkosSci ci$nienia wtryski-
wania paliwa. Sposoby kontrolowania: ciénienia wiryskiwania, ksztatty, strugl,
kata rozpylenia strugi, szczelnogci rozpylacza. Zasady regulacn poczatku
wirysku;oraz regulacji- dawkowania; paliwa w silnikachcspalinowych: Techno-
logie. . naprawy i, montazu wiryskiwaczy, elektrycznych  pomp.. -zasilajaeychy;
pomp wiryskowych- oraz ich elementéw. i iTechnologie napraw: Zespolow; podze-

spotéwukladow zas1lan1a samochodowych 1nstalac31 gazowych i gazogenera-
torowych;, :

Powmlen umlec., B, B N . A 23 WOREARIL W0 Qe iaRy

— Konserwowagé /i» p051ug1waé isies(przyrzadami l\ontrolno-pomlarowymh
jak::szezelinomierz, mikromierz itp. oraz ‘urzgdzeniami dlagnostycznyml Jak:
do-badania wtryskiwaczy, pomp! wiryskowyich /i "elektrycznych pomp ‘zasila=
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jacych, do kontroli ciénienia wtryskiwania, ksztaltu strugi, kata rozpylenia
strugi, szczelnofci rozpylacza, cechowania dysz gaznikéw, stanu butli gazo-
wych, reduktoréw (stoly probiercze) oraz do analizy spalin.

— Wykonywaé naprawy wszelkich zespolow i podzespoléw ukladéw zasila-
nia silnik6w spalinowych wysokopreznych oraz o napedzie gazowym. Spraw-
dzié ciénienie wtryskiwanego paliwa, ksztalt strugi, kat rozpylenia strugi,
szczelno§é rozpylacza, sprezyny pomp wiryskowych i wtryskiwaczy. Cecho-
waé dysze gazniké6w na przyrzadach. Dokonaé¢ analizy spalin elektrycznym
analizatorem spalin. Dokonywaé odbicru robét wykonywanych przez robotni-
kéw nizej kwalifikowanych z réwnoczesnym wykryciem wad wykonania
i usuniecia tych wad.

Przyklady robof:

1. Wykonanie naprawy wtryskiwaczy z regulacja wtryskiwaczy i ustawie-
niem wyprzedzenia wtryskiwania.

2. Wykonanie naprawy elektrycznej pompy zasilajgcej.
. 3. Wykonanie naprawy pompy wtryskowej.
4. Wykonanie analizy spalin.
5. Wykonanie naprawy regulatora — wyréwnywacza ci$nienia.
6. Wykonanie naprawy ukladu zasilania samochodowe]j instalacji gazowej lub
gazogeneratorowej.
- 7. Wykonanie regulacji wstepnego napiecia spreiyny ogranicznika szybko-
bieznoSci.

8. Wykonanie naprawy samoczynnego przy$pieszaczy wtrysku.

9. Polepszenie napelniania cylindréw przez zmniejszenie oporéw ssania w ka-
naltach i przewodach.

10. Cechowanie dysz gaznikéw na przyrzadzie.

11. Docieranie przylgni iglicy i gniazda rozpylacza.

MONTER UKEADU ZASILANIA SILNIKOW SPALINOWYCH — kat. 8

Powinien znaé:

— Zastosowanie, zasady dzialania i budowy wszelkiego rodzaju urzadzen
diagnostycznych, kontrolnych i pomiarowych uiywanych do badania bardzo
zlozonych zespoléw i podzespotéw ukladéw zasilania réznych typéw silniké6w
spalinowych. Ogélne wiadomoSci z petrochemii. Podstawowe zasady budowy
elementarnych urzadzen elektronowych uzywanych kdo badan zespoléw —
podzespotéw ukladéw zasilania silnikéw spalinowych. Sposoby wykrywania
i usuwania wszelkich niedociggnieé w pracy silnikéw spalinowych powstatych’
z winy ukladu zasilania. Technike badania i regulacji wszelkich zespol6w
i podzespoléw ukladu zasilania silnikéw spalinowych na stotach probierczych
réznych typéw. Zasady weryfikacji poszczegélnych elementéw zespoléw i pod-
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zespol6w samochodowych instalacji zasilajacych silniki spalinowe r6znych
typéw. Warunki techniczne odbioru poszczegdlnych zespoléw i podzespolow

réznych typéw ukladéw zasilania po naprawach. Zasady organizacji pracy
brygady roboczej.

Powinien umieé:

— Sprawdza¢ dzialanie i dokonywa¢ ostatecznej regulacji zespoléw i pod-
zespolow uktadow zasilania réznych typéw na stolach probierczych. Wykryé
i usungé przyczyny wadliwej pracy silnika spalinowego wynikajgce z wady
ukladu zasilania.

— Dokona¢ weryfikacji czeSci kazdego zespolu, usfalié ich przydatnoéé do
calszej eksploatacji oraz okresli¢ zakres naprawy i tolerancje remontowe
w granicach dopuszczalnych wymiaréw. Dokonaé odbioru kazdego zespolu

1 podzespolu ukiadu zasilania po naprawie. Organizowaé i kierowaé praca
brygady roboczej.

Przykiady robot:

1. Naprawa i regulacja regulatora obrotow.

2. Sprawdzenie dzialania i ostateczna regulacja elektrycznej pompy zasila-
jacej.

3. Sprawdzenie dzialania i ostateczna regulacja pompy wtryskowej (ré6znych
typow).

4, Sprawdzenie dzialania i ostateczna regulacja wyréwnywacza cisnienia

5. Wykrycie i usunigcie usterek pracy silnika, wynikajacych z wadliwe‘go
dzialania elementéw ukladu zasilania.

6. Przeprowadzenie pomiardow i regulacja zuzycia paliwa w silniku spali~
nowym.

7. Dokonani.e odbioru zespoléw i podzespoléw uktadu zasilania po naprawie.

8. Dokonam.e weryfikacji pompy wtryskowej oraz ustalenie przydatnosci
do dalszej eksploatacji jej czesci.

9. Wbudowanie do silnika zespotu czujnikéw elektronowego sterowania ukia-
du zasilania.

NAWIJACZ UZWOJEN — Kkat. 2

Powinien znaé:

— Materialy izolacyjne, jak: preszpan, ceratka,
pier izolacyjny i rurki izolacyjne. Rodzaje przewodo
dem ksztaltu i przekroju.

il NaI:zc.;dzia pracy, jak: cegi plaskie i boczne, nazyczki, nozyce reczne
nawijarki jednoszpulowe z automatycznym prowadzeniem dr ,

mikafolia, mikabatyst, pa-
W nawojowych pod wzgle-

utu i automa-
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tycznym naciggiem oraz!licznikiem  zwojow. Przewijarki do''drutéw nawojos
wiycht:Sposoby nawijania drutem nawojowym cewek na korpusach cylmdry—
cziych iwarstwowo lub ‘dowolnies bez! zaczepoiw. 4
— Sposoby czyszczenia drutéw nawojowych i ich ciecia. -Spdsoby mierze-
nia linig z podzialkg.

Powmlen umlec.
~-b 19 a__‘r.'.:)v" A

yslrgo7 (1595 e P f 1 —

i stamowiskuzpracy. Rozrozniad-wzrokows uszkodzone iZolacje.” Czyscié drlgty
nawojowe oraz koncéwki cewki. Ciaé materialy izolacyjne na Wymiar ‘mozy¥
camiireeziymici 1abezp1eczao jeiprzed uszkodzeniemi Konserwowac nalzcdzla
iopostugiwaé sig:linidoz podmalkq‘ 1246y dil2a1sio ¥ )

L Nawijad Warstwowo - lub‘ ldéwolnie’ ‘Najpréstsze” uzwojenia ‘ée ch na
KorptsachV eylindryeznschl! ‘a ustawioniej’ nawijdree”’z automatyéznym’ pro-
wadzeniem przewodu i regulowanym automatycznie naciggiem’ (Obsluglwaé
ustawione przewijarki. Postugiwaé sie prostymi narzedziami, jak: nozyczls.lv
1 cegi.

¥ ¢ wh ANy B
L] 4%

Przyklady robot S

-sli2ex 100

2018 8980091 SISD9DI6 I BIOKISIN MOSHWBTAdG S

1. Przewuame drutow nawojowych z krazkéw (legow) na szpule:*

D UNEWIjanie ool Warstwowe b’ dowolnic na' K6¥plsach cylmdryczﬂ}’Ch
0 $rednicy do 150 mm drutem w izolacji o Srednicy powyzej 0,~ mm na
USfawionej haw13arcé 7 automatycznym' prowadzeniem drutu bez’ ksztalto-

Ua9wahiakon Eowek. - (AR A1 i 2 Il LTV

3 Oczyszczanie koncow drutow z 1zolacn £S "';" Bl wolnemols sinslsisb ,
415 ZakTddahie Weletir': ‘schronnyeh “Ww “sajakach Vi’ Witiikach1oshe woigests 0

5. Wykladanie podZWOJmkow 1zolac3a klasy A. ¥

MW BIO0810

04 sit ubeizy wologezosbog | wol

Depndsbysig oinslpizy ss10 [swosdlayiiw vdroog

.NAWIJACZ UZWOJEN — kat 3,

SIAL5 KBiL vorRigfuas uloges:

Powinien znaé:

— Podstawowe materialy przewodowe, jak: druty i prety miedziowe i alu-
minjowe. Izolacje, jak: papier, preszpan, tasmgy’ I wiokhiste, fbawerniind,’ ‘ba-
tystowe i szklane. Korpusy cewek stosowane w produlkcji na stanowisku pracy.
Elementarne wiadomosci ze §lusarstwa. Narzedzia pracy: potrzebne doiizoloZ
wania zlobk6éw, mlotki, nozyce, wyginarki, lutownice, nozyce reczne, szczotki
druciane “dla’! CZyszczema starego’ druta’ naWOJowego mlotki 'drewniand. Spo-
soby obstugi’ nozyc gilotynowych: tecznych! Sposoby: wykladama zlobkow izo-
lacja. Pomoce technologiczne, jak: szablony, wzorniki} pomoce’ do' ‘¢zySzezenia,
klejenia i tasmowania. ‘Urzadzenia ‘stanowiska roboczego, jak: nawijaska uni-
wersalna, stojaki naszpule. Przyrzady pomiarowe jak: sprawd21any, przymiary
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E«Rozrozmac rodzaje’ drutow naWOJowych mateuaky izolacyjneé uzywane-

ksztaltowe, suwmiarka. : Sposoby ., mocowania -wzornikéw jednosekeyjnych
i szpul z drutem nawojowym oraz korpuséw cewek) na; mawijakach; Sposob
ustawiania naprezacza rolkowego i spos6b nawijania cewelk | bozkorpusowych
hez,ZaCZRPOW.i (1 foiowsn 69 ; ‘ ; & 9 oinswr2U LEE

Powinien umieé:

— Usuwac¢ izolacje z drutéw nawojowych, ZWOojow, w1rn11\.owych itp. Pro-
stowaé i czy$ci¢ poszezegbdlne sekeje zwojow. Izolowaé (tasmowac) taémq ba-
welniang batystowa i szklang. Cia¢ materialy izolacyjne na wymiar na gilo-
tynie recznej. Wykladaé izolacja zlobki stojandéw i wirnikow * xbod nadzorem
Zabczpleczac 1zolac3q przed uszkodzeniem. Rozrézniaé _materiaty, jak: druty
nawojowe 1i materialy 1zolacVJne Ocemac optycznie przydatnosc korpuséw
i mnych materiatéw pomocmczych do pxodukcp Postugiwaé sie narzedziami
i pomocami technologicznymi. Zamocowaé korpus lub wzornik na nawijarce,
ustawia¢ naciag i licznik nawijarki wedtug zalecen nadzoru. Nawijaé uzwo-
jenie warstwowe, korpusowe i bezkorpusowe z izolacja miedzy warstwa, lub
bez, prostych bezzaczepowych cewek. Laczyé zerwane druty, usuwaé izolacje,
lutowaé¢ przewody. Postugiwaé sie suwmiarka, sprawdzianem lub przymiarem
oraz dokonywac¢ pomiaréw.

— Oczyszezad i konserwowaé narzedzia i pomoce pomiarowe. Rozpoznaéd
zasadnicze wady procesu nawijania oraz zapobiega¢ ich powstawaniu.

Przyklady robot:

1. Nawijanie cewek bez zaczepOw na korpusach cylindrycznych lub pro-
stokatnych z izolacjg miedzywarstwowa, drutem nawojowym o S$rednicy
od 0,2 mm do 3 mm w izolacji w oprzedzie z wiékna lub emalii o wy-
miarach zewnetrznych przekroju poprzecznego korpusu (Srednica lub
maksymalny wymiar boku) do 150 mm na nawijarkach z automatycznym
prowadzeniem drutu.

2. Nawijanie cewek bezkorpusowych warsztatowych bez zaczepéw, na WZOr-
nikach o cylindrycznym ksztalcie z izolacjg miedzywarstwowa, drutem
nawojowym o $rednicy od 0,5 mm do 3 mm w izolacji ,,wildknistej” lub
w emalii o $rednicy zewnetrznej cewki ponizej 100 mm na nawijarce z
automatycznym prowadzeniem drutu.

3. Nawijanie cewek wirnika i stojana z drutu okraglego do silnikéw pradu
stalego 1 zmiennego na szczeblach pajedynczych pod nadzorem.

4, Ciecie przekladek z materialéw izolacyjnych.

5. Wykiadanie izolacja zlobkéw poélotwartych i zamknietych stojanéw i wir-
nikow. s

6. Naklejanie pask6éw tekturowych w stojanach zabezpieczajacych izolacje
przed rozdarciem.

7. Pomoc przy spawaniu, walcowaniu i wyzarzaniu miedzi.

8. Pomoc przy zakladaniu szablonu (zdejmowaniu cewki).

93



9. Izolowanie starych i nowych zezwojéw jednokolankowych tasma olejowa
oraz taSmg z miki (jedwab).

10. Cynowanie koncéw zezwojow.

11. Usuwanie caltkowite z pakietow uszkodzonych uzwojen nieimpregnowa-
nych.

NAWIJACZ UZWOJEN — Kkat. 4
Powinien znaé:

— Podstawy elektrotechniki i $lusarstwa. Podstawowe wlasno$ci materia-
16w elektrotechnicznych przewodzacych i oporowych stosowanych w zawodzie
i ich symbole. Wlasno$ci materialéw elektroizolacyjnych, gatunki i przezna-
czenie, jak: lutowia, lepiszcza, lakiery, rozpuszczalniki i elektropasty.

— Wszystkie rodzaje izolacji zlobkowej. Narzedzia i przyrzady potrzebne
do nakladania izolacji zlobkowej i uzwojenia stojanéw i wirnik6w. Zasady
dzialania nawijarek z automatycznym prowadzeniem drutu i nawijarek z recz-
nym sprzegiem.

— Urzadzania do czyszczenia i prostowania pretéw. Sposoby wstepnego
formowania cewek, prostowania pretéw. Sposoby nawijania cewek i ksztalto-
wania izolacji wewnetrznej. Rodzaje cewek korpusowych i bezkorpusowych.

— Rodzaje wprowadzen koncéw uzwojen i izolacji zewnetrznej. Sposoby
nawijania cewek drutem o $rednicy ponizej 0,1 mm. Sposoby znakowania
zeczepbw i koncéwek. Sposoby zwijania skretek grzejnych z drutéw o $red-
nicy ponizej 1 mm bez skoku, oraz z drutu o $rednicy od 1 mm do 3 mm na
tokarce: skokiem i bez skoku. Rodzaje zwojéw wirnikowych. Dopuszczalnz
przyrosty izolacji drutéw nawojowych, okraglych, profilowych w silnikach
trakcyjnych. Pomoce technologiczne, jak: przyrzady do nawijania plaskow-
nikéw na sztore, przyrzady do giecia profilowego i odginaki uniwersalne oraz
lampy lutownicze i zgrzewarki. Przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: induktor,
omomierz, i sposoby postugiwania sie nimi. Przyczyny powstawania uszko-
dzefnh w uzbrojeniach i sposoby ich unikania. 2

Powinien umieé: }

— Postugiwaé sie karta nawojowa. Samodzielnie ustawiaé na podstawie
karty technologicznej posuw, obroty, zderzaki i licznik nawijarki. Zamocowaé
na wzorniku poczatek drutu nawojowego, wewnetrzng izolacje i taémy wia-
zgce. Nawijaé cewki z naczepami z drutu okraglego i izolacjag miedzywarstwo-
w3a. Nawijaé cewki z plaskownikéw -na plask i sztorc. Formowaé wstepne
cewki przed i po wlozeniu do zlobka.

— Zaklada¢ kliny i izolacje miedzyfazowa.

— Izolowaé taémg czola uzwojen. Uzwajaé maszyny elektryczne do
10KW. Zakladaé wyprowadzenie uzwojen.
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— Prostowaé recznie prety na plytkach lub stolach. Przekladaé izolacja
zwoje cewek biegunowych maszyn elektrycznych.

— Przygotowa¢ kleje, elektropasty, lutowie. Lutowaé wyprowadzenia
i zaczepy wszelkich typéw cewek. W czasie nawijania wykonywaé polaczenia
drutéw nawojowych doczolowo i na skos przy pomocy zgrzewarki lub lu-
towiami.

— Pitowaé i czySci€é zwoje cewek biegunowych maszyn elektrycznych.
Oczyszczaé i izolowaé miejsca wygieé i polaczen lutowanych. Wykrywaé miej-
sca uszkodzien lub blednych potaczen. Usuwaé uszkodzenia izolacji przewodow
przez ponowne ich zaizolowanie. Postugiwaé sie induktorem i omomierzem.

— Ta$mowaé¢ nowiniete i wyprofilowane uzwojenia. Sktadaé zwoje wir-
nikowe i taSmowaé je. Dokonywaé konserwacji nawijarki i oczyszczaé na-
rzedzia oraz pomoce technologiczne.

— Zwijaé skretki grzejne. Obstugiwaé tokarki przy zwijaniu skretek ze
skokiem, Ustawia¢ i obstugiwaé¢ automat do zwijania skretek grzejnych oraz
regulowaé go podczas pracy. Oceniaé jako$é¢ zwinietych skretek grzejnych.

Przyklady robot:

1. Nawijanie cewek korpusowych, warstwowo bez zaczepéw, drutem nawo-
jowym w izolacji o §rednicy od 6,06 mm do 0,5 mm o $rednicy zewnetrznej
cewek od 30 mm do 70 mm na nawijarce wieloszpulowej z automatycz-
nym prcwadzeniem drutu i recznym podawaniem przekladek izolacyj-
nych.

2. Nawijanie cewek bezkorpusowych warstwowo bez zaczepéw, drutem na-
wojowym W izolacji o $rednicy od 0,07 mm do 0,2 mm o érednicy zewne-
trznej cewki od 30 mm do 80 mm na nawijarce jedno lub dwuszpulowej
z automatycznym prowadzeniem drutu i recznym podawaniem przekla-
dek izolacyjnych.

3. Wykonywanie na recznych nawijarkach cewek, przewodem profilowym
w przyrzadzie.

4. Nawijanie cewek bezkorpusowych o przekroju wewnetrznym cylindrycz-
nym lub profilowym, drutami nawojowymi o $rednicy od 0,2 mm do
2,6 mm o podwyzszonych wymaganiach, jak: tolerancje zaostrzone wWy-
miaréw geometrycznych, ilos¢é zwojéw i opor.

5. Nawijanie cewki wielowarstwowej na korpusie porcelanowym wg karty
nawojowej, drutem nawojowym o §rednicy ponizej 1,5 mm z czterema
odgalezieniami na nawijarce z automatycznym prowadzeniem drutu.

6. Nawijanie cewek wg karty nawojowej dolnego i gérnego napiecia trans-
formatoréw zasilajacych o mocy ponizej 200 VA, zwojonych na korpu-
sach lub bez, drutem izolowanym o &rednicy od 0,1 mm do 1,6 mm
i o iloSci wyprowadzen (zaczepéw) ponizej 15 koncoédwek.

7. Nawijanie cewki koszykowej ponizej 300 zwojoéw na nawijarce z po-
miarera automatycznym drutem nawojowym o $rednicy ponizej 0,3 mm
i poniz2j dziesieciu odgalezien. 3
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8.. Nawijanie, uzwojen . eylindrycznych klasy A niskiego napiccia transfox-'-

f 'm.atorl()\ir"énérgetycznych jedno-lub; dwuwarstwowo na plask w ukladzie

aina 4 dub Y. na nawijarce z.mechanicznym prowadzeniem (]I‘lltLll. .

";9.‘.N:i{nijanie uzwojen..cylindrycznych klasy. A  niskiego napiecia transfor’-

ip métdréw»energetycznych jednowarstwowo narsztorc w ukladzie polgczen
Y na nawijarce z mechanicznym prowadzeniem drutu. 16179

10., Nawijanie uzwojenia;przektadnika pradowego malogabarytowego, niskiego

o .,rhrap‘,i‘ecia dlé Zakpesu,.prgdéw. pierwotnych.-od 50: A do 300 A.

11 ,I-\Ta)ﬁ-ijanie»ulzleqjer'l;ta.l.erzowych dolnego ‘i gbérnego napiecia drutem na

.. .plask w, jednej, plaszczyznie -z przekladkami. .izolacyjnymi.

12. ,Naix}ijanié:mal;ych;:cewek maszyn. elektryeznych z drutu profilowego lub

3 okifaglego‘i-z:anel;ladaniem izolacji .w przyrzadzie lub recznie.

13. Néwijahie cewek stojana i wirnika na automatycznych i pélautomatycz-

_-nych nawijarkach. ;

14. Zwijanie skretek grzejnych do elektrycznych elementéw grzejnych rur-

kowych. s
15. Zwijanie skretek grzejnych z drutu o érednicy do 1 mm dla grzejnikow
patronowych.

16. Zwijanie na tokarce skretek grzejnych do piecé6w oporowych o §rednicy
do 3 mm, ze skokiem lub bez skoku.

17. Wspélpraca z nawijaczami uzwojen wyzszych kategorii.

18. Wktadanie izolacji zlobkowej w stojany i wirniki,

19. Wszywanie cewek do zlobkéw maszyn elektrycznych o ilogci bieguné'\fv
od 4 wzwyz i mocy do 10 KW, w produkcji jednostkowej i $rednioseryjnej.

20. Oprawa przewodéw wyprowadzeniowych, jak: lutowanie koncowek, cho-
ragiewek, wyprowadzen ksztaltowych, prasowanie koncéwek, izolowanie
1 cechowanie.

21. Usuwanie z pakietéw uszkodzonych uzwojen impregnowanych.

22. Wykonywanie prostych podiaczen do sze§ciu wyprowadzen wedlug sche-
matu na tabliczke zaciskowa stojana.

23. Przekladanie izolacja cewek biegunowych z golej miedzi.

24. Izolowanie zezwojéw dwukolankowych tasiemkq mikajedwabna.

25. Zgrzewanie cewek wirnikowych.

NAWIJACZ UZWOJEN — kat. 5
Powinien znaé:

— Podstawy materiatoznawstwa. Lakiery i rozpuszeczalnikij izolacyjne

i pélprzewodzace. Wymagania techniczne w zakresie jako$ci materiat6w,

péifabrykatéw, czeSci i podzespoldw wchodzaych w zakres produkowanych

uzwojef. Budowe nawijarek z automatycznym prowadzeniem druty nawo0io”

wego i automatycznym nakladaniem izolacji miedzywarstwowej, oraz podsta-

wowych urzadzen pomocniczych, jak: naprezacze, zgrzewarki do drutu, urza-
- dzenia do powlekania lepiszczem.
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— Urzadzenia do rozciagania cewek. Wzorniki do ksztaltowania cewek.
Zgrzewarki doczolowe. Przyrzady pomiarowe, jak: woltomierz, amperomierz,
cmomierz, suwmiarka o dlugoéci powyzej 500 mm, S$rednicéwka, mostki
Thomsona, Wheatstone’a i techniczne do pomiaru indukeyjnosei.

— Sposoby 1laczenia stojanéw i wirnikow. Sposoby wykonania cewek
wielkich maszyn elektrycznych. Sposoby wyzarzania miedzi. Sposoby zapo-
biegania zwarciom miedzyzwojowym w ksztaltowaniu cewek. Sposoby na-
prawy uszkodzen, jak: zwaré do korpusu, miedzyzwojowych, miedzyfazo-
wych i blednych polaczen. Wpltyw uzycia niewlasciwych lakieréw na jakosé
wykonywanych cewek.

Powinien umiec:

— Czytaé $rednioziozone rysunki czesci i podzespoléw maszyn elektrycz-
nych. Rozciaga¢ i ksztaltowaé cewki stojanéw. Ksztaltowaé cewki wirnikowe
maszyn elektrycznych. Zaginaé i obcinaé na wymiar konce pretéw wielkich
maszyn elektrycznych. Uzwajaé stojany maszyn elektrycznych uniwersalnych
o mocy ulamkowej. Lutowaé wszelkie polgczenia lutami miekkimi i twardymi.
E.aczy¢ uzwojenia i wyprowadzenia na komutator. Postugiwaé sie amperomie-
rzem, woltomierzem, omomierzem, induktorem, transformatorem probierczym
i przyrzadami do wykrywania zwaré w zwojach. Postugiwaé sie narzedziami
i urzadzeniami do usuwania zaipregnowanych i uszkodzonych uzwojen.

— Wyrywaé i naprawiaé usterki w uzwojeniach przed impregnacja, jak:
zwarcia do korpusu, w uzwojach lub miedzyfazowe.

Przyklady robot:

1.. Uzwojenie stojanéw maszyn asynchronicznych od 4 biegunéw WZWYZ
i mocy do 10 KW w produkeji seryjnej.

2. Lutowanie polaczen uzwojéw do komutatora maszyn elektrycznych me-
toda zamierzeniows.

3. Wykonywanie polaczenn powyzej szesciu wyprowadzen na tabliczke za-
ciskowa stojana.

4. Uzbrojenie maszyn stojanéw o mocy do 10 KW.

5. Lutowanie wirnikéw pradu zmiennego o przekroju pretéw w skuwce
do 70 mma2.

6. Wykonywanie cewek wirnika maszyn elektrycznych.

7. Wspblpraca przy robotach -zaszeregowanych do kategorii wyzszych.

8. Nawijanie lub przewijanie reczne uzwojen transformatorkow zasilajacych,
na korpusach sktadanych, w ilo§ci zaczepdéw powyzej 15.

9. Wykonywanie reczne zwojnic cewek krzyzowych miernikéw elektrycz-
nych klasy dokladno$ci 1,5.

10. Wykonywanie reczne zwojnic potencjometréow wysokooporowych, ksztal-
towych, toroidalnych i plaskich ramkowych.

11. Wykonywanie reczne zwojerda ramek korpusowych do miernikéw, dru-
tem o $rednicy od 0,05 do 0,1 mm.

Taryfikator I — ark. 7
97



12. Nawijanie cewek korpusowych warstwowo bez zac.zepéw drutem- nawot
jowym w izolacji o érednicy ponizej 0,06 mm i érednicy zewnetrznej cewki
ponizej 30 mm na nawijarkach wieloszpulowych z automatycznym prowa-
dzeniem drutu i zmechanizowanym podawaniem przekladek miedzywar-
stwowych.

13. Nawijanie cewek warstwowych bezkorpusowych bezzaczepowych drfjte.m
nawojowym o §rednicy ponizej 0,1 mm i o $rednicy zewnetrznej uzwojenia
ponizej 20 mm, wykonywanych na nawijarce jednoszpulowej z’automatY’
cznym podawaniem drutu i zachowaniem tolerancji wymiaréw geome-
trycznych, oporu i indukcji.

14. Nawijanie cewek maszyn wirujgcych elektrycznych $redniej mocy.

NAWIJACZ UZWOJEN — Kkat. 6

Powinien znaé:

— Budowe i technologie wytwarzania uzwojéw cylindrycznych, jak:' uzv.ff.')—
jenia §rubowe, cewkowe z drutu okraglego, uzwojenia blokowe, cewki kraz-
kowe z drutu profilowego, uzwojenia wywrotkowe i krazkowe. Zasady lacze-
nia uzwojéw fazowych. Podstawowe wiadomoSci z miernictwa elektry(‘.‘znego.
Metody badania cewek na zwarcie miedzyzwojowe ukladami podwyzszonej
czestotliwo§ei. Metody lokalizowania przerw w cewkach. Rodzaje wystep}l—
jacych w zakladzie wirnikéw i stojanéw. Rodzaje uzwojen i polaczen stoja-
néw i wirniké6w pradu zmiennego i stalego, jak: obwody réwnoleglte, uzwo-
jenia ulamkowe, szeregowe pradu stalego. Wplyw uksztaltowania cz6t cewek
maszyn elektrycznych dwubiegunowych na parametry maszyny.

— WtiaSciwosei lakieréw silnikowych. Sposoby przelgczenia silnika Ctle.k-
trycznego na inne napiecie. Sposoby rozruchu silnikéw zwartych i pierschf:
niowych. Sposoby przeplatania pretéw w péicewkach turbogeneratora. WZO!1
niki do formowania dwubiegunowych cewek dwuwarstwowych i pélcgwehi
stojanéw turbogeneratoré6w. Metody wykrywania uszkodzen w uzwojeniach-

Powinien umie¢:

— Obstugiwaé urzadzenia do uzwojenia stojandw i wirnikow wielkich
maszyn. Uzwajaé stojany i wirniki o u;\vojeniach kilkuwarstwowych.

— Zapiekaé mikafolie na cewkach i biegunach wielkich maszyn elektryczj
nych. Ksztaltowaé poélcewki turbogeneratoréw na wzornikach i przep}atac
prety cewek turbogeneratora. Kalibrowaé czeS¢ Zzlobkows cewek st?Janﬁ-
Ksztaltowaé cewki dwuwarstwowe maszyn dwubiegunowych na wzornikaci-
Naprawiaé usterki w uzwojeniach impregnowanych, jak: zwarcia do korpusu
w zwojach lub miedzyfazowo. Wykonywaé¢ pomiary ksztaltu cewek, szCZ€-
gblnie rozpoczeecia i ksztaltéw lukéw przy wyjsciu ze Ztobka dvvubiegl,u'm.vvyCh
wielkich maszyn pradu zmiennego. Nawijaé¢ lub przewija¢ recznie cewki bez-
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korpusowe i korpusowe uzwojes aparatéw elektrycznych w produkeji jednost-
kowej lub przy remoncie. Nawijaé cewki biegunowe (zwrotne i gléwne) ma-
szyn wirujacych trakeyjnych. Nawijaé cewki bocznikowe wieloprzewodowe
z drutu okraglego z zakladaniem przektadni i przej$cia. Nawijaé cewki wirni-
kowe maszyn synchronicznych z golego miedzianego drutu profilowego. Po-
stugiwa¢ sie mostkami Thompsona i Wheatstone’a w pomiarach opornosci.
Organizowaé¢ stanowiska pracy.

Odpowiada za:

— Straty materialne mogace wyniknaé z obnizenia uwagi przy wykony -
waniu uzwojen.

Przyklady robot:

1. Uzwajanie stojarlc')w dwubiegunowych o mocy do 10 KW w produkeji

jednostkowej.

2. Uzwajanie stojanéw maszyn synchronicznych i asynchronicznych od
czterech biegunéw wzwyz i mocy do 100 KW.

3. Uzwajanie przez szycie drutem okraglym wszelkich stojanéw i wirnikow.

4. Uzwajanie wirnikéw maszyn asynchronicznych od czterech biegunow
wzwyz i mocy od 70 do 100 KW.

5. Uzwajanie wirnikéw komutatorowych mocy ulamkowej z podigczeniem

do komutatora.

Uzwajanie wirnikéw komutatorowych o mocy do 20 KW,

Uzwajanie stojana pradu zmiennego spawarki.

Uzwajanie wirnika pradu statego spawarki.

L.aczenie uzwojen stojanow wedlug zlozonych schematow.

Nawijanie i przewijanie reczne ramek

w czasie nawijania lepiszezem epoks

nicy od 0,05 mm do 0,1 mm.

11. Nawijanie reczne ramek krzyzowych bezkorpusowych — klejowych i na-
sycanych zywicg epoksydowa, z drutu nawojowego o &rednicy od 0,05 do
0,1 mm o zawezonej tolerancji.

12. Nawijanie i przewijanie reczne
nawijanych warstwowo drutem
dla aparatéw elektrycznych w
oraz dla remontéow.

13. Nawijanie cewek biegunowych o dtugo$ei do 410 m
do maszyn elektrycznych pradu stalego.

4 (08 COR=IFR

bezkorpusowych z nasyceniem
ydowym drutu nawojowego o $red-

cewek korpusowych i bezkorpusowych,
nawojowym o $rednicy ponizej 0,1 mm
produkeji jednostkowej i prototypowej

m drutem profilowym

NAWIJACZ UZWOJEN — kat. 7

Powinien znaé:

— Ogo6lne wiadomosci o budowie transformatoréw energetycznych trzy-
fazowych i jego czeSciach skladowych. Dziatanie sit elektromagnetycznych
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i strumienia magnetycznego. Wplyw rozmieszczenia uzwojenl na wielko§é stru-
mienia rozproszonego. Zwarcia w transformatorze. Znaczenie strat w miedzi.
Straty jalowe i dodatkowe oraz sposoby ich zmniejszenia.

— Budowe maszyn elektrycznych oraz zasady ich dzialania i eksploatowania,
jak: pradnice synchroniczne ze stabilizatorem napiccia, silniki wielobiegowe,
silniki dwuklatkowe, maszyny pradu stalego szeregowo-bocznikowe. TyPy
uzwojen, jak: petlicowe, proste,-faliste proste. Rodzaje polaczen wyréwna“./-
czych, poskok przedni, tylny, komutatorowy. Uproszczone metody pl‘zelic;anlé.l
danych nawojowych. Technologie spawania i laczenia przewodoéw lutamil
twardymi. Urzadzenia na stanowisku do spawania acetylenowego drutéw na-
wojowych. Rodzaje préb miedzyoperacyjnych i ostatecznych.

Powinien umieé:

— Obstugiwaé sprzet do spawania acetylenowego. Wykonywaé uzwojenla
prototypowe i modelowe wedlug uproszczonej dokumentacji technicznej tran-
sformatorow, jak: specjalnych, piecowych i zwarciowych. Montowaé wieloele-
mentowe wzorniki do ksztaltowania cewek stojana. Uzwajaé trudne stojany
i wirniki do maszyn o specjalnym przeznaczeniu, jak: maszyn wrebowych,
ognioszezelnych wirnikéw do amplidyn oraz trakeyjnych wirnikow komutato-
rowych. Dokonywaé obmiaru cewek wirnika i stojana wielkich maszyn elek-.
trycznych. Naprawiaé zaimpregnowane uzwojenia przez wszywanie cewki
lub kilku cewek w uszkodzonych stojanach i wirnikach. Wykrywaé i napra-
wiaé uszkodzenia mechaniczne i elektryczne w uzwojeniach maszyn elektrycz-
nych. Kierowaé¢ brygada robocza i organizowaé¢ miejsce pracy.

Odpowiada za:

'— Zgodne z warunkami technicznymi wykonanie uzwojen i cewek maszyr}
elektrycznych oraz straty materialne spowodowane obnizeniem stopnia uwagl
w czasie pracy.

Przyklady robot:

1. Uzwajanie stojanéw i wirnikéw maszyn elektrycznych ognioszczelnyCh'

{\V]
.

Uzwajanie stojanéw i wirnikéw maszyn specjalnego przeznaczenia (UzZWO-~
jenia szyte).

Uzwajanie wirnikéw komutatorowych do maszyn od 20 do 200 KW.

Uzwajanie stojanow i wirnikéw amplidyn (w kadlubach).

F.gczenie uzwojen stojana wedlug bardzo zlozonych schematéw.

o oo w

Nawijanie cewek biegunéw maszyn elektrycznych pradu statego drutem
profilowym o diugo$ci bieguna powyzej 410 mm.
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OCZYSZTZACZ METALI — kat. 2

Powinien znaé:

— Najprostsze narzedzia do usuwania zadzioréw, jak: pilnik, skrobak,
przecinak, oraz latwo usuwalnych zanieczyszczen, jak: pedzel i Sciereczke do
kurzu.

Powinien umieé:

— Usuwaé¢ nadlewki i zadziory po obrébce skrawajacej, postugujac sie
pilnikiem i skrobakiem. Odkurza¢ wyroby sprezonym powietrzem lub $ciere-
czkyg. Obslugiwaé beben do gratowania.

Przyklady robot:

1. Odkurzanie ksztattek pedzlem, wzglednie sciereczka lub sprezonym po-
wietrzem.

2. Oczyszezanie czeSci z pasty polerskiej po polerowaniu.

Usuwanie ostrych krawedzi z prostych. malych czeSci po obrébee skra-
wajacej.

OCZYSZCZACZ METALI — kat. 3

Powinien znaé:

— Rodzaje stosowanych piaskow, $rutéw, odrdzewiaczy. Proste narzedzia
stosowane przy oczyszezaniu, jak: szezotki druciane, skrobaczki, przecinaki,
diuta, rodzaje grafitéw do grafitowania, papier S$cierny. Proste maszyny
i urzadzenia stosowane do gratowania i czyszczenia, jak: plaskownica, bebny

obrotowe, wiertarka szlifierka oraz sposoby postugiwania sie w/w narzedziami
i urzagdzeniami. i

Powinien umiec:

— Przygotowaé¢ stanowisko do pracy oraz materialy ‘pomocnicze do czysz-
czenia, jak: piasek kwarcowy,- opitki stalowe, &rut. Postugiwaé sie przy czy-
szczeniu  lub  usuwaniu  zadzioréw narzedziami prostymi, jak: ‘szezotka
druciana, skrobaczka, przecinak, dluto, papier §cierny. Obstugiwaé piaskow-
nice. Usuwa¢ zadziory zewnetrzne przy pomocy szlifierki lub na krawedzi
otwordw przy pomeoecy wiertarki.

— Konserwowaé narzedzia i urzadzenia do czyszezenia, nalezace do obstu-
giwanego stanowiska.
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Przyklady robot:

1. Czyszczenie ze zgorzeliny drobnych czesci blach i ksztaltownikow szczot-
kami drucianymi stalowymi i skrobakami.

2. Usuwanie ostrych zadzioréw z blach i ksztaltownikow.

Czyszczenie przed malowaniem malych oston, drzwi, okien, balustrad,
zasuw, klap.

Czyszczenie w bebnie obrotowym drobnych elementéw.
Piaskowanie drobnych, prostych czesci w- piaskownicy.
Obslugiwanie maszyn do ciecia drutu na $rut.

SIS RRS U

Usuwanie zalewéw z ksztaltek z otworéw i ze sworzni metalowych nie-
gwintowanych.

8. Usuwanie na polerce nadlewéw, wyciek6w w ksztaltach z tworzyw sztu-
cznych o wymiarach nietolerowanych.

OCZYSZCZACZ METALI — kat. 4
Powinien znaé:

— Podstawowe zasady czytania najprostszych rysunkéw obrabianych
czesci oraz technologie ich obrobki. Wszystkie narzedzia reczne i mechaniczne,
jak: przecinaki plaskie, dluta poélokragte pneumatyczne, miotki pneumatyczne
oraz sposoby konserwacji i postugiwania sie nimi. Zasady budowy, dziatania
i obstugi maszyn oraz urzadzen przeznaczonych do czyszczenia i gratowania,
jak: piaskownice, szlifierki tasmowe i tarczowe, wiertarki stotowe i kolum-
nowe. Zasady czyszczenia powierzchni czeSci $rednio zlozonych w pomieszcze-
niach otwartych. Zasady postugiwania si¢ suwmiarks, sprawdzianem i linijka.
Zasady budowy, obstugi i konserwacji polerek oraz innych maszyn specjalnych
w zalezno$ci od branzy.

Powinien umieé:

— Czytaé najprostsze rysunki czeSci i oznaczenia zwigzane z czyszczeniem
i gratowaniem. Postugiwaé sie dokumentacja techniczna-warsztatows. Odroz-
niaé rodzaje i gatunki materialéw czyszczacych w piaskownicy. Sporzadzaé
samodzielnie mieszanki materialéw czyszczacych oraz przygotowaé do pracy
stanowisko robocze w zaleznoéci od potrzeb i wyposazenia. Obstugiwaé i kon-
serwowaé (w zaleznosci od wyposazenie stanowiska) piaskownice, szlifierke
wrzecionows, . szlifierke tasmowa, pile tasSmows, pile tarczows, wiertarke
stolowa, wiertarke kolumnows. :

— Postugiwaé sie narzedziami mechanicznymi, jak: mlotki pneumatyczne,
przecinaki i dluta pneumatyczne, szlifierki reczne, pneumatyczne i elektryczne.
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Przyklady robot:

1. Czyszczenie elementéw konstrukeji stalowych szlifierkami pneumatycz-
nymi i elektrycznymi, przed zmontowaniem spawaniem lub zalewaniem.

2. Czyszczenie powierzchni réznych przedmiotéw narzedziami pneumatycz-
nymi z rdzy i zgorzeliny. -

3. Usuwanie po paleniu zadzioréw z blach i stali profilowej za pomoca

milctkéw pneumatycznych i recznie.

Oczyszczanie i szlifowanie po spawaniu z trudnym dostapem.

Szlifowanie wyplywow na odkuwkach o ciezarze do 7 kg.

Szlifowanie reczne odkuwek gotowych o prostych ksztattach.

Gratowanie mechaniczne i reczne plaszezyzn i krawedzi ksztaltek two-

rzacych uskoki zewnetrzne i wewnetrzne o dokladnosci wymiarowej do

0,1 mm.

8. Usuwanie nadlewéw z ksztaltek bez naruszania powloki galwanicznej
Z zapraski.

9. Polerowanie na polerce ksztaltek o okreslonych tolerancjach wymiaro-
wych.

10. Reczne czyszczenie czesci olowiowych.

S e o

" 11. Czyszczenie czeSci o $rednio ziozonych ksztaltach w piaskownicy.

12. Usuwanie rys i zaku¢ na przedkuwkach i odkuwkach o $rednio zlozonych
ksztaitach do wagi 7 kg mlotkiem pneumatycznym lub szlifierka, np.:
klucze maszynowe, plaskie i oczkowe.

QCZYSZCZACZ METALY — kat. 5
Powinien znagé:

— Wymagania techniczne produkowanych wyrobow oraz oznaczenia na
rysunkach dotyczace czyszezenia. Rodzaje materialéow stosowanych w pro-
dukcji 1 wyrobéw danego zakladu. Zasady doboru wlaSciwych rodzajow pia-
skow i §rutéw oraz ich zastowanie w zalezno$ci od rodzajoéw materialéw z ja-
kich sa wykonane cze$ei lub wyroby przeznaczone do piaskowania. Sposoby
okre$lania przydatno$ci uzytkowej narzedzi i pomocy przy trudnych i zlozo-
nych pracach czyszczarskich, Wplyw temperatur na odksztalcenia materia-
lowe w czeSciach lub wyrobach, powstajace przy pracach wykanczajgcych na

szlifierkach lub polerkach. Zasady czyszczenia w pomieszczeniach zamknig-
tych.

Powinien umieé: \ U B

a¢ materialy o odpowiednich wtasciwosciach i granulacji do
czyszCzenla przy pomocy powietrza. Obstugiwaé piaskownice, maszyny i urzg-
dzenia do czyszczenia i gratowania. Postugiwaé sie wszelkiego rodzaju na-

— Dobier
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rzedziami recznymi, pneumatycznymi i elektrycznymi uzywanych przy czy=
szczeniu i gratowaniu wszelkiego rodzaju cze$ci wyrobéw oraz konstrukeji
zlozonych i odpowiedzialnych. Usuwaé drobne usterki w pracy maszyn.

Przyklady robot:

1. Szlifowanie po paleniu blach duzych arkuszy nic podlegajgcych dalszej
obrébce wibrowej.

2. Czyszezenie i szlifowanie z rdzy oraz zgorzeliny nitowanych powierzchni
stykowych. : )

3. Piaskowanie powierzchni zewnetrznej i wewnetrznej cze$ei zlozonych.

. Usuwanie zgorzeliny, farby i narostéw przy pomocy plomienia.

5. Polerowanie na polerée wszelkiego rodzaju wyprasek o s]\:omplikowanﬁ'Ch
ksztaltach i réznych gabarytach w 12—13 klasie ISA.

Piaskowanie duzych elementéw jak ramy podwozia i boczne blachy nad-
wozia samochodéw.

OCZYSZCZACZ METALI — kat. 6
Powinien znaé:

— Najbardziej skomplikowane procesy technologiczne robdét Czyszczarskich
odpowiedzialnych i specjalnych. Specjalne pPrzepisy o okresowym usuwaniu
kamienia kotlowego w duzych obiektach bedacych w eksploatacji np: réinegq
rodzaju kotlach statych i przewoznych. Zasady obchodzenia sie z czeSciaml
i wyrobaami o specjalnym przeznaczeniy i ksztattach tatwych do uszkodzenia.
Zasady organizowania pracy calego zespolu oczyszezaczy mechanicznych.

Powinien umieé: )

— Przeprowadzaé¢ najbardziej skomplikowane operacje czyszczenia Wy-
robéw specjalnych, kosztownych i fatwych do uszkodzenia. Udzielaé wska-
z6wek pracownikom nizej zaszeregowanym, kierowaé pracg zespolu 0CzySz-
Czaczy mechanicznych.

“ \

Przyklady robot:

1. Usuwanie kamienia kottowego wewnatrz walczaka kotla parowego.

2. Szlifowanie pozostalo$ci wyplywek oraz rys i zakué na odkuwlkach o naj-

bardziej skomplikowanych ksztaltach jak np.: waly wykorbione, zwrot-
nice.

3. Usuwanie zapiekéw zuzla skamienialego: popiotu i sadzy z komoOr ognio-
wych kotléw w bardzo trudnych warunkach.
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ODLEWNIK METALJX NIEZELAZNYCH — kat. 3
Powlnien znaé:

— Rodzaje i gatunki materiatow stosowanych na danym stanowisku ro-
boczym. Zasady postugiwania si¢ narzedziami i urzadzeniami stosowanymi
przy robotach pomocniczych. Materialy opalowe (koks, wegiel drzewny, gaz).

— Narzedzia 1 przyrzady formierskie (mlotek, szczotka, skrzynki itp.

Powinien umieé:

— Poslugiwaé sie narzedziami i urzadzeniami stosowanymi przy robotach
pomocniczych. Wykonywaé prace pomocnicze wg wskazéwek robotnikow
wyzszej kategorii. Przesiewaé ziemie, mulek i puder formierski. Rozbieraé
1 oczyszczaé skrzynki formierskie.

Przyklady robot:

1. Sortowanie zlomu wg wslkazéwelk nadzoru.

2. Transportowanie materialéw pomocniczych i wsadowych na st
robocze. f

3. Przygotowanie ziemi formierskiej pod nadzorem.

4. Wykonywanie czynno$ci pomocniczych przy formowaniu i odlewaniu.

anowisko

ODLEWNIK METALI NIEZELAZNYCH — kat. 4
Powinien znaé:

— Ogélna budowe piecow do topienia metali niezelaznych. Podstawowe
wiadomos$ei o rodzajach materialéw i stopow odlewniczych. ‘Sposoby utrzy-
mania temperatury cieklego metalu. Sposoby zalewania roztopionego metaly
do form. Topniki oczyszczajace. Ogélna budowe i zasady dzialania urzadzen
zaladunkowych. Rysunek roboczy oraz normy barw modelowych.

Powinien umieé: !

— Rozréznia¢ rodzaje i gatunki materialéw wsadowych wg ich symboli
oznaczeniowych. Rozrézniaé wzrokewo rodzaje metali i stopéw. Rozpalaé
wszystkie piece do topienia metali niezelaznych i ich stopéw na paliwo: stale,

ciekte i gazowe. Przygotowaé pod nadzorem wsad do przetopu. Obstugiwaé
urzadzenia do rozdrabniania wsadu.

— Czytaé rysunek r

i oboczy. Wykrywaé i usuwaé wady skrzynek formier-
SKicn.

— Konserwowa¢ narzedzia i przyrzady formierskie.
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Przyklady robot:

1. Przygotowanie wsadu pod nadzorem.

2. Rozpalanie piecéw do topienia metali niezelaznych.

3. Formowanie i odlewanie prostych odlewow bezrdzeniowy@l nie u}cga.Jta)-
cych deformacji przy wyjmowaniu, jak: walki, ptaskowniki, profile 1tp.

4. Transportowanie plynnego metalu.

5. Usuwanie nadlewéw — wlewow w odlewach.

ODLEWNIK METALI NIEZELAZNYCH — kat. 5

Powinien znaé: t

e Rodzaje i gatunki oraz temperatury topliwosci stopéw metali mezelgz:
nych. Zasady wazenia materialéw na wagach uchylnych i dzwigniowych dzfe—
sigtnych. Budowe, zasady obstugi i sposoby konserwacji obstugiwanych _Plru
cOw i urzadzen do topienia metali niezelaznych oraz aparatury do pom;a ”
temperatury metalu w piecu. Ogélne wiadomos$ci z zakresu metaloznawstwa.

- o o . ‘a
— Rodzaje piaskéw formierskich-oraz $rodki wiazace do W)_’konywél;;_
rdzeni. Sposoby przetapiania brazéw i otoczek oraz ich odtleniania. Odga
Wywanie przetopéw.

Powinien umieé:

— Rozrézniaé rodzaje i gatunki stopow metali niezelaznych wg ich sym;
boli oznaczéniowych. Wiaczaé piece elektryczne. Okre$laé granic:zna walto’iv
temperatury zabezpieczajacag metal przed spalaniem. Dolionywz_ic przeto‘p(r)rl :
nie podlegajacych analizie chemicznej. Postugiwaé sie wszystkimi n.arzedmalo_
formierskimi, Formowaé w skrzynkach i na plycie zeliwnej przedmioty o}tiil‘h
stych ksztaltach. Wykonywaé rdzenie cienko§cienne o prostych ksztaltach.
Wykonywa¢ rdzenie cienko$cienne i dzielone.

Przyklady robét:

1. Przeprowadzenie przetopow nie podlegajacych analizie chemiczne;.

2. Wykonywanie prostych rdzeni. ;

3. Formowanie i odlewanie walkéw z otworami, nakretek, korb, uchwytow,
dzwigni itp.

4. Wytapianie i wylewanie stopami lozyskowymi panwi, tulei itp.

5. Odlewanie cze$ci w kokilach metalowych.
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ODLEWNIK METALI NIEZELAZNYCH — Kkat. ¢
Powinien znaé:

— Rodzaje oczyszczaczy stopéw metali niezelaznych i ich zastosowanie.

— Rodzaje stosowanych powlok w tyglach. Technologie przygotowania
wsadu. Wszystkie typy oraz zasade pracy piecow zainstalowanych w zakladzie.
Przyrzady pomiarowe, jak: pirometry optyczne, termopary zanurzeniowe,
woltomierze i amperomierze oraz sposoby postugiwania sie nimi. Sposoby

pobierania prébek z: cieklego metalu. Wplyw zanieczyszczen na wiasnosci fi-
zyczne i mechaniczne stopow.

— Przyczyny zagazowania cieklego metalu. Instrukcje z zakresu eksplo-
atacji piecéw i urzadzen do topienia stopéw metali niezelaznych.

— Spos6b prowadzenia ksigzki wsadowej. Sposoby formowania otwartego

i wielordzeniowego. Sposoby wykonywania rdzeni ztozonych. Rysunek tech-
niczny.

Powinien umiecé:

— Przygotowaé¢ wsad stopu zgodnie z instrukcja metalurgiczna. Urucha-
mia¢ piece zainstalowane w zakladzie: na paliwo stale, ciekle i gazowe oraz
elektryczne. Postugiwaé sie termoparg zanurzeniowg i innymi przyrzgdami
pomiarowymi. Regulowaé temperature metalyu wg wskazan przyrz
miarowych. Stosowaé odtleniacze. Odzuzlowywaé ciekly metal bez
talu. Pobiera¢ prébki cieklego metalu.
pod wzgledem jakosci i temperatury st
przetopéw podlegajajacych analizie che
Oceniaé stopien uszkodzenia obmurza
wlekaé tygle powlokami ochronnymi.

adoéw po-
strat me-
Przygotowaé do produkeji wiasciwy
op metalu. Samodzielnie dokonywaé
micznej i prébom Wytrzjmaloéciowym.
pieca i dokona¢ drobnych napraw. Po-
Prowadzi¢ ksigzki wytopu.

— Przeprowadzaé¢ badania piaskow formier
wielordzeniowe.

skich. Formowaé przedmioty
Odpowiada za:

— Straty wynikle z niewlasciwego prowadzenia wytopu stopu metali nieze-

laznych i stan uzytkowy obstugiwanych piecy i urzadzen.

Przyklady robot:

1. Prowadzenie przetopéw metalj podlegajacych analizie chemicznej i pré-
bom wytrzymato$ciowym.

2. Formowanie i odlewanie panwi oraz panewek czopowych.
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ODLEWNIK METALI NIEZELAZNYCH — kat. 7

Powinien znaé:

— Sktady chemiczne i ciezary wlasciwe uzywanych stopow metali nie-
zelaznych. Wplyw skladnikéw stopowych na wlasnosci fizyczne i mechaniczne.
Rodzaje modyfikatoréw. Sklad chemiczny materialéw uzywanych do powlcf
kania tygli. Rodzaje materialéw ogniotrwalych. Budowe i charakterystykl
wszystkich typéw piecow stosowanych do topienia metali niezelaznych. B‘U'
dowe termopary zanurzeniowej. Technologic wytopu metali niezelaznych i ich
stopéw. Zasady i sposoby rafinacji. Zasady i sposoby modyfikacji. Spo'sobs’/
badania wiasnoSei mechanicznych stopéw. Sposoby prowadzenia rozliczen
wsadu.

Powinien umieé:

— Sporzadzaé¢ procentowy.sklad wsadu danego stopu zgodnie z instru'kCJ-El
metalurgiczng. Obstugiwaé wszystkie typy piecéw stosowanych do topienia
metali niezelaznych, utrzymujac witasciwy rezim cieplny. Ustalaé koniec PLOR
cesu topienia. Przeprowadza¢ proces rafinacji. Przeprowadzaé modyfikacie
metalu. Dokonywaé napraw piecéw i urzadzen. Kicrowaé procesem Spuszcza-
nia metalu z pieca. Formowaé skomplikowane przedmioty w skrzynkach f9r—
mierskich i w gruncie. Naprawia¢ plynnym metalem wady odlewnicze jal
niedolewy itp.

Odpowiada za:
— Straty wynikle z niewlasciwego prowadzenia wytopu, rafinacji i mody-

fikacji oraz prace odlewnikéw nizszych kategorii w zakresie obstugiwanycil
przez nich maszyn i urzadzen.

Przyklady robot:
1. Przeprowadzanie przetopéw metali oraz rafinowanie i modyfikowanie.
metali. >

2. Wylewanie lozysk §lizgowych babitem metoda od$rodkowa.
3. Wylewanie lozysk $lizgowych stopem brazowo-olowiowym:.

POLEROWACZ — kat. 2

Powinien znaé:

— Nazwy podstawowych materialow konstrukeyjnych, jak: stal, zeliwo
i metale niezelazne.
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— Zasady wilaczania i wylaczania obstugiwanych urzadzen do czyszczenia
i polerowania.

— Sposoby ladowania i rozladowywania bebnéw i urzadzen do samoczyn- .
nego oczyszczania i polerowania.

Powinien umieé:

— Radowaé i roztadowywaé bebny i urzadzenia do samoczynnega czysz-
czenia i polerowania. Uruchamiaé i zatrzymywaé obstugiwane urzadzenia. Pod
nadzorem ustala¢ wsady i materialy §cierne. Nadzorowaé proces bebnowania
oraz okre§la¢ jako$¢ czyszczonej lub polerowanej powierzchni wWg wzorcowego
przedmiotu.

Przyklady robot:

Gratowanie w bebnach czeéci odpornych na odksztalcanie.

2. Bebnowanie drobnych czeSci zeliwnych i stalowych np. nakladek, pod-
kladek itp.

3. Zapolerowanie miejsc do mierzenia twardosci na cze$Sciach obrobionych
cieplnie.

4. Pomoc przy czyszczeniu i polerowaniu dhugich i ciezkich czesci.

POLEROWACZ — Kkat. 3

Powinien znaé:

— Nazwy i sposéb oznaczania podstawowych materiatéw, jak: stal, zeliwo
i metale niezelazne. Zasady dziatania, sterowania i konserwacji obstugiwanych
oczyszczarek mechanicznych, polerek -i bebnéw.

— Rodzaje szezotek i tarcz polerskich uZzywanych przy czyszczeniu i po-
lerowaniu metali oraz ich zastosowanie.

— Gatunki plynéw i emulsji stosowanych do polerowania.

Powinien umieé: )

— Mocowaé wskazang tarcze na polerce do polerowania zgrubnego oraz
stosowaé cdpowiednie iloSci pasty do obrabianej powierzchni. Wymieniaé
zuzyte szczotki. Sporzadza¢ plyny $cierajace wg instrukeji. Mocowaé
w uchwytach i przyrzadach czeéci przeznaczone do czyszczenia. Czyscié
szczotkami cze$ci odporne na odksztalcanie na wrzecionach obrotowych
i szlifierkach z gietkim walkiem. Wykonywaé zgribne polerowanie przed-
miotéw odpornych -na odksztalcenia. Okre§laé chropowatogeé obrobionej po-
wierzchni wg wzorca. : :
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Przyklady robét:

1. Mechaniczne oczyszczenie na szezotkach drucianych przedmiotéw o ksztal-
tach prostych i tatwo uchwytnych np. drobnych cze§ei mechanizméw,
uchwytéw, okué itp.

2. Zgrubne czyszczenie wewnatrz wytloczek z metali kolorowych i ze stali

" 0 ciezarze ponizej 5 kg. Y

3. Polerowanie przedmiotéw o wadze od 0,5 — 5 kg, przy ktérych nie wy-
magane jest utrzymanie wymiaru i nie okre§lona jest klasa chropowatoéci.

4. Czyszczenie tarcz, paséw itp. przeznaczonych ‘de regeneracji.

Polerowanie 1béw $rub, wkretéw z lbami prostymi pod powloki galwa-

niczne.

6. Polerowanie przed obrébka galwaniczna, na szlifierkach bezktowych
z tarczami polerskimi, czeSci jak: rury pomp, rurki ochronne, wsporniki,
prety okragte.

w

POLEROWACZ — kat. 4

Powinien znaé:

— Symbolike i wlasnoéei technologiczne podstawowych materialéw Ikon-
strukcyjnych. Charakterystyke, zasady dzialania, obstugi i konserwacji r6z-
nych maszyn stosowanych przy czyszczeniu, polerowaniu i bebnowaniu. Pod-
stawowe materiaty stosowane do wyrobu tarcz eraz paséw polerowniczych.
Gatunki proszkéw §ciernych, past i klejéw uzywanych do polerowania. Na-
rzedzia pomocnicze do wykonywania i regulacji tarcz oraz paséw POleI'SkiC'h:
Wplyw jako$ci szczotek. Rodzaje i zastosowania tarcz Sciernych. Wlasnofm
i zastosowania plynéw i emulsji oraz wplyw jakoSci szczotek na chropowatos¢
polerowanych powierzchni. -Sposoby wlasciwego mocowania szc_zotek oraz
tarcz polerowniczych. Klasy chropowato$ci powierzchni oraz sposoby ozna-

czania ich na rysunkach.

Powinien umieé:

— Obstugiwaé czyszczarki mechaniczne, polerki, bebny, kielichy oraz
urzadzenia pomocnicze do polerowania tarcz i paséw.

— Czyécié szezotKami czedci cienkoscienne skonne do odksztalcen. Wyko-
nywaé prace polerskie wg rysunku i Klasy chropowato$ci na przedmiotach
ksztaltowych. Kontrolowaé i regulowaé proces bebnowania. Oczyszczaé tarcze
i pasy polerownicze przeznaczone do regeneracji. Przygotowywaé klej do na-
klejania proszkéw i laczenia paséw, oklejaé tarcze proszkami §ciernymi, wy-
cinaé segmenty tarcz i paséw polerowniczych oraz zszywaé tarcze i pasy
polerownicze. Dobieraé odpowiednie szczotki w zaleznodci od rodzaju zanie-
czyszczen i gatunku metali.
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— Stosowaé wlasciwe materialy Scierne w zalezno$ci od wymaganej chro-
powato$ci powierzchni. Sporzadzaé roztwory do bebnowania wg instrukeji.
Okre$laé wzrokowo klase chropowatcSci wykonanej powierzchni. Czytaé pro-
ste rysunki techniczne i instrukeje technologiczne w zakresie wykonywanych
prac.

Przyklady roboét:

1. Czyszczenie na gotowo wewnatrz cienko$ciennych wytloczek np. gleboko
ciggnionych tulei z material6w kolorowych i stali o ciezarze ponizej 3 kg.

2. Czyszczenie przedmiotéw ksztaltowych drobnych, trudnochwytnych.

3. Czyszczenie powierzchni trudnodostepnych, przy pomocy szczotki zamo-
cowanej na szlifierce z gietkim walkiem lub zaczyszczanie spoiw itp. na
elementach spawanych.

4, Wstepne czyszczenie wewnatrz wytloczek z metali kolorowych i stali

o ciezarze 5 — 10 kg.

Wykonanie tarczy lub pasa polerowniczego na gotowo.

Oklejanie tarcz proszkami Sciernymi.

Polerowanie przed lakierowaniem cze§ci ksztaltowych.

Polerowanie drobnych przedmiotéw o specjalnych podwyzszonych wyma-

ganiach gadko$ci w urzadzeniach obrotowych.

KN eEa

POLEROWACZ — kat. 5

Powinien znaé:

— Rodzaje i wlasno$Sci materiatow stosowanych do sporzadzania paséw,
tarcz polerowniczych i past. Numery proszkéw i mikroproszkéw. Technologie
sporzadzania past polerowniczych. Rodzaje past polerowniczych 1 ich wta-
snoéci. ; e

— Wplyw rodzaju materialu §ciernego na uzyskanie odpowiedniej glad-
koSci. Rodzaje narzedzi polerskich do obrobki réznych przedmiotéw. Wplyw
warunkow obrébczych na jako$é powierzchni polerowanej. Przyrzady pomia-
rowe, jak: suwmiarka, szablony itp. Zasady obslugi pélautomatéw polerskich.
7asady organizacji stanowiska roboczego z uwzglednieniem wielowarsztato-

wosci.

Powinien umieé:

— Regenerowaé pasy i tarcze polerownicze oraz wykonywaé nowe. Spo-
rzadzaé paste polerownicza wg instrukeji technologicznej. Wykonywaé prace
polerskie przy odpowiednim doborze tarcz z uwzglednieniem grubogci ziarna.
Polerowaé plaszczyzny bez szkodliwego nagrzewania cze§ci. Zorganizowaé
prace na stanowisku wielowarsztatowym.



Przyklady robot:

1. Centrowanie, obcinanie, oklejanie i regenerowa?ie1 tz??'czy.

2. Sporzadzanie pasty polerskiej i ptynow wg instrukeji. ]

31 Pﬁleriwanie ;I))od yp(ivloke galwaniczng cze$ci drobnych i tljudnoc}?wy-
tnych oraz przedmiot6w mniej skomplikowanych o duzych po“”erZCh.maCh'

4. Nadawanie polysku szczotkami z trawy morskiej pod pOWlOIxtf—; galwaniczna,
przy polerowaniu drobnych cze§ci mechanizméw i galanterii. ’

5. Polerowanie przed i po obrébce galwanicznej czeéci, jak: zderzaki samo-
chodowe pancerze chtodnicy, listwy ozdobne, naktadki samochodowe,
ostony sprezyn.

6. Czyszczeniz fla gotowo wewnatrz cienko$ciennych wyttoczek np‘???iﬁ’
ciggnionych tulei z materiatéw kolorowych i stali o ciezarze POWyZze€] é

7. Wykonywanie tarcz z filcu i plétna o ksztalcie profilowym:.

POLEROWACZ — kat. 6

Powinien znaé:

— Wszelkiego rodzaju materialy polerownicze, ich wlasnoécx'i zastosol\:fa};
nie. Chrakterystyke zasady dzialania, obstugi i zastosowanie wszelkich
typéw maszyn i pétautomatéw polerowniczych. 1

— Sposoby wykonywania wszelkiego rodzaju tarcz, paséw i past pol(?l‘OW-
niczych. Sposoby polerowania czesci ksztaltowych wykonywanych z réznych
metali i tworzyw sztucznych. e :

— Sprawdziany i wzorce stosowane przy obrébce polerowniczej. Wa}runkl
odbioru materialéw polerowniczych. Przeznaczenie polerowanych cze§ci oraz
warunki techniczne ich odbioru. Zassady organizacji zespolu roboczego.

Powinien umieé:

— Nastawiaé polerki’i p6tautomaty polerskie. Wykonywaé_ wszystkie _Skom-
plikowane prace polerskie. Postugiwaé sie wszelkiego rodzaJ}l spravadzxanami
i wzorcami stosowanymi przy sprawdzaniu polerowanych pow1erzc'hn1. Instruo-
waé robotnikéw o nizszych kwalifikacjach zawodowych. Organizowaé pracg
zespolu robotnikéw.

Przyklady robét:

1. Polerowanie czesci sktonnych do odksztatcen w 12 KL cpropowatoéci.

2. Polerowanie cze$ci ograniczonych wymiarami oraz przedrplot.éw o ksztat-
cie cylindrycznym i promieniowym, z zachowaniem wspolospwogci,

3. Polerowanie przedmiotéw wykonanych z cienkich blach me’tah kolorowych
i ich stopéw, wrazliwych na odksztalcania, przed i po obrébce galwanicz-
nej, jak: lustra reflektoréw wszelkiego rodzaju.
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RADIOMECHANIK ZAKEADOWY — kat. 4

Poewinien znaé:

— Lutowia i pasty. Podzespoly uzywane w radiotechnice jak opory, kon-
densatory, ich wlasno$ci i zastosowanie.

— Rodzaje i przeznaczenia sprzetu radiowego.

— Zrédta pradu stalego i zmiennego.

— Przyrzady pomiarwe do pomiaru zasadniczych wielkoseci fizycznych.

— Narzedzia uzywane przy obstudze sprzetu.

— Podstawowe wiadomoSci z podstaw elektrotechniki,

Powinien umiecé:

— Okre$li¢ narzedzia co do rodzaju, typu i zastosowania.

— Postugiwaé sie narzedziami.

— Wykona¢ pomiar najprostszych podstawowych wielkosci elektrycznych.
— Oczy$ci¢ aparature radiowsg z kurzu.

— Transportowaé urzadzenia radiowe.

— Organizowaé miejsce pracy.

Przyklady robot:

Czyszczenie odbiornika z kurzu.

Pomiar napic¢cia baterii, akumulatoréw,
Wymiana uszkodzonego opornika w nadajniku.
Pomiar mocy pobieranej przez nadajnik.

B oo

RADIOMECHANIK ZAKEADOWY — Kat. 5

Powinien znaé:

— Drzialanie prostych wzmacniaczy radiowych jednostopniowych.
Instalacje zasilajace i antenowe,

— Rodzaje lamp elektronowych, tranzystoréw i ich zastosowanie.
__ Oznaczenie symboliczne podzespotéw radiowych i elektrycznych.

Powinien umieé:

— Kompletowa¢ urzadzenia radiowe typowe wg zastosowania prze-
znaczenia.
— Zainstalowa¢ proste urzadzenia radiowe po wykonanym przegladzie.

Taryfikator I — ark. 8
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— Sprawdzié¢ zrédia zasilajace aparature radiowa.
— Konserwowaé przetwornice.
— Sprawdzi¢ emisje lamp.

Przyklady roboét:

1. Sprawdzenie i wymiana zuzytych lamp e¥cktronowych w odbiorniku na-
dawczo-odbiorczym.

2. Oczyszczenie komutatora silnika elektrycznego i dopilowanie szezotek.

Sprawdzenie prawidlowo$ci instalacji zasilaczy do nadajnika matej mocy.

4. Wykonanie konserwacji przekaznika startowego przetwornicy zestawu
awaryjnego zasilania.

=

RADIOMECHANIK ZAKEADOWY — Kkat. 6

Powinien znaé:

— Zasady dzialania nadajnikéw i odbiornikéw, ich budowe w ukladzie
schematu blokowego.

— Podstawy radiotechniki.

— Zasady rysunku schematowego radiowego i elektrycznego.

— Instrukcje obshugi i konserwacji urzadzen nadawczo-odbiorczych matlej
mocy.

Powinien umieé:

— Wymienié zespoly urzadzenia radiowego. Zlokalizowaé uszkodzenia
w instalacji i usunaé wykryta usterke.

— Przeprowadzi¢ konserwacje urzadzenia wg instrukeji. Postugiwaé sie
falomierzem oraz generatorem sygnalowym. Stosowaé praktycznie do obli-
czen podstawowe wzory radiotechniki.

o
% )

Przyklady robot:- 3

Wykonanie naprawy instalacji zasilajacej nadajnika malej mocy.

Wykonanie pomiaru czestotliwo$ci pracy nadajnika.

Wykonanie pomiaru mocy wyjsciowej nadajnika.

Przeprowadzenie przegladu i konserwacji odbiornika.

RGO SRS

RADIOMECHANIK ZAKEADOWY — Kkat. 7

Powinien znac:

— Wtasno$ci przewodnikéw oraz materiatow izolacyjnych uzywanych w ra-
diotechnice. Zasady dzialania i zastésowania ukiadéw stosowanych w radio-
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technice takich, jak: modulatory, dystryminatory. Przeznaczenie sprzetu ra-
diowego wszelkich typow.

— Schematy i dziatanie nadaweczych i odbiorczych urzadzen radiowych.
Typy przyrzadéw pomiarowych do badania sprzetu radiowego.

Powinien umieé:

— Zdemontowaé¢ i zamontowaé kompletne urzadzenia nadawczo-odbiorecze.
Sprawdzi¢ dzialanie aparatury nadawczo-odbiorczej. Zlokalizowaé i usunaé
uszkodzenia w urzadzeniu. Zestroié nadajnik na zadana czestotliwo$§é. Wyko-
naé pomiary parametréw odbiornika.

“Przyklady roboét:

Wymiana uszkodzonej instalacji antenowej.
Sprawdzenie dzialania urzadzenia nadawczo-odbiorczego.

Sprawdzenie prawidlowo$ci zestrojenia w odbiorniku komunikacyjnym:.
Wykonanie pomiaru znieksztalceni odbiornika.

B e

RADIOMECHANIK ZAKEADOWY — Kkat. 8

Powinien znaé: ; . ; R

— Kompletng instalacje elektryczng i radiowa samochodowych urzadzen
nadawczo-odbiorczych. Przyczyny i srédla zaklécerh w odbiornikach radiowych.
Wymagania stawiane urzadzeniom radiowym i ich elementéw w eksploatacji
(w warunkach ciezkich, §rednich i lekkich).

Powinien umieé:

— Czytaé i pvoslugiwac’ sie¢ schematami urzadzerh radiowych i instalacji
elektrycznych. Zdejmowaé schematy z urzadzen naprawianych. Stroié, kon-
serwowaé i usu\jvaé usterki z aparatury nadawczo-odbiorczej. Mierzyé przy
pomocy przyrzadéw wszystkie wielkosci elektryczne. Usuwaé zakl6cenia

W pracy urzgdzen nadawczo-odbiorczych. Regulowaé przekazniki i urzadzenia
sterujace.

Odpowiada za:

— Straty materialu powstale w wyniku wadliwego montazu i naprawy dro-
gich urzadzeni elektronicznych.
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Przyklady robot:

Wykonanie pomiaru czulo$ci odbiornika.

Zestrojenie odbiornika komunikacyjnego.

Kalibrowanie kompensatora automatycznego.

Sprawdzenie selektywno$ci odbiornika.

Regulowanie wsp6ltbiezno$ci selenow.

Naprawa, uruchomienie i regulacja samochodowych urzadzen nadawczo-
odbiorczych.

SEROUE ERN OO S

ROBOTNIK MAGAZYNOWY — kat. 2

Fowinien znagc:

— Ogblng klasyfikacje materialéw znajdujacych sie w magazynie np.: ma-
terialy state, ciekle i sypkie oraz metale kolorowe, tworzywa sztuczne, poi-
fabrykaty i surowce. Sposoby ukladania materiatéw na regatach. Nazwy pod-
stawowych prostych narzedzi §lusarskich. Srodki transportu wewnatrz-maga-
zynowego. Sposoby przesuwania duzych ciezarow wewnatrz magazynu. Prze--
znaczenie kart magazynowych, kwitow, wywieszek itp.

Powinien umiec:

— Wykonywaé zlecone czynno$ci magazynowe i transportowe wewnatrz
magazynu wg otrzymanych wskazéwelk i instrukcji. Uklada¢ na regatach ma-
teriaty i narzedzia wg wskazéwek magazyniera. Utrzymac czystosé i bezpie-
czenstwo w magazynie wg obowigzujgcych przepiséw.

Przyklady rcbot:

1. Rozpakowanie skrzyn wg wskazowek.

2. Przenoszenie w obrebie magazynu lub pomiedzy magazyna_mi lekkich
przedmiotéw i,surowcow.

3. Uktadanie lekkich materiatéw, surowcéw i czeéci na regatach wg wska-
z6wek magazyniera.

4. Przenoszenie, liczenie i uktadanie materialéw w stosy i pryzmy wg wska-
zowek,

5. Czyszezenie i konserwowanie materiatéw hutniczych i pélfabrykatow w8
wskazéwek.
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ROBOTNIK MAGAZYNOWY — kat. 3

Powinien znaé:

— Obowiazujace instrukcje magazynowe. Nazwy materialtéw znajdujacych
si¢' w magazynie wg obbowiazujacej nomenklatury.

— Uklad i plan regaldw wg branz poszczegdélnych materialéw. Sposoby ma-
gazynowania materialow, jak: smary, oleje itp. Sposoby magazynowania i wy-
dawania materialéw sypkich, jak: proszki, pudry itp. Nazwy narzedzi znajdu-
jacych sie w magazynie. Sposoby konserwacji i ukladania surowcéw i péifa-
brykatow.

Powinien umieé:

— Odnalez¢ i wydaé¢ zadany material wg wskazowek magazyniera. Swo-
bodnie postugiwaé sie magazynowymi $rodkami transportowymi. Wazyé na
wadze magazynowe]j i odmierzaé¢ materialy stale i cieklte. Przeprowadzié kon-
serwacje narzedzi wg wskazdéwek magazyniera. Swobodnie poruszaé sie
w obrebie magazynu z ciezarem. y

Przyklady robdt:

1. Rozpakowywanie skrzyn z materialami.

2. Ukladanie materialéw na regalach wg branzy i przeznaczenia.

3. Przenoszenie materialow w obrebie magazynu lub w obrebie zespolu ma-
gazynow.

4. Przetaczanie beczek metalowych i drewnianych.

Wykonywanie zleconych czynno$ci ekspedycyjnych.

6. Cechowanie materialow magazynowych zgodnie z obowigzujaca instrukeja.

o

ROBOTNIK MAGAZYNOWY — kat. 4

Powinien znaé:

—'Ogblne wiadomosci o sposobach magazynowania i konserwowania réz-
nych materiatéw z uwzglednieniem materiatéw latwopalnych i wybuchowych.
Dokumentacje obowigzujacg w danym magazynie przy wydawaniu oraz przyj-
mowaniu materialtéw i gotowych wyrobow. Nazwy materialow .i wyrobéw wg
obowigzujgcej nomenklatury. Przyrzady pomiarowe jak: metr, suwmiarka,
wagi i odwazniki. Ogélng charakterystyke materialéw znajdujacych sie w ma-
gazynie oraz ich symbolike. Sposoby rejestracji wstepnej wydanych materia-
16w. Oznaczenie kolorami gatunkéw stali. Materialy uzywane do konserwacji
narzedzi i wyrobéw znajdujacych sie w magazynie. Sposoby skladania i trans-
portu przedmiotéw kruchych, jak: szklo, ceramika. Sposoby szybkiego spraw-
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dzania stanu ilo§ciowego danego materialu w magazynie. Sposoby samodziel-
nych prostych czynno$ci ekspedycyjnych, jak: wydania na kwit czy przyjegcie
towaru. ;

Powinien umieé:

— Mierzyé, wazyé i wydaé zadana ilo$¢ materialdéw z magazynu wg wska-
z6wek magazyniera. Przeprowadzié okresowd konserwacje narzedzi czy wy-
robéw wg obowiazujacej instrukcji. Postugiwaé sie obowiazujaca dokumen-
tacja magazynowa. Ekspediowaé pod kierunkiem magazyniera materiaty lg—
twopalne, zrace, kruche. Swobodnie postugiwaé si¢ metrem, suwmiarkg i mi-
kromierzem.

Przyklady robot:

1. Wydawanie na kwity materialéw i czesci wg obowigzujace]j dokumentacji.
2. Przygotowanie i konserwowanie polfabrykatéw i gotowych wyroboéw do

wysyiki. ;
3. Przyjmowanie zwrotéw materialow i magazynowanie odpadéw uzytko-
X .a:'-e
wych. P i

ROBOTNIK MAGAZYNOWY — kat. 5
Powinien znaé:

— Przepisy instrukcje magazynowania i ewidencjonowania materialéw,

przyrzadéw precyzyjnych i pomiarowych, czeSci i wyrobéw gotowych. Doku- -

mentacje obowigzujaca w magazynach i jej obieg. Przepisy magazynow_ania
i wydawania materialéw tatwopalnych lub niebezpiecznych z powodu wzajem-
nego oddzialywania np. oleje techniczne i gazy spawalnicze oraz sposoby
obchodzenia sie z nimi. Sposoby zabezpieczenia materialéw wrazliwych n.a
wplywy atmosferyczne. Zasady gospodarowania opakowaniami zwrotnymi.
Podstawowe materiaty uzywane do biezacej produkcji w zakladzie i ich sym-
bolike oraz warunki jaKoiciowe. Zasady ewidencjonowania przyjmowanych
i wydawanych z magazynu materialéw, pétfabrykatow i wyrobéw gotowych.
Rodzaje opakowah wysylkowych wyrobow gotowych. Ogoélne zasady inwenta-
ryzacji cigglej i okresowej.

Powinien umieé:
— Przyjmowaé i wydawaé wszelkie materialy, cze$ci i wyroby gotowe na

podstawie obowigzujacych dokumentéw. Przeprowadzié¢ ewidencje przyjetych
i wydanych materiatéw. Magazynowaé i konserwowa¢ materiaty, czeSci i wy-
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roby gotowe, zabezpieczajgc je przed zepsuciem lub uszkodzeniem. Nadzorowaé
i przygotowa¢ material do wydania do krajalni i przyjaé zwrot pozostalosci
pe odcigciu zadane]j ilo$ci, prowadzac na biezaco dokumentacje rozliczeniowa.
Postugiwaé sie katalogami i Polskimi Normami przy wydawaniu lub przyj-
mowaniu narzedzi, odkuwek i cze$ci znormalizowanych. Przeprowadzaé sy-
stematyczne przeglady sposob6w magazynowania i konserwacji. Obliczaé na
biezaco stan iloSciowy materiatéw znajdujacych sie w magazynie wg obowia-
zujacych jednostek miary.

Przyklady robot:

1. Ewidencjonowanie przychodéw i rozchodéw materialéw z biezacym kon-
trolowaniem stanu.

2. Przygotowanie i wydawanie materialéw produkcyjnych do krajalni
i rozliczenia krajalni z nadmiaréw materiatowych.

ROBOTNIK MAGAZYNOWY — kat. 6
Powinien znaé:

— Przebieg prac magazynowych i ekspedycyjnych. Szczegblowa obowig-
zujaca dokumentacje magazynowo-ekspedycyjng. Miejsca i dzialy magazynow
oraz przywiazane do nich wyposazenie sktadowe. Symbolike i ogdlng chara-
kterystyke magazynowanych materiatéw. Cel i znaczenie metryk (atestow)
materialéw, cze$ci i pétfabrykatéw. Cel i sposoby inwentaryzacji magazynowej.
Skutki odpowiedzialno$ci prawnej za stan ilociowy i jakoSciowy powierzonego
dzialu magazynu.

Powinien umiec:

— Prowadzi¢ w razie potrzeby mniejszy magazyn lub wydzielony zespot
magazynu gléwnego. Nadzorowaé przebieg i wlaSciwy sposOb rozmieszczania
i konserwowania materialéw w magazynie. Przeprowadzaé biezaco i okresowo
kontrole stanu iloSciowego surowcéw, czeSci, narzedzi i wyrobow gotowych.
Uzgadnia¢ stany magazynowe z dokumentacja finansowo--ksiegowa. W opar-
ciu o odpowiednie instrukcje prowadzi¢ inwentaryzacje ciggta magazynu.
Prowadzi¢ kartoteke materialows oraz kartoteke stanow alarmowych surow-
cow. Organizowaé prace zespolu pracownikow pomocniczych w magazynie.

Przyklady roboét:

1. Nadzér i koordynacja prac nad dostarczeniem na wydzialy produkcyjne
materiatéw produkcyjnych i pomocniczych przygotowanych przez ma-
gazyn i krajalnie metali.

2. Organizowanie pakowania i wysylki pétfabrykatéw i wyrobow gotowych.
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SMAROWNIK MASZYN I URZADZEN — kat. 3

Powinien znagé:

— Podstawowe wiadomos$ci o smarach mineralnych, roslinnych i zwie-
rzecych. Podstawowy sprzet stuzacy do oliwienia. Zasady dzialania prostych
punktéw smarnych, oraz sposoby ich oliwienia. Sposoby zabezpieczania me-
tali przed korozja.

Powinien umiegé:

— Poslugiwaé sie zwykly oliwiarkg do oliwienia. Napelniaé¢ proste, fatwo
dostepne punkty smarne. Oczyszczaé urzadzenia napedowe z kurzu i réznych
zanieczyszezen.

Przyklady robot:

1. Czyszczenie i smarowanie prowadnic obrabiarek.
2. Czyszczenie i napelnianie oliwiarek w obrabiarkach i urzadzeniach.

SMAROWNIK MASZYN I URZADZEN — kat. 4

Powinien znaé:

— Rodzaje i zastosowanie smarow. Ogolne zasady obstugi maszyn w zakre-
sie oliwienia. Sprzet stuzacy do oliwienia maszyn i urzadzen. Konstrukcje
i zasady dzialania wszelkiego rodzaju punktéw i urzadzen smarnych. Spo-
soby przechowywania smaréw.

Powinien umieé:

— Postugiwaé sie sprzetem do smarowania maszyn, jak: szpryca, tovxfo—
tnica itp. Napelniaé punkty smarne niewlgczone do samoczynnego, lub obie-
gowego smarowania, jak: oliwiarki kulkowe, towotnice, lozyska samosmar-
ne, panewki prowadnic i ich obudowy. Uszczelniaé lozyska i ich obudowy
przed wyciekami §rodk6w smarnych. Odrézniaé smary wg zastosowania.

Przykilady robot:

1. Konserwowanie lozysk kulkowych przy obrabiarkach, maszynach i urza-
dzeniach.

2. Uzupehlianie i wymiana $rodkéw smarnych przy obrabiarkach, maszy-

nach i urzadzeniach.

Filtrowanie olejoéw i §rodkéw smarnych.

o
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SMAROWNIK MASZYN I URZADZEN — Kkat. 5
Powinien znaé:

— Instrukcje oliwienia obstugiwanych maszyn i urzadzen. Zasady dzia-
lania cliwienia rozbryzgowego samoczynnego i obiegowego oraz $rodkow
smarnych w systemach hydraulicznych obrabiarek i pras. Czasokresy kon-

serwowania i uzupelnienia $rodkami smarnymi urzadzen smarnych. Metody
oczyszczania smarow. 4

Powinien umiec:

— Uzupelniaé Srodkami Smarnymi miejsca smarne w obrabiarkach
i urzadzeniach zgodnie z instrulkecja. Wymienié smary w lozyskach tocznych.
Wymienia¢ smary i olej w zbiornikach, Przygotowaé emulsje chlodziwg.
Sprawdza¢ drozno$¢ przewodéw oliwienia samoczynnego wraz z ich oczysz-
czeniem i przeplukaniem.

Przykiady robot:

1. Czyszczenie i konserwacja oraz smarowanie $rodkami smarnymi mecha-
nizméw napedowych przy obrabiarkach, urzadzeniach i maszynach.

2. Konserwacja i wymiana $rodkéw smarnych w fozyskach tocznych przy
obrabiarkach i urzadzeniach.

3. Konserwacja, wymiana i uzupelnienie olejami zbiornik6w olejowych
centralnego smarowania przy obrabiarkach i urzadzeniach. :

4. Mycie i przeplukiwanie instalacji centralnego smarowania i hydraulicz-
nych posuwow.

5. Wymiana olejéw w urzadzeniach hydraulicznych obrabiarek i urzadzen.

SMAROWNIK POJAZDOW — kat. 3

Powinien znagé:

— Rodzaje i zastosowanie podstawowych gatunkéw olejow i smaréw

uzywanych w taborze samochodowym. Podstawowe zasady obslugi podnos-
nikow mechanicznych, pneumatycznych, hydraulicznych i
Zastosowanie, zasady dzialania i obstugi urzadzen do smarowania olejami
jak: pompy reczne do oleju, zbiorniki rozdzielcze, zbiorniki Sciekowe do
zbierania zuzytego oleju oraz urzadzen do Smarowania smarem stalym, jak:
smarownice reczne S$rubowe i przyciskowe, smarownice nozne. Schematy
smarowania oraz punkty smarowania podstawowych typéw taboru samo-
chodowego (samochody osobowe, cigzarowe, autobusy przyczepy, motocykle,
skutery, ciagniki). Proste uktady centralnego smarowania. Rodzaje smaro-
wniczek w taborze samochodowym oraz zasady wykrywania ich uszkodzen.

elektrycznych.
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Podstawy technologii obstugi smarowniczej tab_oru samocl}odoxiveg;).'Sipos::)lr-l
by uszezelniania przewodow olejowych. Skutki stosowania mew;sccl \:]);v
olej6w i smaréw w uktadach smarowania taboru samochodowego. Podstawy
organizacji stanowiska roboczego.

~ Powinien umieé:

'— Odrézniaé podstawowe rodzaje olejow i STﬂaI‘()W uzywan.ych g}fas;};i‘i
samochodowym. Obstugiwaé podno$niki mechaniczne, pm?umalgy‘czno,toi’ywaé
liczne i elektryczne oraz zabezpieczyé pojazd .na p(.)dn(?éfllkl'.l. rzyg et
do pracy i obstugiwaé urzadzenia do smarowania olejami, jak: pf)mgy ne]arowa_
oleju, zbiorniki rozdzielcze, zbiorniki §ciekowe oraz urza-dzema . <1){ 0sW N
nia smarem stalym, jak: smarownice reczne érg.bowe i przyusw ko’nywaé
rownice nozne. Czytaé proste schematy instalacji smarowania. tyhnologia
obstugi smarownicze taboru samochodowego zgt?drue z ustal(;nag 1(:; i
i warunkami wymiany olejéw i smaréw pod klefunmem ro 1;) 11} 2Zemy(:
szych kwalifikacjach. Uszczelniaé przew?dy oleJ'owe. Rozebrac, Stowoéci
i zloiyé bocznikowy filtr oleju. Utrzymaé stanowisko robocze w g

do pracy.

Przyklady robot:

1. Sprawdzenie i ewentualne uzupelnien‘ie poziomu oleju w silniku, skrzyni
biegéw i tylnym moScie. :
2. Przygotowanie urzgdzenia smarowniczego dci p;:.acy,
i j i rowniczej.
Przygotowanie pojazdu do obstugi sma ej. Tt y
Sprzivdzenie przewodoéw olejowych i uszczelnienie w miejscach uszko-

dzenia. : : \ -
Rozebranie, przemycie i zlozenie bocznikowego filtra oleju.

$ . - o~
Wykonanie obslugi smarownicze] pompy WOdnE'].A

i i iczej resorow.

Wykonanie obstugi smarownicz . : ' ;
W:;konanie obstugi smarowniczej pojazdu samochodowego pod kierun
kiem robotnika o wyzszych kwalifikacjach.

=89

R R

SMAROWNIK POJAZDOW — kat. 4

Powinien znagc:

Rodzaj i zastosowanie wszelkich gatunk6éw olejow i smarow uiywz-
n c; rz lbslugach smarowniczych taboru samochodowego’. ‘Cechy chilrra
kz’erysgyczne olejéw i smaréw, jak: lepko§¢, wskaznik 1epko.sc1', 'clfmperjV :cji

ieci Zasady dzialania, obstugi i konser
krzepniecia, temperatura zaplonu. : b e

§niké i tycznych, hydraulicznych i elek :
odno$nikéw mechanicznych, pneuma A r : i
Irjlych Zasady dzialania obstugi i konserwacji wszelkich urzgdzen smarown
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czych recznych, noznych i pneumatycznych oraz zestawéw smarowniczych
uzywanych przy wykonywaniu obstug smarowniczych w zaktadach napr
samochodéw i stacjach obstugi taboru samochodowego. Schematy insta
wszelkich uktadéw smarowania w taborze samochodowym. Technologie
stug smarowniczych taboru samochodowego. Podstawy technologii w za
sle wykonywania drobnych napraw obstugiwanego sprzetu,
stawéw smarownczych. Zasady regulacji zaworu ci$nieniow
nej instalacji centralnego smarowania. Najprostsze sposoby
metali przed korozja. Zasady organizacji pracy na stanowisku

awy
lacji
ob-
kre-
urzadzen i ze-
€go samoczyn-
zabezpieczenia
roboczym.

Powinien umieé:

— Odroéznia¢ poszczegblne rodzaje olej6w i sm
letni od zimowego. Przygotowaé do pracy,
urzgdzenie i zestaw smarowniczy uzywany
wniczych taboru samochodowego w zaklada
cjach obstugi taboru samochodowego. Wyk
wnicze taboru samochodowego zgodnie z u
wymiany olejow i smaréw. Wyregulowaé
instalacji centralnego smarowania taboru
prace na stanowisku roboczym.,

ar6w oraz olej silnikowy
obstugiwaé i konserwowaé kazde
do wykonywania obstug smaro-
ch naprawy samochodéw i sta-
onywaé wszelkie obstugi smaro-
stalona technologig i warunkami
zawoér ci$nieniowy samoczynnej
samochodowego. Organizowaé

Przyklady robot:

1. Wymiana oleju w przekladni hydrokinetycznej.

2. Wymiana oleju w silniku po uprzednim

3. Sprawdzenie dzialania i regulacja zaw
instalacji centralnego smarowania,

4. Wykonanie obstugi smarowniczej taboru samoc
rowniczym.

Wymiana oleju w skrzyni przekladn

Wymiana oleju w amortyzatorach,

Wymiana oleju w mechanizmie kierowniczym.

Wykonanie obstugi smarownicze

niem go do eksploatacji letniej

przemyciu uktadu smarowania.
oru ci$nieniowego samoczynnej

hodowego zestawem sma-

iowej i tylnym moécie.

S B

j taboru samochodowego z przystosowa-

i zimowej.
9. Konserwacja i wykonanie drobnych napraw urzadzen i zestawdéw sma-
. rowniczych.
10. Filtrowanie oleju w aparacie z uprzednim podgrzewaniem w razie po-
trzeby.

11. Wymienianie uszczelek i ewentualne Wykonanie prostych uszczelek.
SPAWACZ APARATAMI AUTOMATYCZNYMI — kat. 3
Powinien znaé:

— Podstawowe materialy spotykane na stanowisku pracy np. stale,

metale
niezelazne. Zakres stosowania tych metali,

bodstawowe ich wlasnosei spa-
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walne. Podstawowe pojecia z elektrotechniki. Zasady oznakowania podstawo-
wych elektrod, cechy oraz zakres ich stosowania. :.

— Podstawowe rodzaje topnikéw do spawania poélautomatycznego i auto-
matycznego.

— Instrukcje obstugi urzadzen spawania recznego. Zasady postugiwania
sie prostymi narzedziami $lusarskimi, jak: pilnikiem, mlotkiem, przecinakiem,
linialem. Zroédia zasilania aparatury spawalniczej. Podstawowe rodzaje poia-
czen spawanych. Proces spawania. Technike ukiadania spoin w zaleznoéci od
pozycji spawania. Techrfologie spawania prostych detali. Wplyw jako$ci Przy-
gotowania krawedzi na jako$¢ polgczenia.

Powinien umieé: &

— Rozrézniaé podstawowe materialy spotykane na stanowisku pracy np-
stal, metale niezelazne. Odrézniaé i stosowaé elektrody zgodnie z obowiazu-
jaca instrukcja technologiczna. Stosowaé odpowiednie topniki w zalezno$ci
od spawanego elementu. Przygotowaé stanowisko spawania. Obstugiwaé spa-
walnice wg wskazéwek. Przechowywac elektrody i topnik do spawania auto-
matycznego. Postugiwaé sie prostymi narzedziami $lusarskimi np. pilnikiem,
mlotkiem, szczotks, przecinakiem, linialem. Podigczyé (pod nadzorem), spa-
walnice do sieci energetycznej. Czytaé proste szkice. Wg znaku na szkicu
okre§lié spoiny. Szczepiaé i spawac pod nadzorem krétkimi spoinami do diu-
gosci 150 mm proste elementy ze stali dobrze spawalnej, w pozycji poziomej.

Przyklady robot: !

1. Siczepiaé i spawaé pod nadzorem W pozycji poziomej krétka spoing do
150 mm proste elementy ze stali dobrze spawalnej.

9. Spawanie pod nadzorem elementéw ze stali latwo spawalnych przenosza-
cych niewielkie obcigzenie statywne.

3. Spawanie pod nadzorem polaczen pachwinowych o malej odpowiedzial-
nosci, jak: np.: korytka do dtugoéci 1,5 m, usztywnienia konstrukeji, tasmy,
wregi.

4, Spawanie pod nadzorem na stole spawalniczym elementéw z uzyciem
prostych przyrzadow pomocniczych np. opory, cigzarki, zaciski Srubowe.

SPAWACZ APARATAMI AUTOMATYCZNYMI — kat. 4

Powinien znaé: 1

— Podstawowe wlasnosci mechaniczne metali, szczeg6lnie stali spawal-
niczych, ich oznaczenia hutnicze. Wplywy temperatury spawania na wtasno$ci
fizyczne metali. Rodzaje elektrod (drutéw) i topnikéw do spawania automaty-
cznego i recznego, ich symbole i oznaczenia. Zasady przechowywania oraz
suszenia topnikéw i elektrod. Role topnik6é6w i otulin w spawaniu oraz 1911
rodzaje. Podstawy elektrotechniki pozwalajace na swobodne poslugiwanie S1€
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autor_natcm, zrédlem zasilania, aparatura pomocnicza itp. Podstawowe urza-
dzenia spawalnicze do spawania recznego, pétautomatycznego i automatycz.—
nego. Instrukcje obstugi i ekonomicznej eksploatacji uzywaﬁego poétautomatu
wzglednie automatu. Urzadzenia i przyrzady pomocnicze stuzgce do zapobie-
gania deformacjom spawanych elementéw. Oznaczenia i wymiarowanie spoin
Podstawowe rodzaje zlacz i spoin. Technike i technologie spawania pélauto-'
matycznego i automatycznego stali dobrze spawalnych. NajczeSciej wystepu-
jace wady zewnetrzne spoiny oraz sposcby ich unikania.

Powinien umieé:

— Rozrézniaé metale spotylkane na stanowisku pracy. Okre§laé spawal-
noéé stali n.a podstawie oznaczen hutniczych. Odroéznia¢é wg oznaczen elektrod
do spawar’n’a chz.nego i automatycznego oraz topniki. Samodzielnie okreéla?;
przydatno$¢ topnika do spawania (zanieczyszczenia) oraz przydatnos$é drut
spawalniczego (korozja i uszkodzenia mechaniczne). Postugiwaé sie¢ prost mLf
narzedziami i przyrzadami monterskimi stuzacymi do ustawiania i mocowaynial
clementéw do spawania. Postugiwaé sie mlotkiem pneumatycznym. Postugiwaé
sie¢ prostymi narzedziami pomiarowymi np. taéma, suwmiarks, spoino;nierzecm
itp. Ustawia¢ i mocowaé proste elementy do spawania pélautomatem. Usta-
wiaé¢ automat na laczonych elementach i regulowaé parametry spawa'nia wg
instrukeji oraz wskazéwek. Czyta¢ rysunki techniczne konstrukeji spawanych
Spawa¢ i napawaé polaczenia pochwinowe i czolowe w pozycji podolnej ele-'
mentéw ze stali dobrze spawalnych. Przygotowaé wykonane spawy do od-
bioru. Okreflaé wady zewnetrzne powstate podczas spawania. Usuwaé wady
zewnetrzne w sposob ckreflony instrukejy i wg wskazowek. Konserwowaé

podstawowe mechanizmy automatu np. mechani s :
g : . anizm jazd
zasypywania topnika itp. i lazdy, podayalia couiey

Przykiady robot: \

1. Spawanie elementéw ze stali latwos
obcigzenia statyczne.

2. N.apaw.anie prostych elementéw podlegajacych nastepnie obrébce mecha-
nicznej (np. obrzezy k6t i zuzytych prowadnic).

3. Spawanie polgczen pachwinowych elementéw o malej odpowiedzialno$ci

(np. kor.ytka do dL 1,5 m, usztywnienia konstrukcji, tasmy, wregi).
4. Spawanie obwodowe prostych elementow.

Spawallle na stole spawalniczym nieskomplikowanych elementéw z uzy-
ciem prostych przyrzadéw np. opory, ciezarki, zaciski §rubowe.

pawalnych, przenoszgcych niewielkie

(%71

SPAWACZ APARATAMI AUTOMATYCZNYMI — kat. 5
Powinien znaé:

Oznaczenia stali i metali kolorowych. Podstawowe struktury stali spawal-
nych. Wplyw spawania jednowarstwowego i wielowarstwowego na strukture
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polaczenia spawanego. Zakres stosowania podstawowych topnikéw i dr.uté\x{'
elektrodowych. Zasadnicze cechy i oznaczenia elektrod produkcji kra?owej
do spawania recznego. Zasady i sposoby stosowania narzedzi i urzadzen po-
mocniczych zapewniajacych dobra jako$é spoiny. Zasady obstugi apara-ltury do
7lobienia elektropowietrznego. Technologie i instrukcje spawania stali dobrze
spawalnych. Wszystkie rodzaje stosowanych ukosowan i ich cechy ’cl"xarakte—
rystyczne. Instrukcje obstugi stanowiska spawalniczego (automat, zrod%o za-
silania, aparatura pomocnicza). Zakres stosowania podkladek spawalniczych
w zalezno§ci od grubosci i ‘ukosowania lgczonych elementéw. Metody EISta'
lania kolejno$ci spawania prostych elementéw ze stali dobrze spa.WalneJ za-
pobiegajace nadmiernym odksztalceniom i naprezeniom spawalniczym. Te-
chnologie poprawienia wad zewnetrznych spoin. Kryteria oceny tych .wa(?:
Zasady pobierania i badan probek polaczen spawanych. Zasady organizacjl
stanowiska pracy.

Powinien umiecé:

— Rozrézniaé stale i metale niezelazne wg oznaczen hutniczych. Stosovx{aé
listwy potrzymujace topnik. Obstugiwaé aparature do zlobienia elektropow'le—
trznego z zastosowaniem odpowiednich elektrod. X ]

— Obstugiwaé automat i regulowaé parametry spawania wg 1nstrukc1f
obstugi stanowiska i procesu technologicznego. Poslugiwaé sie przyr.zadam}
spawalniczymi uzywanymi na stanowisku oraz szablonami i szczehno.m1erzarrﬁ
do dokladnego nastawienia elementéw spawanych. Konserwowaé wg instrukeji
i wskazéwek urzadzenia spawalnicze wystepujace na stanowisku pra'cy. Czytaé
ztozone rysunki techniczne oraz trasowaé spoiny. Wykonywacé rqczx:nfz podspa'-'
wanie w pozycji podolnej blach do 7 mm grubo$ci wg ustalonej 111struk.c31
i kolejno$ci spawania. Suszyé topnik i usuwaé wady drutu przed. przystapie-
niem do spawania.Okre§laé i usuwaé¢ zewnetrzne wady spawalnicze. Przygo-
towaé prébki spawalnicze do badan. Organizowaé¢ stanowisko pracy.

Przyklady robot:

1. Podspawanie reczne, spawanych elementéw przy pracach zaszeregowa-

nych do kategorii 6. _ ]
2. Spawanie prostych zespoléw np. krokwie z blachy, stupki szkieletu, wspor-

niki poprzeczne, przegrody zbiornikéw. ] -
3. Spawanie prostych ukladéw sztywnych, blach, zespoldw katownikéw.

SPAWACZ APARATAMI AUTOMATYCZNYMI — kat. 6

Powinien znagé:

— Sklad chemiczny stali stopowych i metali kolorowych oraz ich wia-
snoci spawalnicze. Sposoby obrobki cieplnej spoin. Podstawowe schematy
ukladu elektrycznego i mechanicznego uzywanego aparatu spawalniczego,
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przepisy i zasady jego konserwacji. Oznaczenia spoin w réznych systemach.
Zasady dzialania aparatéw do ciecia elektrozuzlowego. Przyczny odksztalcen
spawalniczych i sposoby zapobiegania im.

— Zasady wkonywania spoin obwodowych na zewnatrz konstrukcji spoin
wzdtuznych wewnatrz konstrukcji. Wplyw napawania na naprezenia spa-
walnicze i odksztalcenia konstrukeji. Technologie zlobienia elektropowietrz-
nego stali weglowych, stopowych i metali niezelaznych. Sposoby wykrywania
wad wewnetrznych spoin, przyczyny powstawania ich i sposoby zapobiegania
im. Zasady badania polgczen spawanych.

Powinien umiecé:

— Rozrézniaé stale stopowe, zeliwa, metale niezelazne. Okreslaé stan i ro-
dzaj obr6bki wg przekroju (przetomu). Okreélaé jako§é spoiny (jednowarstwowej
i wielowarstwowej) wg przelomu oraz jej struktury. Czytaé rysunki zesta-
wieniowe prostych konstrukeji spawanych. Organizowaé stanowisko robocze
— (podigczenia do sieci zasilajacej, polaczenie miedzy automatem z urzadze-
niami zasilajgcymi i wspélpracujgcymi, zalozenie prawidlowo uziemienia,
ustalenie parametréw do spawania i napawania). Wymienié zuzyte czesci
mechanizméw podawania elektrody. Postugiwaé sie urzadzeniami obroto-
wymi przy ukladaniu spoin obwodowych. Qkreslaé procent wilgotnosci top-
nika oraz suszy¢ topnik. Oceniaé jako§é montazu elementéw do Spawania.
Spawaé stale $redniospawalne, trudne polgczenia katowe. Wykonaé spawy
obwodowe wewnatrz i zewnatrz konstrukecji, oraz napawaé- inne elementy.
Wykona¢ podspawania blach do grubosci 12 mm. Rozrézniaé wady powstate
w wyniku zlego stanu aparatury lub wykonania.

Przyklady robot:

1. Wykonanie spawdw przynoszacych niewielkie obcigzenia i nie podlega-
jace odbiorom.

2. Spawanie blach i zbiornikéw bezcisnieniowych np. cystern bezci$nienio-
wych, blach walczaka w rozwinieciu, zbiornikéw.

3. Spawanie elementéw o prostej technologii wykonania np. cylindréw
pneumatycznych do @ 800 mm.

4. Polautomatycene spawanie tukiem krytym zlacz doczolowych obustron-
nie bez ukosowania brzegéw blach do 12 mm grubosci.

5. Polautomatyczne spawanie tukiem krytym spoin, pachwinowych -gru-
boéci do 8 mm w polozeniy nasciennym.

SPAWACZ APARATAMI AUTOMATYCZNYMI — kat. 7

Powinien znaé:

— Sklad chemiczny, wlasnosci, zastosowanie oraz warunki spawania sto-
péw kolorowych, trudnospawalnych, stali stopowych specjalnych np. zaro-
odpornych, kwasoodpornych itp. Spe¢jalne elektrody i topniki stosowane do
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spawania tych materiatéw. Struktury spoin réznych polaczen oraz materialéw
spawanych. Metody obrobki ‘cieplnej elementéw i konstrukeji spawanych
wykonywanych z trudnospawalnych metali i stopéw, stali stopowych, specjal-
nych itp. Uktady elektiryczne i mechaniczne pétautomatow, automatow oraz
urzadzen do spawania i obrobki. Technike i technologie spawania, oraz
obrébki cieplnej przed i po spawaniu, elementéw wykonanych ze stali trufir}o—
spawalnych stopowych i specjalnych, trudnych do spawania metali nieze-
laznych i ich stopéw, odpowiedzialnych konstrukecji ze stali dobrze s~pawa1-
nych. Technike i technologie zlozonych napawan. Sposoby usuwania wad
wewnetrznych spoin. Przepisy UDT Towarzystw Kwalifikacyjnych dotyczace
polaczen oraz prostych konstrukeji spawanych.

Powinien umiec:

— Rozrézniaé stale stopowe specjalne. Okresla¢é skladniki stopowe Przy
pomocy metod warsztatowych. Rozrézniaé stopy specjalne. Czytaé zlozone
rysunki konstrukeji spawanych.

— Okreélaé jakosé elektrod (drutéw) i topnikéw stosowanych do spawa-
nia stali, stopowych specjalnych, oraz stopéw metali niezelaznych trLu_inoi
spawalnych. Postugiwaé sie wg instrukcji najbardziej zlozonymi urzadzeniaml
i pomocami spawacza.

— Przygotowaé do spawania automatycznego najbardziej zlozone elementy
oraz konstrukcje spawane, stosujac rézne urzadzenia i przyrzady specjalne.
Ustalaé samodzielnie kolejnoéé spawania z uwzglednieniem unikania defor-
macji i naprezen. Spawaé odpowiedzialne elementy i konstrukecje wykonane
z dobrze spawanych stali, metali niezelaznych i ich stopow. Spawaé metoqq
elektrozuzlowa i tukiem krytym elementy ze stali stopowych, wzdluznie
i obwodowo. Samodzielnie ustalaé oraz przeprowadzaé obrobke cieplna malo
ztozonych i odpowiedzialnych polaczen spawanych. Okre$laé wady ZQ\VI’]QtI’Zn.e)
wewnetrzne spoin na podstawie wynikéw badan, zapobiegaé ich powstawaniu
oraz poprawié spoiny. Organizowa¢ stanowisko robocze oraz prace zespolu
spawaczy. i

Przyklady robot:

1. Spawanie skomplikowanych elementéw z metali kolorowych i ich stopow

w oslonie gazéw ochronnych.
2. Nadspawanie i spawanie ochronnych, skomplikowanych pod wzgledem

konstrukcyjnym, elementéw wymagajacych specjalnej technologii, np.
korpusy maszyn elektrycznych.

3. Spawanie prostych konstrukcji przenoszacych zlozone obcigzenia i podle-
gajacych odbiorowi Towarzystw Kwalifikacyjnych.

4. Napawanie czopéw waléw korbowych, walkéw rozrzgdu, walkéw ma-
szyn, sworzni-osi itp. czesci.

128

SPAWACZ ELEKTRYCZNY RECZNY — Kkat. 3

Powinien znaé: \

— Podstawowe materialy spawania na stanowisku pracy, np. stale, metale
niezelazne, zeliwo; zakres stosowania tych metali i podstawowe ich wlasnosci.
Ogolne rodzaje i $rednice elektrod stosowanych do spawania. Obsluga (wg
instrukeji) urzadzen spawalniczych. Zasady postugiwania sie podstawowymi
narzedziami pomocniczymi spawacza i prostymi narzedziami $lusarskimi,
np. pilnik, mlotek, szczotka, linial, itp. Podstawowe sposoby przygotowania
i ksztalty krawedzi. Podstawowe rodzaje polaczen spawanych i pozycji spa-
wania. Podstawowa technike ukladania spoin w zalezno$ci od pozycji spa-

wania‘l. Z?sady przygotowania spoin do odbioru. Podstawowa dokumentacje
obowigzujaca na stanowisku pracy. ;

Powinien umiec:

— Rozréznia¢ metale spotykane na stanowisku pracy, np. stale, metale
kolorowe, zeliwa, staliwa itp. Odré6zniaé i stosowaéd elektrody zgodnie z in-
strukcja technologiczng. Czytaé najprostsze szkice i rysunki techniczne.
Obstugiwaé pod nadzorem urzadzenia spawalnicze. Postugiwaé sie mlotkiem
pneumatycznym i podstawowymi narzedziami pomocniczymi. Obstugiwaé
proste przyrzady pomocnicze np. zaciski, stoly. ‘spawalnicze, obrotniki itp.
Oczyszczaé do spawania krawedzie elementéw spawanych. Zajarzyé luk elek-
tryczny. Szczepia¢ i spawaé pod nadzorem w pozycji podolnej polaczenia

pachwinowe i czolowe elementéw ze stali dobrze spawalnych. Oczyszezas
spoiny z zuzlu.

Przyklady robét:

1. Szczepienie i spawanie pod nadzorem w pozycji poziomej (krétka spoine

"do ca 150 mm) prostych element6éw ze stali dobrze spawalnej, nie przeno-

Szacych. oPc‘iaief" np. sworzni do plaskownikéw, tulejek podkladek, kla-
mer, pierScieni. :

2. Spawanie pod nadzorem prostych elementéw ze stali latwospawalnych,
przenoszacych niewielkie obcigzenia statyczne.

3. Spawanie pod nadzorem polgczen pachwinowych elementéw o matej od-

powiedzialno$ci, korytek o diugoéci do 1,5 m, usztywnien konstrukeji,
tasm, wregéw.

4. Spawanie pod nadzorem stali dobrze spawalnych, nieskomplikowanych

elementéw z wykorzystaniem prostych przyrzadéw: opory, ciezarki, za-
ciski Srubowe.

Taryfikator I — ark. 9
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SPAWACZ ELEKTRYCZNY RECZNY — kat. 4

Powinien znagé:

— Podstawowe wtasnosci fizyczne i mechaniczne spawanych metali. Za-
sadnicze wlasnoéci stali spawalniczych oraz oznaczenia hutnicze. Wplyw tem-
peratury spawania na wiasnosci fizyczne metali. Elektrody, ich budowe, gru-
boéci i przeznaczenie. Role i zadania otulin. Oznaczenia. WtasSciwe sposoby
przechowywania i zastosowania elektrod. Proste przyrzady sluzace do mie-
rzenia materialéw, krawedzi laczonych . elementow, spoin np. suwmiarka,
sprawdziany, wzorniki, spoinomierze, katomierze itp. Rodzaje i zasady dzia-
lania spawalnic wirujacych i transformatorowych. Zalety i wady tych spa-
walnic. Charakterystyke tuku. Urzadzenia i przyrzady pomocnicze, stuzace
do zapobiegania deformacjom powstajacym przy spawaniu. Oznaczenia i wWy-
miarowania spoin stosowany'ch na rysunkach warsztatowych. Zasady przy-
gotowania krawedzi elementéw spawanych zaleznie od grubo$ci i rodzaju
polaczenia. Metody spawania iukowego. Technologie i technike spawania
stali dobrze spawalnej w pozycjach podolnych. Zalety i wady spoin jedno
i wieloéciegowych. Odksztalcenia powstajace przy spawaniu i sposoby za-
pobiegania im. Podstawowe wady zewnetrzne spoin i przyczyny ich powsta-

wania.

Powinien umiec:

— Rozrézniaé stale spawalnicze wg oznaczen hutniczych. Rozrézniaé elek-
trody wg oznaczen. Przechowywac i stosowaé elektrody zgodnie i ich prze-
znaczeniem. Postugiwaé sie przyrzadami sluzacymi do mierzenia materialéw,
krawedzi i spoin np. suwmiarki, szablony, spoinomierze, katomierze itp.
Obstugiwaé¢ spawalnice wirujace i transformatorowe. Ustawiaé parametry
spawania wg instrukeji technologicznej. Czyta¢ rysunki techniczne konstruk-
cji spawanych. Przygotowac krawedzie elementéw spawanych do spawania,
tkosowania i usuwaé drobne usterki. Spawaé w pozycji podolnej i szczepiaé
érednio zlozone elementy konstrukcji spawanych. Poprawnie stosowaé roézne
pomoce np. klamry, $ciagi, podktadki zapobiegajace deformacjom powstaja-
cym przy spawaniu. Okreslac wady zewnetrzne powstale przy spawaniu i uni-
kaé ich w czasie spawania.

— Oprécz powyzszych wymagan kwalifikacyjnych, warunkiem przyzna-
nia kat. 4 jest posiadanie ksiazeczki spawacza kat. III.

Przyklady robot:

1. Szczepienie i spawanie krétkimi spoinami w pozycji poziomej i pionowej
drobnych elementéw przenoszacych niewielkie obcigzenia statyczne (np.
$ciagow, klamer pomocniczych), matych przedmiotéw w przyrzadach
specjalnych obramowan rdzeni, Srub i wigzan laczacych w skrzynie la-
dunkowe.
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Spawan.le uzek’nowan do rdzeni, szczepienie do obrébki mechanicznej
spawanie kosz0w (pojemnikéw transportowych). ,

3. SZCZeplanle W pOZycu pOdOlne elelIleIltOW kotlowycll ze Stah we ].0 Ve
al
glowej]

Spawanie otworéw w stopniach gasienicowych.
Spawanie prostych konstrukeji szkieletowych.

S;J’awam(;1 dl};ObnyCh konstrukeji, jak: zawieszen przetgcznika zaczepéw,
POZ SL’IC ych transformatora, piéz do opakowan, zaslepek, uchwytéw
i podpérek oraz spawanie doszczelniajgce. l

SPAWACZ ELEKTRYCZNY RECZNY — kat. 5

Powinien znagé:

= Oznaczenie hutnicze stali i metali niezelaznych stosowanych w dul

cji. §tref§r temperatur i ich wplyw na strukture w zlgczu spawan ¥ Su 2
roko.sé tej strefy przy spawaniu elektrycznym w zaleznosci od szybkzrs’?:: o
wam.a. .Wplyw spawania wielowarstwowego na strukture polgczenia IOSpa-
czenl.a 1 zastosowania elektrod produkowanych w kraju. Rodzaje otuli.n ?n;-
trod i zakresy ich stosowania. Zasady i sposoby stosowania specjalnych Y
dzen podkiadek itp. zapewniajacych dobrg jakose spoiny. ] i
fis Zalsady (_ioblerama elektrosi w zalezno$ci od grubo$ci materiatu i ro-
Zas];; sodﬁgiitlae.lzf&i?};v Zzlslugl iparatury do zlobienia elektropowietrznego

owych do z ieni i :
ustalania kolejno$ci spawania prostychZlcgl:ir;;atéaekl:ggzgzi{e;;jzrrl!;f}?. i\gegc):ﬁ

dobrze spawalnych. Technologie spawania w pozycjach wymuszonych stali

dobrze spawalnej oraz spawania podolnego stali $§rednio spawalnych. Techno-

log’le poprawiania wad zewnetrznych spoin. Zasady pobierania i badania
prébek polaczen spawanych.

Powinien umieé:

— Dobiera¢ odpowiednie elektrody w zalezno$ci od materiatu spawanych
ele'men.téw konstrukeyjnych. Stosowaé w zalezno$ci od polgczenia i przewi-
(':121ar}<j.3 technologii odpowiednie urzgdzenia i pomoce zapewniajgce wlasciwg
jako§¢ spoiny. Obstugiwaé aparature do zlobienia elektropowietrznego z za:-
stosowaniem odpowiednich elektrod. Czytaé zlozone rysunki konstrukceji
spawe’mych, oraz trasowaé spoiny. Ustalaé¢ kolejno§é spawania prostych ele-
mentéw konstrukcyjnych. Spawaé w pozycjach pionowych elementy zé stali
dobrze spawalnych oraz w pozycjach podolnych stale érednio spawalne.

ndo—ﬁSzczepiaé elementy. konstrukeyjne zlozone wymagajace specjalnej tech-
e giu.tStosc?yvaé'odp0W1edma technike i technologie szczepienia i spawania
g Instrukcji), nie powodujgca powstawania odksztalceh i naprezen w spa-
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wanym materiale i konstrukecji. Okreslaé i usuwac zewnetrzne wady spa-
walnicze. Przygotowaé probki spawalnicze do badan.

Przyklady robot:

1. Szczepianie w pozycjach wymuszonych polaczen pachwinow:vch i czolP-
' wych np. wspornikéw, zeber, §lizgbw, stopni, tablic w ramie podwozla,
8 e Taes 8
pudle i cystern bezciSnienlowyc A . ' — oy
9. Szczepianie w podzespolach w pozycjl podolnej wymuszonej, s]\c?mp‘hko
; wanych elementéw, np. element6w kotlowych ze stali wcglo\VCJ‘meOd-
biorowej, korpuséw skKrzyn przekladnikowych, wszelkiego rodzaju ram
, : Z s ~
i podstaw do pras hydraulicznych i cze$ci wentylatorow.
3. Spawanie w pozycji poziomej i pionowej malych elementéw np. elemen-
té6w suwnic i balustrady. ; ; ‘ N
4, Napawanie rolek tocznych jedno i dwukrawedziowych ogniw gasienico-
W Ch' 3 z .r . . L
5 Sgawanie skrzynn formierskich, zbiornik6w bezci$nieniowych, belek bu-
: jakowych, ram fundamentowych, panewek i pierScieni staliwnyc.h.
6. Szczepienie panewek mosieznych i brazowych do dalszej obrobki.
7. Napawanie kroplowe S$cian i pokladow.. :
8. Nieskomplikowanie szezepiania i spawania. zespolow samochodowy.ch r}p.
f skrzyn na kanistry, ram, klap, zderzakdéw, zawieszen resor6éw, szkieletow
nadwoziowych samochodow os.obowych..
9. Napawanie ko6t napinajacych 1 napqdzajacych. i3
10. Spawanie na warsztacie; potaczen rurowych kryz, rur wydechowych,
; olejowskazéw, kieszeni termometra, ptytek oznacznikowych.
11 Spawaﬁie kranéw korkéw spustowych, rurek pierscieni wzmacniajacych,
naktadek i prowadnic. Iy : R ¢
12. Nieskomplikowane spawanie konstrukeji samochodéw cigzarowych i auto-
. buséw np. podiuznic, stup6w, Iacznikéw, poprzeczek.

SPAWACZ ELEKTRYCZNY RECZNY — Kkat. 6

Powinien znagc:

__ Skiad chemiczny stali stopowych oraz ich wlasno$ci. Rodzaje ielli\_’\’a
i staliwa, zakres stosowania oraz ich wlasn.oéci, .‘Struk‘turq spoiny :iednoscle~
gowej i wielosciegowej. Sposoby obrébki cieplnej spoin. Urzadzenie ‘pomog
nicze stuzace do spawania i obrébki cieplnej spawans.rch elemen'tow ze}lwnyc S
Oznaczenia spoin w réznych systemach. ')E‘echnologlq spawania s_tah dz?brze
spawalnych w pozycji pulapowej i éredmospawalns_’ch W pozycnach. pfong*
wych. Technologie stali trudnospawalnych w pozycjach podolnych i pioto=
wych. Rodzaje wad odlewniczych, technike i technologie ich usuwania PTZy

pomocy spawania w zalezno$ci od rodzaju i przeznaczenia odlewu. Techno-
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l'ogic: zlobienia elektropowietrznego stali weglowych i stopowych, metali.nie-
zelaznych i ich stopow. Przyczyny powstawania wad wewnetrznych spawu

oraz sposoby wykrywania ich i zapobiegania im. Zasady badania polaczen
spawanych.

Powinien umieé:

— Rozrézniaé stale stopowe i zeliwa sposcbem warsztatowym. Okreglaé
stan i rodzaj obrébki wg przekroju (przelomu). Okreslaé jakos$é spoiny jedno
1 wielosciegowej wg przelomu i struktury. Obstugiwaé zlozone urzadzenia
pomocnicze stuzgce do spawania na zimno oraz proste urzadzenia do Sspawa-
nia na goraco. Czytaé rysunki zestawieniowe prostych konstrukecji spawanveh
z oznaczeniami spoin w réznych systemach. Spawaé proste konstrukcje~ ze
stali weglowych réznymi metodami niezaleznie od rodzaju polaczenia i po-
zycji, oprécz spawania stali trudnospawalnych w pozycjach pulapowych.
Spawacé stale d_obrze spawalne o réznych polgczeniach w pozycjach podolnych
i pionowych. Zlobié elektropowietrznie, wzdtuznie i obwodowo (we wszyst-
kich pozycjach) gran spoiny np. na walczakach kotlowych, zbiornikach itp.
wykonanych ze stali stopowych. Usuwaé wady wewnetrzne spawu réznymi
technikami wg ustalonej technologii. Przygotowaé polaczenia spawane do
przeprowadzenia badan. ;

— Oproécz powyzszych wymagan warunkiem przyznania kat. 6 jest po-
siadanie ksigzki spawacza kat. II.

Przyklady robot:

1. Spawanie blach cienkich grubo$ci do 3 mm.

2. Napawanie kontaktow stykowych, zwieraczy pradu itp.

3. Spawanie wiencéw kot zebatych, skomplikowanych czesci itp.

4. Spawanie obudowy tylnego mostu, kadluba cylindrowego Przy . uzyciu
elektrod skladanych (bimetalicznych).

5. Spawanie konstrukeji pracujacych pod cidnieniem do 20 kg/cm?.

6. Napawanie piast k6! w miejscach osadzenia tozysk tocznych.

7. Napawanie zebéw w kolach zebatych. !

8. Spawanie sufitowe konstrukeji.

9. Spawanie ramy podwozia samochodu.

10. Spawanie prostych konstrukcji wykonywanych ze stali

stopowych.
11. Spawanie szkieletu nadwozia autobusu.

SPAWACZ ELEKTRYCZNY RECZNY — Kkat. 7

Powinien znaé:

— Sklad chemiczny, strukture, wlasnoSci oraz spawalnogé stali stopowych

W/ b

specjalnych np. kwasoodpornych, zaroodpornych, platerowanych:. Struktury
. . 0 >

wlasno$ci, zastosowanie oraz warunki spawania spotykanych w przemysle
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metali niezelaznych i ich stopéw. Topiki i urzad.ze'nia do spa\vama ltOb;—(ZEIr{l
cieplnej stali specjalnych, metali niezelaznych i 1c}n stopow. oraz s. ruk 10?
i wlasciwosci spoin. Technike i technologie spawz’ama wszelkf?h stah..w;iegial-
wych we wszystkich pozycjach i réznych potaczen konstrukeji .odpow1::] zwa_
nych. Technologie spawania stali specjalnych yvg ustalon‘egq pxocesu NG
runkach dogodnyc¢h. Technologie spawania ie}lwa, metali mezelazny.c i
stopéw na specjalnie przygotowanych stanowiskach. .Za.sady spawamfatrznych
skich temperaturach — ponizej 0° C. Sposoby poprawl.am.a wad wezvr.lc: T
spoin. Sposoby zapobiegania odksztalceniox:n i naprgzemom po':;vs z;izll:s b
spawaniu prostych konstrukeji. Wymagania UDT i Towarzystw y
cyjnych dotyczace jakosci polaczen spawanych.

Powinien umieé:

— Odrézniaé stale stopowe specjalne np. iaroodporne,. kwasoodtpclJrar;eé
blachy platerowane, metale niezelazne‘z i icp §t9py .(spclgjal11e)t spoZl};;one
w przemysle. Odrozniaé rézne topniki 1 okreslaé 1ck'1 jakos$é. C.zyda((:ania o
rysunki konstrukcji spawanych. Obslugiwaé skor.r}pl.lkowane 1:11za Z P it
zgce do spawania i obrébki cieplnej konstrukeji 1 elen.lentow sRa o]:a-.
Spawaé we wszystkich pozycjach w warunkach utrudm'onych r(iznehp 0
czenia konstrukeji wykonanych ze stali weglowych, éredr’uo spavx’/a nyc v,vzine
stych konstrukeji i elementow odpowiedzialnych'. Spawa¢d st.ale zle spiwaso_
oraz stopowe w pozycjach pulapowych. Spa\{vac stale specjalne r;p. P
odporne, zaroodporne, blachy platerowane itp. w v&faru.nkach (Zgo rly ch.
Spawaé zeliwa, metale niezelazne i ich stopy w spec;alr,ue przygo owaI}(;W
warunkaech. Spawaé w niskich temperaturach wg (_)kreslonych Wfirtungno‘:
Poprawiaé¢ réznymi technikami wady Wewr’lejcrzne spoin wg ustalonej ec i
logii. Spawa¢ metale o réznych spawalflo.imach np. elementy stalowe z
i i i i. stalami stopowymi itp. '
hwn—y mOIL’)rztcazhggv?;ils’z;ch wymagan, warunkiem przyznania kat. 7 jest po-

siadanie ksigzki spawacza kat. I.

Przyklady robot:

1. Spawanie w trudnych warunkach ukladéw sztywnych przenoszacych zio-
3 igzeni i tobusow.
sone obcigzenia np. podwozia au . ’ ; ]
2. Spawanie elementéw z zeliwa na zimno i goraco, Od. k‘torych v\{ymagadil:
. szczegblnosei i mozliwosci obrabialnoéci np. pekniecie gtadzi cylin >
rostych peknigé glowic silnikowych. { _ .
3 gkomyplikg\e;vane spawanie zestawu szkieletéw nadwozi samochodow, ram

nadwozia. . : ;
4, Spawanie slupow noénych blachownicowych o przekroju krzyzowym.

5. Spawanie elementéw maszyn, jak: kola zebate, wienice zebate z.:_wst'QIz;
- nym podgrzewaniem, kola linowe, lozyska przegubowe, rolkowe i kulis

pod stupy wahadlowe bramowe.
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6. Spawanie dwéch réznych metali np. zeliwo, mosigdze, miedz, srebro.

7. Spawanie czesci aluminiowych.

8. Spawanie elementow maszyn jak: kola zebate o $rednicy ponad 50 mm
z wstepnym podgrzewaniem, tozysk przegubowych, rolkowych i kulistych
pod stupy wahadlowe i bramowe. '

9. Skomplikowane spawanie gléwnych belek podwozia samochodu, spawa-
nia czolowic w pozycji pionowej i pulapowej, w miejscach o wybitnej
tendencji do odksztalcen.

10.

Spawanie ram i wigzan konstrukeji dzwigdéw samojezdnych.

SPAWACZ ELEKTRYCZNY RECZNY — kat. 8
Powinien znaé:

— Procesy metalurgiczne, zachodzace przy spawaniu réznych metali i ich
stopéw. Zasady ustalania kolejnosci spawania konstrukecji i elementow dla
unikniecia naprezen i deformacii. Technologie spawania stali stopowych,
metali niezelaznych i ich stopow w warunkach utrudnionych i elementéw
wykonywanych z tych materialéow. Technike i technologie spawania w wa-
runkach trudnych, odpowiedzialnych konstrukecji stalowych. Metody spawa-
nia odpowiedzialnych elementéw i konstrukeji wykonywanych ze stali spe-
cjalnych, metali niezelaznych i ich stopéw. Technike i technologie obrébki
cieplnej odpowiedzialnych elementéw oraz konstrukeji spawanych. Zasady
przygotowania prébek wytrzymatosciowych oraz metody ich badania. Wyma-
gania UDT i 'towarzystw klasyfikacyjnych dotyczace konstrukeji spawanych.
Zasady organizacji prac spawalniczych w brygadzie.

Powinien umiec:

iy alac, kolenosetspawania skomplikowanych elementéw konstrukeji
stalowych dla unikniecia naprezen i deformacji. Spawac stale stopowe w wa-
runkach utrudnionych i konstrukcje wykonane z tych materialéw. Spawaé
odpowiedzialne elementy konstrukcji w warunkach trudnych, wykonane ze
stali weglowych i stopowych. Ustalaé i przeprowadza¢ procesy obrobki ter-
micznej, SPawow elementow zlozonych i odpowiedzialnych. Przygotowaé préb-
ki potaczen konstrukeji spawanych do badan struktury i wytrzymalogcei. Orga-
nizowa¢ prace spawalnicze w brygadzie. Czytaé wszelkie rysunki konstrul-

cyjne.
Odpowiada za: i
— Wysoka jako$é spawania odpowiedzialnych polaczen spawalniczych.

Przyklady robot:

1. Spawanie zeliwnych zespoléw poddawanych probom szezelnogei np. kor-
pusy pomp, skrzynie zaworowe (zeliwne).
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2. Spawanie na zimno i goraco kadluboéw silnik6w spalinowych wysoko-
preznych. y ) :

3. Spawanie na zimno i gorgco glowic silnikow spalinowych wysokoprez-
nych. ] .

4. Spawanie na zimno i goraco obudowy zespoléw samochodowych alumi-
niowych i zeliwnych. Ry

5. Spawanie regenerowanych cze$ci samochodowych, zcspolo'w i poc?ze;po-
16w, jak: walki rozrzadu, krzyzaki satelitow, przewody palinowe 1?1sl<1ego
i wysokiego ci$nienia, dzwigienki wyciskowe sprzegla, diwigienki zawo-
rowe, koncé6wki walu Cardana.

6. Spawanie waléow korbowych. :

7. Spawanie cze§ci maszynowych o bardzo skomplikowanych ksztattach oraz
cienkoS$ciennych.

SPAWACZ GAZOWY — kat. 3

Powinien znaé:

— Podstawowe materialy spawane np. stale, metale niezelazne. Rod.zaje
stosowanych palnikéw. Podstawowa réznice miegdzy wei’an’ii uzywanymi na
przewody tlenowe i acetylenowe. Rodzaje stosowanych kor%cowgk '(dys:z) w %a~
leznoéci od grubosci spawanego elementu. Rodzaje bezp1ec'zmko.\fv i ?el ich
stosowania. Rodzaje wytwornic i spos6b obstugi wytwornic mskoc1smemowyc'h
pod nadzorem. Oznaczenie sieci energetycznej wg kolorow. Zasady _spa\vama
gazowego. Strefy ptomienia i ich wlasnosci. Rozklad temperatur i spo.sob.y
regulacji ptomienia przy spawaniu gazowym. Wp}yw temperatury plomienia
na jako$¢é spawania. Wplyw ci$nienia tlenu na jako$¢ spawu.

‘Powinien umicé:

— Rozréznia¢ podstawowe materialy spawanfa np s'tal,‘ metale nie%elazn&
Rozrézniaé rodzaje palnikow na niskie i Wysqkle, cisnienie. POd’IELCZZ.lC.O‘dDO-
wiednie przewody gazowe wg ich przeznacz?nla. Podl.z;czacl bezl?lecy:mln 1dre-
duktory. Regulowaé ci$nienie gazéw w czasie spawania. Qoslugxxvac }Jrzq ze-
nia wytwornic nisko cisnieniowych pod nafizorem. Czytaé pr9ste szkice war-
sztatowe. Spawaé niewielkie cze$ci ze stali dobrze spawalnej pod nadzorem.

Przyklady robot:

1. Wykonywanie prac pomocniczych przy pracy spawacza wyzsze] kate-
gorii. e,

2. Podgrzewanie plaskownikéw do glec1a.. ; =5

Szczepianie podzespoléw w przyrzadzie np. obejm, wspornikow. ;

4. Podgrzewanie (do zaginania) blach na oprawkach, rur stalowych i alumi-
niowych.

2
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SPAWACZ GAZOWY — Kkat. 4
Powinien znac:

— Oznaczenia hutnicze stali spawalniczych. Materialy pomocnicze, jak:
karbid, tlen, topniki, acetylen. Budowe, zasade dzialania i obslugi wytwornic
acetylenowych, butli, reduktoréw, bezpiecznikéw, palnikéw itp. stuzacych do.
spawania gazowego. Proste przyrzady pomiarowe, jak: linial, suwmiarka, ka-
tomierz itp. Oznaczenie spoin. Technologie spawania i podgrzewania stali
tatwo spawalnych w zalezno$ci od grubo$ci lgczonych czesci. Przepisy doty-
czace magazynowania, transportu i przechowywania materiatéw i gazéw sto-
sowanych przy spawaniu gazowym. Granice dopuszczalnego obnizenia cidnie-
nia gazu technicznego w butlach oraz skutki zetkniecia sie tych gazéw z tiu-
szczami. Sposoby badania instalacji tlenowo-acetylenowej na szczelno$é.

Powinien umiec¢:

— Rozr6znia¢ materialy spawane na stanowisku pracy oraz zawarto§é
butli wg oznaczen. Rozrézniaé¢ stale spawalnicze wg oznaczen hutniczych.
Przygotowaé materialy pomocnicze do spawania lub podgrzewania gazowego.
Dobieraé grubo$ci ziarna karbidu, warunkujacego wilasciwa wydajnosé wyt-
wornicy. Postugiwaé sie bezpiecznikami, reduktorami, palnikami itp. stuza-
cymi do spawania gazowego. Obslugiwaé wg instrukcji wytwornice acetyle-
nowe. Postugiwaé sie prostymi przyrzadami pomiarowymi, jak: linial, suw-
miarka 1 katomierz. Czyta¢ proste rysunki techniczne. Spawaé w poziomie
mato odpowiedzialne elementy ze stali dobrze spawalnej. Rozrézniaé spoiny
dobrze i wadliwie wykonane. vBezpiecznie transportowaé¢ i przechowywaé
butle z gazami technicznymi i inne materialy pomocnicze. Sprawdzaé instala-
cje acetylenowo-tlenowa na szczelnogé. Organizowaé¢ stanowiska pracy.

— Oproécz powyzszych wymaéaﬁ kwalifikacyjnych przyznania kat. 4 uza-
leznione jest od posiadania ksigzki spawacza kat. IIL.

Przyklady robot:

1. Spawania na warsztacie spoinami czolowymi (obrotowymi) rur nie pod-
dawanych ci$nieniom prébnym oraz kolnierzy i zlaczek do tych rur.

2. Spawanie w poziomie kratek §ciekowych, odpowietrznikéw, wlewow itp.

na warsztacie.

Spawanie w pozycji podolnej elementéw, od ktérych nie wymaga sie
szczelnoSci i na ktére nie dzialajg sily dynamiczne, jak: pojemniki na od-
padki, okucia drabin i balustrad, kosze z pretéw stalowych, uzebrowania
do rdzeni odlewéw.

Spawanie w przyrzadach podzespoléw z blach i profilow ze stali latwo-
spawalnych.

5. Szczepienie podzespolow o ksztattach prostych bez przyrzadéw pomocni-
czych.
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6. Podgrzewanie przy montazu i do prostowania zespoléw nieskomplikowa-
nych i malto odpowiedzialnych.

SPAWACZ GAZOWY — kat. 5

Pewinien znaé:

— Strukture spoiny i warstw sgsiadujacych. Sposoby zapobiegajace po-
wstawaniu naprezen i deformacji przy spawaniu. Wplyw temperatury plomie-
nia na jako$é spoiny. Zadania topnikéw przy spawaniu i lutowaniu twardym.
Przyrzady stosowane przy spawaniu i mierzeniu spoin. Przyczyny zaklécen
normalnego funkcjonowania wytwornic acetylenowych. Sposoby przeliczania
grubosSci spoin. Budowe i zasady dzialania urzadzen do spawania gazowego
np. wytwornic przemystowych. Technologie spawania i podgrzewania stali
latwo spawalnych w warunkach utrudnionych. Technologie lutowania twar-
dego. Sposoby przygotowania probek do badania wytrzymalto$ci i struktury
spoin.

Powinien umieé:

— Rozrézniaé stale latwo i trudno spawalne sposobem warsztatowym.
Okre§laé jako$é spoiny i warstw sasiadujacych wg przekroju. Utrzymaé naj-
korzystniejsze warunki spawania metali. Czytaé zlozone rysunki techniczne.
Postugiwaé sie wszelkimi przyrzadami stuzgcymi do spawania, oraz mierzenia
spoin. Przeliczaé spoiny. Stosowaé odpowiednie topniki przy spawaniu. Usu-
waé zaklocenia, wystepujace przy pracy wytwornic. Szczepiaé elementy kon-
strukcyjne. Spawaé stale latwo spawalne w warunkach utrudnionych. Pod-
grzewaé przy montazu i prostowaniu $rednio zlozonej konstrukcji. Pr zygoto—
waé probki do badan wytrzymalosciowych i struktury.

Przyklady robét:

1. Spawanie na warsztacie spoinami czolowymi rur poddawanych -ciénie-
niom prébnym oraz kréécéw do tych rur. A

2. Spawanie zbiornikéw otwartych, oston, szaf, kanaléw powietrzaych, opa-
sek podtrzymujgcych w miejscach iatwodostepnych.

3. Spawanie wspornikéw i uchwytéw narazonych na male obcigzenia.

4. Spawanie w budowie i naprawie prostych wigzan szkieletu pojazdéw sa-
mochodowych, stupéw przednich, zeber.

5. Spawanie podzespoléw i elementéw trafo np. filtréw, uchwytéw, radia-
toré6w stalowych, skrzynek, oston pokryw, wspornikow.

6. Szczepianie podzespoléw w przyrzadzie, jak: wsporniki o ksztaltach skom-

plikowanych, dzwignie, zatrzaski i drazki.
7. Napawanie wad odlewniczych, dziobnic, tylnic, wspornikéw kotwic.
8. Spawanie. punktami zespolow z blach latwo spawalnych.
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SPAWACZ GAZOWY — Kkat. 6 : g

Powinien znaé:

— Wiasno$ci metali niezelaznych, jak: miedz, aluminium, srebro, oléw
oraz ich stopéw. Strukture i wlasno$ci Zeliwa oraz stali stopowych dobrze
spawalnych. Temperatury topliwosci stali stopowych, zeliwa, metali nieze-
laznych i ich stopéw. Przyrzady i urzadzenia stuzace do spawania i zapobie-
gania naprezeniom powstajagcym podeczas spawania. Sposoby unikania na-
prezen powstajacych w trakcie spawania i sposoby ich zmniejszenia przez
odpowiednig obro6bke cieplng. Sposoby i zasady przygotowania krawedzi do
spawania. Zasady spawania i podgrzewania stali weglowych latwo i trudno
spawalnych we wszystkich pozycjach. Technologie spawania dobrze spawal-
nych stali stopowych, metali niezelaznych i ich stopéw oraz zeliwa. Sposoby
poprawiania wadliwie wykonanych spoin i odlewéw. Metody badania probek
spawalniczych. Organizacje prac spawalniczych.

Powinien umieé:

— Rozr6znia¢ metale niezelazne i ich stopy oraz zeliwa i stale stopowe
wg barw, ciezaru, przelomu i wiasnosci. Czytaé rysunki techniczne zestawie-
niowe oraz szkicowaé i trasowaé proste clementy konstrukecji spawanych.
Postugiwaé sie przyrzadami ustalajgcymi elementy do spawania, ogniskami
i piecami do podgrzewania i wyzarzania elementéw i konstrukeji spawanych.
Przygotowaé krawedzie do spawania. Spawaé w warunkach dogodnych stale
weglowe trudno spawalne, stale stopowe dobrze spawalne, miedz, mosiadz,
braz, aluminium, oléw, Zeliwo. Poprawiaé¢ wadliwie wykonane spoiny oraz
odlewy. Podgrzewaé przy montazu i prostowaniu skomplikowanej, malo -od-
powiedzialnej konstrukeji.

— Oprocz wymagan kwalifikacyjnych warunkiem przyznania kat. 6 jest
posiadanie ksigzki spawacza kat. II.

Przyklady roboét:

1. Spawanie i lutowanie twarde na warsztacie spoinami czolowymi, rur
ze stali stopowych i metali niezelaznych oraz kolnierzy, zlaczek i kroécow
do rur, poddawanych ci$nieniom prébnym do 6 kg/cm?, rurociagéw zia-
czowo-balastowych poza silownia: sondujace, wlewowe, odpowietrzajace,
sanitarne odpltywowe.

2. Spawanie zbiornikéw wodnych, paliwowych oraz cystern poddawanych
niskim ci$nieniom prébnym do 1,6 atm.

3. Naprawa wad odlewniczych w odlewach z metali niezelaznych i ze-
liwnych.

4. Pobielanie olowiem prostych zbiornikéw.
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5. Spawanie w warunkach utrudnionych podzespolow wyposazenia we-

wnetrznego samochodoéw, jak: polki bagazowe, porecze, plyty ozdobne,

uchwyty okienne, przewody wentylacyjne.

Spawanie elementéw do oszalowan autobusow.

7. Podgrzewanie przy spawaniu i montazu zespoléw skomplikowanych i od-
powiedzialnych np. ramy silnika.

8. Spawanie czilonéw zeliwnych grzejnikéw,
i kanalizacyjnych, wodno-kanalizacyjnych.

9. Spawanie na warsztacie uszkodzen armatury zeliwnej, brazowej mosiez-
nej, jak: skrzynie zaworowe, zawory, zasuwy, kurki.

10. Spawanie zbiorniké6w na benzyne i inne plyny latwoprzenikajgce.

11. Napawanie na elementy stalowe trwardych stopéw np. koncéwek do
wiertel.

12. Spawanie wiekszych zespol6w samochodu jak: poprzeczki ramy, blotniki
samochodéw osobowych, podiogi, przegrody, czolowe, klapy tylne, stupki.

13. Spawanie w budowie samochodu: oblachowan dachu i pokrycia bokoéw
na szkielecie, peknie¢ w oblachowaniu.

&)

kotléw, rur wodociggowych

SPAWACZ GAZOWY — Kkat. 7

Powinien znaé:

— Whplyw zanieczyszczenie gazéw technicznych na strukture spoiny. Wias-
no§ci wytrzymaloéciowe metali oraz polgczen spawalniczych. Stale i zeliwa
stopowe trudnospawalne, stopy aluminium, skiad chemiczny tych stopoéw oraz
wplyw temperatury spawania i podgrzewania na ich strukture. Wplyw niskich
temperatur na strukture materialéw i spoin. Technologie spawania i pod-
grzewania stali stopowych trudno spawalnych, metali niezelaznych i ich stopow
w warunkach utrudnionych. Zasady spawania miedzi, olowiu i innych ma-
terialéw trudnospawalnych o duzej masie. Technologie spawania i poprawia-
nia zlozonych odlewéw zeliwnych, staliwnych. Zasady spawania w niskich
temperaturach — ponizej 0°C. Wymagania UDT i towarzystw klasyfikacyj-
nych dotyczacych jako$eci spoin.

Powinien umieé:

— Zapobiegaé zanieczyszczeniom gazéw technicznych. Rozrézniaé wszyst-
kie metale i ich stopy spotykane w produkcji. Czytaé¢ najbardziej zlozone
rysunki zestawieniowe konstrukcji spawanych. Spawaé¢ w warunkach utrud-
nionych stale stopowe, metale niezelazne i ich stopy. Spawaé elementy wy-
nane z miedzi, olowiu itp. Spawaé¢ i naprawia¢ zlozone odlewy zeliwne i inne
na specjalnie przygotowanych stanowiskach. Spawaé malto odpowiedzialne
elementy w niskich temperaturach. Podgrzewaé przy montazu i prostowaniu
b. ztozone i odpowiedzialne konstrukcje.
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— Oprécz powyzszych wymagan warunkiem przyznania kategorii 7 jest
posiadanie ksigzki spawacza kategorii I.

Przykiady robot:

1. Spawanie polaczen rurowych pracujacych na ciénienie 25 kg/cm?

2. Spawanie kotléw, zbiornikéw i rurociagéw, ktérych ciénienie robocze
dochodzi do 20 atm.

3. Spawanie odlew6éw maszyn i urzadzen, jak: skrzynie suportu, wrzecien-
niki, obrabiarki odlewy o wadze do 3 ton.

4. Spawanie podzespoléw i elementéw otwartych ze stali chromo-niklowo-
molibdenowej, stopowej, oraz z blachy aluminiowej i zaroodpornej, po-
dlegajacej badaniom mikro-analizy i rentgena.

5. Napawanie stalg stopowa nozy tokarskich, frezéw oraz napawanie na
elementy stalowe o duzych tendencjach do odksztalcen twardych stopéw
przy dokladnej tolerancji wykonania.

6. Spawanie ram aluminiowych i ze stopéw.

7. Spawanie w budowie i naprawie samochodéw, szkieletu, ram, wigzan
i innych konstrukecji samochodowych.

SPAWACZ GAZOWY — Kkat. 8

Powinien znag:

~ — Wiasno§¢ gazéw szlachetnych stosowanych do spawania. Strukture
i naprezanie powstajace w spoinach przy spawaniu ztozonych konstrukeji
i elementéw konstrukeyjnych. Zasady ustalania kolejnosci spawania. Techno-
logie spawania i lutowania gazowego wszystkich metali i ich stopéw w wa-
runkach utrudnionych. Wymagania UDT i towarzystw klasyfikacyjnych do-
tyczace konstrukeji spawanych. Organizacje prac spawalniczych w brygadzie.

Powinien umieé:

— Samodzielnie ustalaé kolejno§é spawania zlozonych konstrukeji. Usta-
la¢ metody obroébki cieplnej, koniecznej do usuniecia naprezen i deformacji.
Przeprowadzaé¢ procesy obrobki cieplnej spawéw elementéw konstrukeji spa-
wanych. Spawaé i lutowaé gazowo wszystkie metale i ich stopy w warunkach
utrudnionych. Spawaé z podgrzewaniem pekniecia ztozonych i odpowiedzial-
nych odlewéw. Usuwaé wady wewnetrzne spawu w oparciu o wyniki badan.
Organizowaé prace w brygadzie.

Odpowiada za:

— Wykonanie zlozonych i odpowiedzialnych polgczen spawanych, ich
obrébke cieplng oraz organizacje i prace brygady.

141



Przyklady robot: !

1. Spawanie na goraco peknieé odlewow jak: cylindry, glowice korpusy. ¢
2. Spawanie podzespoléw i zespoléw o ksztaltach skomplikowanych ze s?all
stopowej w przyrzadach np. rury diwigara z utrzymaniem osiowosci.

3. Spawanie rur cynkowych.

STOLARZ MASZYNOWY — kat. 3

Powinien znaé:

— Gatunki drewna iglastego pochodzenia krajowego. Og()lnie. podst'a-.
wowe narzedzia stolarskie do obrébki recznej drewna. Ogblne wiadomoscl
o obstudze obrabiarek do drewna, jak: tarczowki wzdluzne z posuwem recz-
nym lub mechanicznych, taémoéwki stolarskie, wiertarki poziom?, pionow'e
i reczne o napedzie elektrycznym, sekarki, strugarki, wy.r()wna.rkl. Zasadni-
cze i niezbedne rodzaje ochron stosowanych jako zabezpleczeme' Przed Wy’-
padkiem. Zasady prawidlowego stosowania pomocniczych narZQdZI-l urzadzen
W czasie pracy na wymienionych maszynach stolarskich. Znaczenie st.osowa-
nia maszynowej obrébki drewna w stolarstwie. Proste przyrzady pomiarowe,

jak: metr, linijka, suwmiarka.

Powinien umieé:

— Odrézniaé rodzaje drewna iglastego pochodzenia krajowego. Obstugi-
waé przygotowane do obrébki tarczéwki wzdluzne z posuwem }'chnym lub
mechanicznym, taémoéwki stolarskie, wiertarki poziome o napedzie elektryC.Z-
nym, sekarki i wyréwniarki. Konserwowa¢ obslugiwane maszyny s't01§1~sk1e.
Postugiwaé sie przyrzadami i urzadzeniami pomocniczymi do obrébki ma-
szynowej w okre§lonym zakresie. Sklada¢ materialy, poifabrykaty oraz wy-

konane elementy z drewna.

Przyklady robot:

1. Wiercenie wg trasy lub szablonu otworéw przy pomocy wiertarki elek-

trycznej recznej. ) y
2. Wykonanie prac pomocniczych przy obrébce maszynowej.

3. Ciecie materialéw drzewnych na pilach tarczowych wg wyznaczonej
trasy lub ustawionych oporéw.

4. Ciecie elementéw prostych na pitach tasmowych.

5. Wiercenie i poglebianie otworéw do @ 15 mm wg trasy lub szablonu.

6. Wiercenie sekéw i korkowanie otworéw. )

7. Jednostronne wyréwnywanie plaszczyzn o szeroko$ci do 0,5 m na stru-

garce wyréwnarce.
8. Toczenie elementéw o prostych profilach na tokarkach zwyktlych.
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STOLARZ MASZYNOWY — Kkat. 4
Powinien znaé: !

— Gatunki i rodzaje sklejek, plyt pilSniowych i paZdzierzowych oraz plyty
stolarskie. Gatunki i rodzaje material6w pomocniczych do szlifowania ma-
terialéw drzewnych. Cel suszenia materialéw drzewnych. Dopuszczalng wilgo-
tnoS¢ materialéw drzewnych w zaleznosci od przeznaczenia. Narzedzia sto-
sowane do obrébki maszynowej oraz podstawowe wiadomosci o ostrzu skra-
wajacym. Ogélne wiadomosci o konstrukeji obrabiarek do drewna i o urzg-
dzeniach napedowych. Rodzaje i zasady dzialania prostych maszyn stolar-
skich. Przyrzady pomiarowe uzywane przy robotach stolarskich. Ogélnie
obrébke reczng w zakresie recznego przyrzynania, strugania, pilowania, diu-
towania i wiercenia. Proste polgczenia stolarskie.

Powinien umieé:

— Odrézniaé rodzaje i gatunki drewna liSciastego pochodzenia krajowego.
Odrézniaé strony deski. Obstugiwaé proste maszyny stolarskie. Przygotowaé
obstugiwane maszyny do pracy. Wymieniaé narzedzia, przyrzady i pomoce na
obslugiwanej maszynie. Zakladaé i dostosowywaé odpowiednie ochrony i za-
bezpieczenia do obstugiwanej maszyny. Czytaé¢ rysunki zestawieniowe kon-
strukcji érednioztozonych. Postugiwaé sie narzedziami wiertniczymi i kontrol-
nymi. Prawidlowo konserwowa¢ maszyny i urzadzenia. Wykonywaé wg ry-
sunku, szkicu lub instrukeji czesei lub wyroby o konstrukecjach $rednio zlo-
zonych.

Przyklady robét:

1. Cigcie materialéw drzewnych pod katem na okre§lony wymiar.

2. Ciecie wg obrysu elementéw z materialéw drzewnych, plyt pilsniowych,
stolarskich i pazdzierzowych lub sklejki z nadmiarem do dalszej obrobki.

3. Ciecie desek na pile wielotarczowej.

Wycinanie rowkéw pilg tarczows.

5. Wyrzynanie na pile zlacz nakladkowych, czopowowidlicowych i wezep-
nych wg wyznaczonej trasy.

6. Wiercenie wg trasy lub szablonu, otworéw podiuznych lub gniazd na
wiertarce oscylacyjnej.

7. Wiercenie wg trasy lub szablonu otworéw ponad @ 15 mm do @ 40 mm,

Wiercenie otworéw na wiertarce wielowrzecionowej.

9. Wyréwnywanie kompletne elementéw o szerokosci do 0,5 m na stru-
garce wyréwniarce.

10. Struganie plaskie elementéw na strugarce grubos$ciowej.

11. Struganie wg obrysu lub szablonu pod kgtem.

12. Frezowanie na frezarce dolno wrzecionowej przy prowadnicy lub w sza-
blonach z zachowaniem kierunku wiékien.

13. Wykonanie otwor6w na dilutownicy lafcuszkowej.

=
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14. Pomoc .przy frezowaniu skomplikowanych profili i duzej dokladno§ci ‘
obroébki. N : ' |
15. Zalamywanie i zaokraglenie krawedzi na szlifierce tarczowej w produkecji 1

jednostkowej i matoseryjnej. ’ .
16. Szlifowanie na szlifierkach, elementéw plaskich, taSmowych i walcowych

oraz plyt nieoklejonych.
17. Toczenie elementéw cylindrycznych lub stozkowych na wymiar wg ry-
sunku lub wzorca. 1

STOLARZ MASZYNOWY — kat.-5

Powinien znaé:

— Zasady klasyfikacji materialéw drzewnych. Wplyw suszenia i sezono-
wania materialéw drzewnych na obrébke mechaniczng. Gatunki stosowanych
klejéw stolarskich. Rodzaje, budowe i zasady dzialania maszyn do obrbb-ki
mechanicznej drewna. Typowe rodzaje oprzyrzadowania i ich zastosowanie.
Zasady organizacji stanowiska roboczego. Przyczyny powstawania brakéw
i sposoby zapobiegania im. Normy przemystowe dokladno$ci obrébki. Uklad
tolerancji i pasowania w obrébce drewna. Czynniki wplywajace na dokltad-
no§é, ksztalt oraz gladkosé powierzchni w obrébce mechanicznej, jak np.
wilgotno$é, ostro§é narzedzia. Zasadr‘licze sposoby trasowania. Sposoby Wy-
konywania polaczen i zlacz stolarskich. Warunki odbioru wykonanych ele-
mentéw jak i gotowych wyrobow z tych elementdw.

Powinien umieé:

— Nastawiaé maszyny stolarskie z wyjatkiem listwiarek, czopiarek, poi-
automatéw i automatéw. Ostrzyé wszystkie narzedzia za wyjatkiem frezow
i pit specjalnych. Czytaé rysunki zestawieniowe wyrobéw o zlozonej koq-—
strukcji. Przeprowadza¢ kontrole jako$ciowsa i wymiarows elementéw zgodnie
z dokumentacjg.

Przyklady rbbét:

1. Ciecie wg obrysu i na dokladny wymiar tworzyw sztucznych lub Piyt
oklejonych tworzywami sztucznymi.

.Wiercenie otworéw pod réznymi katami.

Wiercenie otworéw wielostopniowych. $ ?
Wiercenie otworéw o duzej érednicy wiertlami speCJ:fll.nyml. » .
Struganie na strugarce wielostronnej elementéw o réznych profilach-

Struganie profilowe na strugarce gruboéciowej: ; R
Wyréwnanie na strugarce-wyroéwniarce krawedzi elementéw oklejonych

tworzywami sztucznymi.

No o
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8. Frezowanie na frezarce dolnowrzecionowej elementéw o profilach zlo-
zonych pod réznymi katami. .

9. Frezowanie na frezarce gérnowrzecionowej.

10. Frezowanie skoséw dzwigarow skrzydlowych po zlozeniu dzwigara.

11. Wykonanie zlacz na oprawkach.

12. Szlifowanie elementéw ksztattowych njeokleinowych oraz plaskich oklei-
nowych.

13. Toczenie waltkéw wielostopniowych o réznym profilu oraz wszelkiego
rodzaju pierScieni, kul i uchwytéw.

14. Wytaczanie otworéw o réznym profilu.

15. Wyrzynanie profiléw i krzywizn na pile taSmowej.

STOLARZ MASZYNOWY — Kkat. 6

Powinien znagé: "

— Materialy i poéifabrykaty oraz okleiny importowane. Technologie tra-
sowania elementéw konstrukeyjnie zlozonych z drewna iglastego lub li§cia-
stego. Sposoby sprawdzenia ksztalttu i wymiaru oraz okre$lenia gladkosci
powierzchni w obrabianych elementach stolarskich. Organizacje proceséw
technologicznych obrébki maszynowej. Warunki konstrukeji stolarskich mebli
szkieletowych, skrzyniowych gietych i tapicerowanych. Wady wystepujace
w trakcie obrébki mechanicznej, przyczyny ich powstania i sposoby ich usu-
wania. Warunki odbioru i magazynowania gotowych podzespotéw i zespoléw.

Powinien umieé:
a = S : i

— Odroznia¢ materiaty, boHfabrykaty oraz okleiny importowane (egzoty-
czne). Klasyfikowa¢ materialy i poifabrykaty drzewne. Ostrzyé wszystkie ro-
dzaje narzedzi. Obslugiwaé i nastawiaé oraz usuwac¢ drobne usterki przy
obrabiarkach do drewna. Czytaé rysunki zestawieniowe konstrukeji bardzo
ztozonych. Ustali¢ samodzielnie sposéb obrébki na podstawie rysunku lub in-
strukcji ogolnej. . :

— Wykonywaé elementy o zlozonych ksztaltach ze wszystkich  materia-
16w obrabianych na maszynach do obrébki drewna. Instruowaé stolarzy
maszynoWych o nizszych kwalifikacjach.

Przyklady robét:

1. Obrébka mechaniczna szlachetnych gatunk6w drewna.

2. Wyréwnanie plaszezyzn o szerokogei powyzej 0,5 m strugarkg wyréw-
niarkag. A

3. Szlifowanie elementéw okleinowych z czesSci pod politure.

4. Toczenie elementéw dilugich i wiotkich o zlozonych ksztaltach.

Taryfikator I — ark. 10
145



5. Toczenie wzornikéw.
6. Roztaczanie elementéw cienko$ciennych oraz wykonanie wkladu o réz-

nicy 1—3 mm.

STRUGACZ — kat. 2

Powinien znaé:

— Nazwy podstawowych materialéw konstrukcyjnych, jak: stal, zeliwo
i metale niezelazne. Zasady wlaczania i wylgcznania strugarelf pOprZCC.ZI‘lth
i do két zebatych. Narzedzia pracy, jak: noze, narzedzia pomlgrowe, linijka,
suwmiarka. Przyrzady mocujace, jak: imadta, uchwyty itp. i sposoby ich
stosowania.

Powinien umiec:

podstawowe materialy konstrukeyjne, jak:
Mocowaé i strugaé kola zebate stozkowe,
pod nadzorem. Wykonywaé pod nadzorem
zerubne roboty na strugarce poprzecznej. Postugiwac sie narzgd%la’ml skra-
wajacymi i pomiarowymi, jak: noze, linijka, suwmiarka. Odrézmac‘DOdczas
pracy stepione narzedzia. Przeprowadzaé wg wsl::azowek kon.serWGCJQ obra-
biarki, narzedzi i przyrzadéw. Czyta¢ instrukcje technologiczne prostych

t

czesci.

— Rozrézniaé wzrokowo
stal, zeliwo i metale niezelazne.
wstepnie na ustawionej strugarce,

Przyklady robét:

— Wykonywaé pod nadzorem: A .
Rownanie plaszezyzn czolowych w klinach, listwach itp.

Zalamywanie krawedzi (ukosowanie) pod spawanie.
Struganie zgrubne plaszczyzn (zabielanie).
Obcinanie nadlewkéow oporowych.
Struganie wstepne kot zebatych stozkow
wionej strugarce.

Struganie wstepne kot zebatych stozkow.
wionej strugarce.

7. Pomoc przy zakladaniu i mocowaniu
i k6t zebatych strugaczowi wyzszej kategorii.

O =

ych o zebach prostych na usta-

ych o zebach skoénych na usta-

)

wiekszych przedmiotéw, otoczek

STRUGACZ — kat. 3

Powinien znaé:

— Nazwy i sposoby oznaczania podstawowych materialéw konstrul:yyg'-
nych, jak: stal, zeliwo i metale niezelazne, Zasady dzialania, sterowania
i konserwacji obstugiwanej strugarki poprzecznej i do kot zebatych. Sposo:
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by mocowania przyrzadéw, narzedzi skrawajgcych i pomiarowych oraz oto-
czek kol zebatych do obroébki i innych czeSci. Elementarne wiadomosci o pa-
rametrach skrawania. Sposoby oznaczania tolerancji i gtadko$ci na rysun-
kach. Przyrzady i narzedzia pomiarowo-kontrolne, jak: suwmiarka modu-
towa, czujnik, szablon.

Powinien umieé:

— Mocowa¢ przedmioty krétkie i sztywne na stole i w imadle. Mocowaé
otoczki kot zebatych na ustawionej strugarce. Wykonywaé proste roboty
strugarskie samodzielnie. Strugaé kola zebate stozkowe wstepnie na usta-
wionej strugarce. Mocowaé i ustawiaé noze strugarskie oraz odr6zniaé¢ ste-
pione narzedzia. Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowymi, jak: suwmiarka,
sprawdziany. Czytaé proste rysunki techniczne szkice i instrukecje technolo-
giczne w zakresie wykonywanych robo6t.

Przyklady robot:

1. Struganie powierzchni plaskich-zgrubne y/ 3

2. Struganie ksztaltéw geometrycznych prostych-zgrubne <7 3 (kostki,
piytki, krotkie listwy itp).

3. Struganie plaszczyzn pomocniczych, jak: baz ustawianych wg trasy.

4. Zaokraglanie wpustéw nozem profilowym.

5. Struganie wstepne kot zebatych stozkowych o zebach prostych na usta-
wionej strugarce.

6. Struganie wstepne kot zgbatych stozkowych o zebach skoénych na usta-
wionej strugarce.

STRUGACZ — Kkat. 4

Powinien znagé:

— Symbolike i wtasnoéci technologiczne podstawowych materialéw kon-
strukcyjnych. NajczeSciej wystepujace wady obrabianych materialéw. Za-
sady dzialania, obstugi i konserwacji strugarek poprzecznych, prostej kon-
strukeji strugarek podiuznych i strugarek do két zebatych stozkowych.

— Zasady doboru narzedzi skrawajgcych i parametréw skrawania w za-
lezno$ci od obrabianego materiatu.

— Oznaczenia narzedzi strugarskich oraz geometrie ostrza nozy stru-
garskch. Sposoby mocowania czg§ci w imadle i na stole strugarki wzdtuznej.
Sposoby mocowania na strugarkach két zebatych stozkowych, po obrdbce
wstepnej. Metody obliczania przekladni két zebatych. Wiasnosci i zastoso-
wanie plynéw chlodzacych. Metody sprawdzania wykonywanych rob6t. Pod-
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stawowe wiadomogei z ukladu pasowar, klas gltadko$ci i sposoby oznacza-
nia ich na rysunkach. Narzedzia pomiarowo-kontrolne, jak: konik traserski,

katomierz, mikromierz i szablony.

Powinien umiec:

__ Mocowaé i obrabiaé¢ czesci latwo odksztalcalne na strugarkach poprze-
cznych oraz czeSci tatwe do mocowania i sztywne na strugarkach podiuz-
Inym ustawieniem obrabiarki. Mocowac kola zebate stozko-
we po obrébce wstepnej. Samodzielnie ustawiaé¢ strugarke do wstepnegg
strugania kot zebatych stozkowych o zebach prostych wg instrukeji techno-
logicznej. Strugac kola zebate stozkowe o zebach prostych 1 skosnych w 11—
12 kl. doktadnoo$ci na ustawionej strugarce. Dobieraé i ustala¢ parometry
nia dla najcze$ciej uzywanych narzedzi i materiatow. Postugiwag
acymi w sklad wyposazenia obrabiarki,
biegow dla wielozabiegowych operacjj
wykonanej powierzchni ze

nych, z samodzie

skrawa
sie zlozonymi przyrzadami wchodz
Ustala¢ kolejnos¢ wykonywania za
strugarskich. Poréwnywaé klase chropowatosci
wzorem gladkosci.
— Postugiwaé
w zakres pomiaréw kol z
katomierzem, mikromierzem,
chniczne i wykonywaé proste

sie przyrzadami pomiarowo-kontrolny_mi wchodzacymi
ebatych stozkowych oraz konikiem {raserskim,
szablonami. Czytat érednio zlozone rysunki te.

szkice odreczne.

Przyklady robot:

1. Struganie zgrubne ( X/ 3) kilku “plaszczyzn stopnl

tozeniach.

Struganie zgrubne (\/ 3) ptaszczyzn kszt

nych w pakiecie.

Struganie zgrubne Kklindw zbieznych.

Struganie trzonéw nozowych.

Struganie klinéow do dlugo$ci 250 mm. :

Struganie ptaszezyzn prostych (1/ 5) o wymiarach w tolerancji war-

sztatowej.

7. Struganie
nosci.

8. Przecinanie wzdluzne. ;

Struganie pod katem suportem nozowym, Przy posuwie recznym.

Ryflowanie (rowkowanie) powierzchni dociskowych.
Zalamywanie krawedzi (ukosowanie) pod spawanie do L

owych w réznych po-

0

O Ul o

plaszczyzn stozkowych na gotowo, niewymagajacych szezel-

10.
11.
12.

w przedmiotach latwych do mocowania.
Struganie zgrubne plaszczyzn stykowych i

prostych ( \/ 3).
Struganie zgrubne obrzezy przedmiotéw o ksztaltach prostych.

Struganie blach, ptaskownikéw itp. w pakietach.

13.

14.
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altowych w blachach zamccowa- |

3000 mm.

Struganie wg trasy plaszczyzn pomocniczych jako baz ustawczych

ksztaltow geometrycznie |
.jPrzyklady robot:

ig gzrugaufc zgf‘ubne plfasz’czyzn stykowych o dtugosei ponad 1000 mm
13‘ thjugan%e zgrubne 11{11aioxv katowych i plyt do tuszowania. )
19. gz.ugan%e W’stepne ko6t zebatych stozZkowych o zebach prostych.

- oStruganie kot zebatych -stozkowych o zebach prostych 11—12
o kiadnosci na ustawionej strugarce. ¢ " S

Struganie kot zebatych stozkow
72 ych o zebach S <
kiadnosci na ustawionej strugarce. T o p s

STRUGACZ — kat. 5
Powinien znac:

— Wtasno$ci obrébcze materialé inv
§noéci mater.'%alé’w Iaminatowych?}(C)J‘;lvar};‘?{rzztlfyilzgi;ny;;agecgn'omgi'czne Wia-'
i konserwacji roznych typéw strugarek poprzeczny,ch s gl ziatania, obslugi
garek-rowkarek i strugarek do két zebatych i ich vs,/y jsal.lzn.y(:h SR
rekcji. zebow. Qgélne wiadomos$ci z zakresu obrébki Ev)viériewm?. Zasady'ko-
rodza]u. l’larzqdzl?:l skrawajace, pomoce warsztatowe oraz narZeJci WSzelklcgo
no-pomiarowe, uzywane przy wykonywaniu robét strugarskiclf imz IiOHtgol-
oraz'sposoby postugiwania sie nimi, przechowywania i kon ; S",m g
metrie ostrza narzedzi strugarskich oraz zasady ostrzenia U

— Zasady organizacji stanowiska roboczego z uwzgledn.ieniem wielowar

| sztatowosci.
L

Powinien umie¢:

— Mocowaé wszelkimi sposobami kot ;

' a i : 2 nihd,

| zobate stozkowe o zebach prostych i Skoén‘;zhnamganlla zeb6w. Strugaé-kota
' 5 iad W 9—10 KI. _
jisowac 1 obrabia¢ czeSci ksztaltowe o kilky plaszezyznach dzlt{)lri%r'lorsluhMo
sy earkach pOprze.cznych i podiuznych oraz wszelkiego r’odza' s aylC .
lrowkarkach. Postugiwa¢ sie tablicami ukladu pa =X ju walce na
 Wzrokowo okreé§laé klase ch . pasowan i klas chropowatoSci.
| e - % iropowatosci powierzchni obrabianych zebéw.
| Dobieraé parame r:y sgkrawania w zalezno$eci od obrabianego materiatu i sto-
!sowanych ngrzqdm. .Ek.onommznie wykorzystywaé powierzchnie robocza sto-
| tu st.rugz?r}m wzdluznej oraz stosowaé prace 2-ma suportami. Dokonywaé
}przehczen zwigzanych z podzialem obwodu i nastawieniem kattq pochyslleni:
! . 2 a

‘I‘oyvka g rowkowzfmlu waleéw. Postugiwaé sie wszelkimi narzedziami po
mlaI'O’\NO—k‘Ontrolnym1 stosowanymi przy obrébce strugarskiej i rowkowaniu
‘Czy.tac zlf)zone rysunki techniczne i wykonywaé proste szkice odreczne Zov.
4gan1zowac stanowisko wielowarsztatowe oraz instruowaé ra i .k,l-
‘o nizszych kwalifikacjach. RECOWL 0N

|
|
|

Strugan.ie l?owi’erzchni plaskich z naddatkiem pod szlifowanie (skrobanie)
Struganie rowkéw wpustowych w tulejach i kotach zebatych w 7—38 ki1 IéA-

1
2.
|
|
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3. Struganie plaszczyzn stykowych z naddatkiem pod szlifowanie (skroba-
nie) w tolerancji &= 0,15 mm np. POKrywy sztywnych, tatwych do moco-
wania polpanewek itp.

4. Struganie zgrubne (<7 3) ksztaltéw, profili, skosow pryzmowych, row-
kéw jaskoélczych i wyjeé w tolerancji -+ 0,25 mm.

5. Struganie ptaszczyzn pomocniczych jak baz ustawczych wg trasy
w przedmiotach trudnych do mocowania.

6. Struganie zgrubne ( </ 3) plaszeczyzn zbieznych.

7. Struganie kilku plaszezyzn w réznych potozeniach z naddatkiem pod
szlifowanie (skrobanie) doL < 3000 mm.

8. Struganie wykanczajace ( / 5) kilku ptaszczyzn w réznych polozeniach
w tolerancji warsztatowej.

9. Przecinanie listew wzdtuznie.

10. Struganie pros'tych ptaszczyzn konstrukeji uprzednio spawanych-sztyw-~
nych.

11. Struganie wstepne elementéw obrabiarek jak: loza do rewolweréwek,
ramiona prostych wiertarek, sanie suportu.

12. Struganie kryz rur zeberkowych.

13. Struganie walow z materiatu okraglego na szeSciokat.

14. Struganie k6t zebatych stozkowych o zebach prostych w 9—10 kl. dokla-
dnosci.

15. Struganie kot zebatych stozkowych o zebach skoénych w 9—10 kl. do-

ktadnosci.

STRUGACZ — kat. 6

Powinien znac:

ologiczne wlasnoSci obrabianych metali z uwzglednie_
ieplnej. Budowe, zasady dziatania, obstugi i konsep_
k poprzecznych i wzdluznych oraz wszelkich typoy,
stozkowych wraz z wyposazeniem. Sposoby racjo._
h maszyn i wyposazenia. Konstrukeje i dzialaniq
ych przy struganiu w zalezno§ci od obrabia._
trow skrawania na trwalo§¢ narzedzi. Zasady,

metréow skrawania. Wplyw warunkéw skra.
Wszelkie przyrzg.

— Symbolike i techn
niem wplywu obrobki ¢
wacji wszelkich strugare
strugarek do kot zebatych
nalnego wykorzystania tyc
narzedzi skrawajacych uzywan
nego materiatu. Wptyw parame
stosowania ekonomicznych para
wania na gtadko§¢ powierzchni. Podstawy trygonometrii.
dy pomiarowo-kontrolne. Warunki techniczne odbioru gotowych przedmioo
téw. Zasady organizacji zespolu roboczego.

Powinien umieé:

— Mocowaé i obrabiaé tatwoodksztalcalne przedmioty Wg rysunky
i oznaczen trasera. Wykonywaé samodzielnie wszystkie prace zwigzane
z ustawieniem i obstugag strugarek przy struganiu kot zebatych stozkowych
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. 8. Struganie wykanczajace (< 6) piaszey

w 7—8 kl. Sci :
7 e gbci(:}iliiinsssc;.elgykonywac. kola zebate stozkowe o zebach korygo-
R P e uligo .ro’dzaju ksztaltowe powierzchnie wg szablonu
e T Zs;:gs?erzrzgai:oiovanii kilku suportéow. Ustalaé
pgeeey, ; - etrow skrawania. Postugiwaé si
% po;r)r;;rgrzgyrruzggzcrimZpbo’mlarowo—kontrolnymi. Postugiwaé ssiqugtl.;vbalica:i
o Ry przedmmté& ow korygpwanych. Ustala¢ technologie obroébki
fgabionych DT z podamem parametréw skrawania. Okreslaé
S€l powlerzchni. Czytaé bardzo zlozone rys.unki rfesc;(-:

niczne. Zorganizowac i s
2 g O ’stan0w1sko wielowarsztatowe. I 3
o nizszych kwalifikacjach. - Instruowa¢ robotnikéw

Przyklady robét:

1. Struganie na gotowo plaszczyzn zbies
: Zn >
Struganie na gotowo kilku plaszezyzn Z VA0,

polozeniach z dokladnoscia -t 0,15 mmprostych stopniowanych w roznych
3. Struganie wykanczajace (7 6 pt s
" 0,1 mm. piaszczyzn  prostych 2 dokladnoscig
truganie wpustow bW i <A
Ageive » TOWKOW i wyjeé tolerowan
ISA. yeh w 7 Kkl. dokladnosci

5. Struganie wykanczajace (7 6)
i wyje¢ w 7 kl. dokladno$ci ISA

6. Struganie plaszczyzn zbiezn :
ych z i
nie) do L ~ 3000 mm. naddatkiem pod szlifowanie (skroba
7. Struganie ( \/ 6) plaszczyzn ge : :
P geometrycznie

ksztaltow, profili, rowkoéw teowych

prostych z dokladnoéciq

miarach nietolerowanych wiotkich przg;;_g:’ometrycznie
iotow.

: prostych o wy-
nie rowko ’
9. Struga r ow tolerowanych wpustéw i wyjeé we tol

g tolerancji w 7 ki

ISA do L > 3000 mm,

10. Struganie zgrubne (7 3) ¢
; : czeSci $redni ;

prowadr.uc plaskich wyje¢ jaskétezych o skomplikowanych plaszezyzn
11. Struganie plaszczyzn prostych Odlewé) !

spawanych (mato sztywnych). \iL
12. Struganie na gotowo plaszez

P yzn podziatu k :

13. Struganie kot zebatych o zebach prostych owrp;li’gvkt;)aszyn.
14. Struganie kol zebatych stozkowych o zebach skoénve dokladno$ci.

ktadnoSci. osnych w

cienkoSciennych i konstrukecji

7—8 kl. do-

STRUGACZ — kat. 7
Powinien znaé:

— Podstawowe wiadomoS$ci z zakresu obrébki cj
: D) s robki cieplnej
Illa .obl‘ablalno§c.materlalow. Technologie obrobki wio}’)roije'orgz
ania baz wyjSciowych przy obrébce zlozonych, bardzo doll;lac?r?sogy ke
ych przed-

jej wplyw
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miotéw. Zarys konstrukcji wszelkich typéw strugarek poprzecznych i po-
dtuznych oraz strugarek do kot zebatych. Przeznaczenie i charakter pracy
oraz warunki techniczne odbioru wykonywanych przedmiotéw. Zasady
organizacji pracy zespolow roboezych.

Powinien umiecé:

_ Ustawia¢ i mocowaé latwo odksztalcalne przedmioty, ciezkie korpusy
na strugarkach wzdituznych z uwzglednieniem maksymalnego wykorzysta.
nia stolu i iloSci narzedzi. Obrabiaé powierzchnie w kilku plaszczyznach w g
kl. ISA i.glebokosSci 6 mm. Ustawiaé¢, mocowaé¢ i obrabiaé¢ bardzo zlozone
o specjalnych wymaganiach i przeznaczeniu, kota zebate stozkowe, Ustalaé
procesy - technologiczne z podaniem parametréow skrawania i niezbednych
pomocy w produkeji jednostkowej i prototypowej. Dokonywaé prostych
przeliczen trygonometrycznych niezbednych przy ustawianiu i sprawdzaniy
obrabianych przedmiotow. Biegle postugiwaé sie wszelkimi przyrzadamj
pomiarowymi. Czytaé¢ ziozone rysunki zestawieniowe. Zorganizowag pracg
zespolu robotnikéw.

Przyklady robot:

1. Struganie wykanczajace plaszczyzn zbieznych wg wskazowek montazy,
Struganie listew i klinéw zbieznych o ksztalcie romboidu w tolerancj

DO

=+ 0,1 mm,

3. Struganie prowadnic pryzmowych i wyje¢ profilowych wg szablonu,

4. Struganie prowadnic pryzmowych nieré6wnolegtych.

5. Struganie czesci przyrzadow wg trasy, jak: stemple, matryce kuzienne
wykrojniki. )

6. Struganie wykanczajace ( </ 6) plaszezyzn o wymiarach w toleranci
=+ 0,10 mm.

7. Struganie wykanczajace plaszczyzn zbieinych, wg instrulkcji montazuy,

8. Struganie wykanczajace (Y7 6) plaszczyzn, prowadnic plaskich, pryzmo-
wych i wyjeé jaskétezych do L 6000 mm. »

9. Struganie rowkéw teowych na gotowe w duzych czeSciach.

10. Struganie powierzchni matryc kuziennych z podziatem profilowym.

11. Struganie na gotowe plyt kontrolnych, frezerskich linii kontrolnych
powyzej 1500 mm.

12. Struganie k6t zebatych stozkéw o zebach prostych i skoSnych o specjal-
nej dokladnoéci lub wymaganiach np. kola zebate korygowane o specjal-
nych podziatach.

13. Struganie ko6t zebatych stozkowych o zebach prostych i sko$nych szyb-
kobieznych o V > 50 m/sek.
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SUWNICOWY — Kkat. 4

Powinien znaé: \

— Rodzaje i zasady obstugi najczesciej spotykanych suwnic transportowych
z napedem elektrycznym, jedno i dwubelkowych z jednym hakiem. Zasady
dzialania urzgdzeﬁ i mechanizméw suwnic np.: wézka jezdnego, wciagnika,
mechanizmu jazdy itp. Sposob oznaczania punktéw smarownych jazdy ifp.;
ich przeznaczenie i rozmieszczenie. Podstawowe narzedzia stuzace do sma-
rowania i konserwacji urzadzen i mechanizméw suwnicy, jak: miotki, klucze
plaskie i nastawne, wkretaki, cegi itp. Zasady dzialania i przeznaczenie chwy-
tak6w mechanicznych i elektromagnetycznych oraz urzadzen. Zasady wyko-
nywania nieskomplikowanych napraw i regulacji mechanizméw oraz urza-
dzen suwnic. Rodzaje i przeznaczenie lin i hakéw. Instrukcje obstugi i kon.-
serwacji obstugiwanej suwnicy. Sygnaly porozumiewawecze stosowane w trans-
porcie.

Powinien umiec:

— Rozréznia¢ podstawowe materialy stuzace do konserwacji i smarowa-
nia np.: oleje, smary.

— Obstugiwaé suwnice transportowe i dwubelkowe z jednym hakiem
w miejscach otwartych. Ocenia¢ prawidlowo§¢ dzialania mechanizméw suwnic
np. mechanizmy jazdy, podnoszenia itp. Poslugiwaé sie narzedziami, jak: klu-
cze plaskie i nastawne, miotki, cegi itp. Ocenia¢ prawidlowo$é podwieszania
przémieszczanych elementéw i zespoléw konstrukcji. Przemieszczaé elementy,
zespoly konstrukeji i urzadzenia w miejscach otwartych. Uzupetniaé smarem
punkty smarowne. ) i

Odpowiada za:

— Bezpieczne prowadzenie pracy, eliminujace mozliwo§¢ powstania
szk6d materialnych polegajacych na zniszczeniu suwnicy lub przemieszczanych
elementow. A

— Prowadzenie procesu pracy w spos6b bezpieczny nie powodujacy nara-
Zenia zycia lub zdrowia otoczenia.

Przyklady robot:

1. Przemieszczanie wyrobéw hutniczych np.: blach, profili itp. w wiazkach
lub pojedyficzo w miejscach otwartych.

9. Przemieszczanie materialow sypkith, cieczy i drobnych elementéw w spe-
cjalnych pojemnikach w miejscach otwartych.
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3. Przemieszczanie i tadowanie a \W\g(m)' lub samochody elementéw 0 pro-
stych ksztaltach, zlomu, wioréw metalowych itp.

SUWNICOWY — kat. 5
Powinien znaé:

— 7 X7 : " - i 3
: ol(-jo‘\tf)l} W temperatury i pory roku na wilasnoSci i zastosowanje smarbw

— Zasady budowy i przeznaczenia pajczeéciej sp(?tykanych suwnic trange
portowych z napedem elektrycznym, jak jnp.: suwnice jedno i dwubelkowe
z jednvm hakiem. Zasady budowy urzadzen i mechanizméw suwnic, jak: me
chanizm jazdy, wozek jezdny, weciagnik. Sposoby wykonywania nieskomr;liko.
wanych napraw i regulacji mechanizmOw i urzadzen suwnic. Spogohy prawi:
2 elementow konstrukeji, 2esPOlOW 1 urzadzen w Do-
ch, jak np.: hale produkeyine itp. Za-
przemieszezeniu elementgy Zespo-

diowego przemieszczani
mieszczeniach szezegblnie zaggszczony
sady pracy w zespole dwoch suwnic Przy
16w konstrukcji podatnych na odksztalcenia, jak np.. wiazary dachowe itp
ls,(;;:)o:,} prawidlowego okre$lenia dopuszczalnego zuzycia lin, taricuchéw, ha:
<Ow itp.

Powinien umieé:

— Obslugiwa¢ suwnice transportowe jedno i dwubelkowe W miei
lub pomieszczeniach zamknietych i szczegllnie zageszezonych, jak mleﬁscach
produkeyjnych itp. v

— Rozpoznawaé przyczyny niewlasciwej pracy mechanizmey, i urzadze
suwnic,.

— Manewrowaé suwnica DPrzy przemieszczaniu elementéw o skompliko
wanych ksztattach i podatnych na odksztalceni, przy pracy Zespolem suw A
jednoczeénie. Stosowaé smary i oleje do smarowania i konserwacj; mechanr‘nc
moéw i urzadzen suwnic w zaleznoSci od temperatury i pory rokuy, 4

OdDO\viada za:

na; _PrOWadzenie procesu pracy w spos6b eliminujacy sPowdowanie szkéd
Y } rllalnych przy przemieszczaniu elementéw na stanowiskach roboczyel
w halach produkeyjnych, suwnicami pojedyfczymi i w zespole sywnic ych

Przyklady robot:

Pl

1. Przemieszczanie lub ustawianie na obrabiarkach i stanowiskach roboczych
elementoéw, zespoltow lub urzadzen np.: stupéw, belek Podciggbw, vgiq-
zar6w dachowych, ciezkich elementéw maszyn itp. :
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9. Przemieszczanie w halach produkeyinych montaZowych lub na stanowi~
skach gotowych wyrobéw, jak: obrabiarki, zespoly konstrukeji kratowych

i powlokowych.
3. Przemieszczanie w zespole dwoéch suwnic jednoczeénie, elementéw i czebei
konstrukeji, jak: wigzary dachowe itp. '
4. Przemieszczenie i ustawienie elementéw lub zespoléw konstrukeji pod-
czas probnego montazu.

SZLIFIERZ — kat. 2

Powinien znaé:

— Nazwy podstawowych materialéw konstrukcyjnych, jak: stal, zeliwo
i metale niezelazne. Podstwowe zasady sterowania szlifierkami do watow
i otworéw oraz do plaszczyzn. Sposoby podawania i odbierania detali ze szli-
fierki bezklowej. Sposoby mocowania przedmiotéw na stole elektromagne-
tycznym. Narzedzia pomiarowe jak: linijka, suwmiarka — sprawdziany szcze-

kowe.

Powinien umieé:

— Wzrokowo rozrézniaé podstawowe materialy konstrukcyjne jak: stal, ze-
liwo i metale niezelazne. Wigczaé i wylaczaé szlifierke bezklows i do plasz-
czyzn. Podawaé i odbiera¢ czeSci ze szlifierki bezklowej. Wykonywaé jedno-
zabiegowe operacje szlifierskie na ustawionej szlifierce pod nadzorem. Kontro-
lowaé proces szlifowania z dokonywaniem okresowych pomiaréw sprawdzia-
nami szczekowymi i suwmiarks pod nadzorem.

Przyklady robot:

1. Szlifowanie zgrubne walkéw dlugosci do 50 mm i & od 10—30 mm w tole-
rancji 0,2 mierzonej sprawdzianem.

_ Szlifowanie zgrubne pretéw i watkéw na szlifierkach bezklowych.

3. Szlifowanie zgrubne plaszczyzn bez wymiaru (zabielanie 'jednej plaszczyz-
ny).

4. Zabielanie plaszczyzn na cze§ciach maszyn i przyrzadow.

5. Zabielanie czola tulei i malych pokryw.

6. od'magnesowywanie cze$ci, czyszczenie, zaktadanie i zdejmowanie z przy-
rzadu rolek i innych drobnych elementéw, przy szlifowaniu czo6}l, oraz po-
moc przy pracach wykonywanych przez szlifierzy wyzszych kategorii.

7. Pomoc przy szlifowaniu na szlifierkach bezklowych.
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SZLIFIERZ — kat. 3

Powinien znaé:

— Ogo6lne zasady dzialania i obslugi szlifierek. Podstawowe wiadomogci
o: tarczach $Sciernych. Narzedzia i przyrzady kontrolno-pomiarowe jak: spraw-
dziany tloczkowe i nastawne,. mikromierze, czujniki, katomierze, promienijo-
mierze, plytki wzorcowe, poziomnice. Przyrzgdy mocujace, jak: zabieraki
sercéwki. Sposoby mocowania przedmiotéw w klach i uchwytach. Sposoby
oznaczania tolerancji i gladkoSci na rysunkach.

Powinien umieé:

— Wykonywaé jednozabiegowe operacje przy szlifowaniu zgrubnym na
ustawionej maszynie. Mocowaé oraz szlifowaé zgrubne sztywne walki wielo-
wypustowe na ustawionej szlifierce pod nadzorem. Czyta¢ proste rysunki.
Postugiwaé sie sprawdzianami szczekowymi i ttoczkowymi, ustawionym kg-
toxhierze, mikromierzem, suwmiarksa oraz linijka.

Przyklady robot:

1. Szlifowanie kotkéw diugosci do 100 mm i & 10—30 mm w 12—13 Kkl. ISA
mierzonych sprawdzianami szczekowymi. v -

2. Szlifowanie kolkéw cylindrycznych i stozkowych na ustawionej szlifier-

- ce bezklowej w 12—13 kl. ISA.

3. Szlifowanie zgrubne tulejek grubo$ciennych na trzpieniu do L = 50 mm
i @50 mm w 12—13 ki. ISA. - '

4. Szlifowanie plaszczyzn na czeSciach maszyn w 10—11 kl. ISA.

5. Szlifowanie plaszczyzn pierScieni lozysk tocznych do & 200 mm przed
hartowaniem.

6. Szlifowanie wielowpustéw przelotowych, w walkach sztywnych, zgrub-

nie na ustawionej maszynie pod nadzorem.

7. Wstepne szlifowanie krétkich przeciggaczy na ustawionej maszynie pod

nadzorem.

SZLIFIERZ — Kkat. 4

Powinien znaé:

— Symbolike i wlasno$ci technologiczne podstawowych materialéw kon-
strukcyjnych. Wystepujace wady obrabianych materialéw. WilasnoSci i za-
stosowanie plynéw chiodzacych. Charakterystyke i zasady dziatania szlifie-
rek: kitowych, bezklowych, do otworéw, do plaszczyzn, do gwintow, do kot
zgbatych. Podstawowe wiadomosci z technologii szlifowania. Zasady oblicza-
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nia przekladnj két zebatych. Oznaczenie i zasfosowanie podstawowych $cier-
nic. Sposoby profilowania tarcz $ciernych. Rodzaje gwintéw. Podstawowe wia-
domoSci o szeregach, skokach, $rednicach zewnetrznych, wewnetrznych i pod-
stawowych oraz zarysach profilu gwintu. Proste sSposoby pomiaru. Rodzaje
Pasowan, klasy dokladno$ci gwintu, klasy chropowato$ci i sposoby oznaczania
ich na rysunkach.

Powinien umieé:

— Ustawiaé samodzielnie obrabiarke do szlifowania zgrubnego. Mocowaé
proste i sztywne przedmioty na ustawionej szlifierce, Wykonywaé jedno-
operacyjne prace szlifierskie czolem i bokiem tarczy, samodzielnie z do-
ktadno$cia do -+ 0.05 mm. Szlifowaé gwinty zgrubnie. Szlifowaé na ustawio-
nej szlifierce kola zebate walcowe o zebach prostych i sko$nych w 9—10 kl.
dokladnoSci. Posilugiwaé sie urzadzeniem do profilowania tarcz. Dokonywaé'
pomiaréw sprawdzianami tloczkowymi i szczgkowymi, mikromierzem, czuj-
nikiem i $rednicowka czujnikowa, promieniomierzem, - sprawdzianami do
gwintow. Poréwnywac¢ gladko$é obrabianej powierzchni z wzorcem gladkoSci.
Wyréwnywaé tarcze $cierne proste. Czytaé¢ $rednio zlozone rysunki techniczne
i instrukcje technologiczne oraz wykonywaé¢ proste szkice odreczne.

Przyklady robdot:

1. Szlifowanie na szlifierkach klowych i bezklowych walkéw jednostopnio-
wych sztywnych zgrubnie do L = 500 mm i @ = 20 mm. ;
2. Szlifowanie obwodu ko6t zebatych w 9—10 k1. ISA.
3. Szlifowanie na gotowo tulejek grubo$ciennych do L. = 100 mm i @ 100
mm w 9—10 kl. ISA..
4. Szlifowanie rur na ustawionych szlifierkach bezklowych.
5. Szlifowanie wglebne stozkéw na $rubach ustalajacych i ktach tokarskich.
6. Szlifowanie zgrubne ¢ zewnetrznej i pierécieni lozysk tocznych klasy
normalnej do & 150 mm przed obrébka cieplna.
7. Szlifowanie otworéw przelotowych w grubosciennych i sztywnych tulej-
kach i kotach zebatych przy L= D otworu w 9 kl. ISA.
8. Szlifowanie krétkich otworéow w pierScienidch, podkladkach §lizgowych,
pierécieniach lozysk tocznych w 8—9 kl. ISA.
9. Szlifowanie kolnierzy lozysk stozkowo-rolkowych i cylindrycznych.
10. Szlifowanie plaszczyzn w plytkach, pierS§cieniach, podkladkach, wpustach
8—9 Kkl. ISA.
11. Szlifowanie plaszczyzn czeSci maszyn jak proste listwy w 9—10 kl. ISA.
12. Zabielanie i szlifowanie podstaw przyrzadéw, plyt tnacych i stempli.
13. Szlifowanie powierzchni bazowych w cze§ciach przyrzadéw i maszyn.
14. Zabielanie plaszczyzn sprawdziandw.
15. Szlifowanie zgrubnie wielowypustéw przelotowych w watkach sztywnych,
16. Wstepne szlifowanie krétkich przeciagaczy.
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17. Szlifowanie zgrubnie gwintownikéw maszynowych i recznych, metrycz-
nych i calowych. l

18. Szlifowanie koét zebatych walcowych o zebach prostych i skoénych w 9—
10 k1. dokladno$ci na ustawione]j szlifierce.

SZLIFIERZ — kat. 5

Powinien znag:

__ Wiasnofci obrobcze materiatow konstrukeyjnych z uwzglednieniem
wplywu obrébki cieplnej. Charakterystyke, zasady dzialania, obstugi i konser-
wacji réznej wielkoSci i typéw szlifierek oraz ich wyposazenie. Rodzaje tarcz
Sciernych oraz zasady ich doboru w zaleznoéci od obrabianego materialu i glad-
koSci powierichni obrabianej. Sposoby mocowania k6t zebatych o réznych -
bazach wyj§ciowych. Sposoby obliczania przekladni ko6t zebatych. ‘Podstawowe
wiadomo$ci z technologii obrébki wibrowej. Wszelkiego rodzaju narzedzia
i przyrzady kontrolne — pomiarowe stosowane Przy szlifowaniu, Spos?by po-
stugiwania sie nimi, przechowywania i konserwacji. Systemy tolerancji i pa-
sowan oraz sposoby oznaczania ich na rysunkach. 7asady organizacji stano-

wiska roboczego.

Powinien umieé:

— Mocowaé czeSci sztywne nie wrazliwe na odksztalcenia. Szlifowaé przed-
mioty sztywne wielowymiarowe w 7—8 kl. ISA. Ustawiaé obrabiarke, moco-
waé i wykonywaé obrébke w 9—10 Kl ISA. przy szlifowaniu wielowypustéow
sztywnych. Szlifowaé gwinty zgrubnie na samodzielnie ustawionej maszynie.
Ustawiaé samodzielnie obrabiarki do szlifowania plaszezyzn pod katem,
z uwzglednieniem racjonalnego wylkorzystania powierzchni stolu. Samodzielnie

ustawié obrabiarke z wyprowadzeniem rownolegto$ci oraz nastawieniem do

szlifowania stozka. Ustawi¢ szlifierke do szlifowania ko6t zebatych o zebach

prostych i skoénych. Szlifowaé kota zebate o zebach prostych i skoSnych w 7
—8 kl. doktadnoéci. Zgrubnie szlifowac stozki z pomiarem na sprawdzian z do-

ktadnoS$cig -+ 0,02 mm.

— Diamentowaé i profilowaé tarcze Scierne. Poréwnywaé gladko&é po-

wierzehni z wzorcem gladko§ci. Czytat srednio zlozone rysunki techniczne.
Postugiwaé sie przyrzadami kontrolno—pomiarowymi,'jak: mikromierz do
gwintu, zesp6él waleczkéw z mikromierzami, plytki wzorcowe, aparaty do
sprawdzania, podziatki, ewolwenty oraz do badania k6! na wspbiprace.

Przyklady robof:
1. Szifowanie na gotowo walkéw wielostopniowych sztywnych do L. = 500

mm w 7T—38 kl. ISA.
2. Szlifowanie obwodu i plaszczyzn czolowych tulejek cienkoSciennych na go-

towo do L= 100 mm i & 100 mm w 7—8 kl. ISA.
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3. Slif.owanie stozkéw znormalizowanych w 8—10 kl. ISA.
4, Szh}flowame wieloklinébw po obwodzie w 9—10 kl. ISA. na walkach sztyw-
nych.
5. S@ifowanie kotkéw cylindrycznych i stozkowych w kl. 7—8 ISA. na szli-
f1er.ce bez%{lowej przy samodzielnym ustawianiu szlifierki.
6. ?z}lfowanle otworéw przelotowych w gruboSciennych i sztywnych cze-
§ciach przy LL < D otworu w 8 kl. ISA.
7. Szlifowanie otworéw w pierScieniach i
. , podkladkach S§lizgowych zej
@600 mmiL = 50 mm w 7 kIl. ISA.. A0 gt
8. Szlifowanie wglebne otworéw stozkowych zgrubnie
9. Szlifowanie otworéw nieprzelotowych w t T ;
ulejk ZWi
i S jkach, kotach zebatych, dzwi-
10. s.zhfowame zgrubne w przyrzadzie otworéw we frezach krazkowych
pﬂ}.{owycl?, tarczowych, modutowych i gwintowych przy L £ D otworu
11. Szlifowanie watkéw sztywnych do T .~ 1500 mm w 7—8 kI, ISA By
12. Szlifowanie na szlifierce bezklowej watkéw i kotkéw sto:'zko.wych.w 6—17
kl. ISA. przy samodzielnym ustawieniu szlifierki.
13. Szllfowam.e plaszczyzn zkzachowaniem réwnoleglosci wg 7—8 kl. ISA
14. Szl‘lfowan.le ro.wkow przelotowych i prostych wyje¢ w tolerancji= 0,02 .mm
15. Szhfow.ar.ne klinow wpustowych, wktadek i krétkich listew z zachowanierr{
prostoliniowo$ci i prostopadlosci w 7—8 kl. ISA.
16. Szlif‘owanie przedmiotéw o ksztaltach trudnych do ustawienia na stole
szlifierki z zachowaniem prostopadlosci w 8 k1. ISA.
17. Szlifowanie matryc i stempli iniké i j
i s pli wykrojnikéw po hartowaniu w tolerancji
18. Szlifowanie plaszczyzn nozy wymienn i
Szli ! ych do gtow i
19. Szlifowanie plaszczyzn nozy Gleason’a. i e
20. Szlifowanie wielowypustéw w 9—10 kI AR i
— il i
sithe SA i gladko$ci \7 8 w walkach
91. Szlifowanie zgrubne gwintéw zewn i
2 etrznych i wewnet h i -
nych w produkecji seryjnej. % SRR P
22, Szll‘fowam'e zarysu gwintu zgrubnie przy nozach do glowic Pittlera.
23. Szlifowanie koét zebatych walcowych o zebach prostych i skoSnych w 7—8
k1. doktadnoS$ci.

b

SZLIFIERZ — kat. 6

Powinien znaé:

— Spos_oby mocowania i wywazania tarcz Sciernych. Zasady doboru para-
xpetréw skrawania oraz ustalania kolejnoSci zabiegbw dla operacji wieloza-
biegowych przy szlifowaniu walkéw, otworéw, plaszczyzn, wielowypustow
gwintéw i kot zebatych. Wplyw szybkoSci skrawania na gladko§é powierzchni'
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obrabianej. Podstawy trygonometrii. Zasady korekcji két zebatych. Sposoby
sprawdzanié gotowych przedmiotéw szlifowanych.

Powinien umieé: 3
__ Ustawié szlifierke bezklowa do szlifowzfn.ia stozkow iéprz;rcjsrlr)lll:;tévv: l\ivi?-
lostopniowych. Ustawié obrabiarke, mocowa¢ i wykonywac 0B z WISaLLs
I .opn lifowaniu wielowypustéw sztywnych ukltadem Jefino 1 wielo-
(’:Z?Jac.a i Sé ltawié obrabiarke z ustawieniem skoku gwintu i obliczenierm
sc1err110W§.'r111{-61 ;QbatyCh- Ustawié szlifierke do ko6t zebatych. Mocowaé cze§ei
prze'k%adnl odksztalcenie. Szlifowaé dlugie i wiotkie walki L. = 20 d. Wyko-
i ::lsziigleo;;)iegowe operacje szlifierskie przy diugosci przedmiotu do L = 100

Sci i Sci 7—8 kl. ISA. Szlifo-
i réwnoleglosci i prostopadioSci w - - IS .
st utrzymamer(r:]zne i calowe na gotowe w produkcji seryjnej. Dokonaé

G inty metry : .
wac.: gvym yl'xlenia linii Sérubowej gwintu. Szlifowaé kota zeb.ate 0. zebach
obliczen poc w 5—6 kl. dokladnoéci. Ustalaé¢ technologie szlifowania

i $nych y Lol s s
prostyght 1clskzcpo}::Ianiem parametréw skrawania. Doblt?rac odpowiednie t?rcze
26'1 Zr?ea(ryodzaj materialu, wigzania, ziarno i twardoéé) do wykonywanej ro-
cier - v

: ‘i e. Postugiwaé sie wszelkiego rodzaju
o gk Profi_lf)WaC t'arzzxsos-(}::ce);rtlreollfls;rfilt%‘faz tablicami pomocniczymi stosowa-
przyrzgdami pox.marh 16t zebatych normalnych i korygowan’ych. Okreslag
nymi przy pomlal;iCO owatoéei wykonanej powierzchni. Czyt'ac rysunki zlo-
WZIOk}?WZQ:CIiaS(;n;meqé robotnikéw o nizszych kwalifikacjach. Zorganizo-
zonych c : a

waé stanowisko robocze.

Przyklady roboét:
i = 20 d — . ISA.
Szlifowanie watkéw wiotkich do L = 20 d w 7 8 kL. IS

; Szlifowanie watkow sztywnych w 6—7 kl. I(;SA'.7 AL
3. Szlifowanie tulei wrzecion do L T 20 d wh— 1% .klow - P
4. Szlifowanie obwodu obsadzen kot zebgtyc , Sprzeg fowych z jedno-
5 lifowaniem czola, z zachowaniem prOStopadlo.écx wg 6’—'7 k1. ISA,
5 é'zi'sfr:)}\;/rznsize]obwodu 2 i 3 stopniowych tulei z zachowaniem wspolosiowosci
. Szli
6 gzl?f::va}:i‘eltsriz')ieni tokarskich, szlifie'rskic.h, frezgrskich wg 6—7 k1. ISA.
7: Wstepne szlifowanie krzywel; na speCJalfeJ obra xarce'% L
8. Szlifowanie stozkéw do @ 150 mm i L = 400. mm w d g' S I.SA
9. Szlifowanie powierzchni kulistych taljc_za pirofllo_wa w h—— .1 : g
10. Szlifowanie otworéw przelotowych Jednosredrflc-owyc Z" P a:';owané;\n
cz6t gdy L otw. £ D otw. przy D otworq powyzej 1G] 30_nrslm wg k'l. 1, _e_
11. Szlifowanie otworu ponizej @ 600 mm do L ptworu —h 0 mmwplers(?c\
niach, tulejkach grubociernych i kotach zebatych wychodzac ze §rednicy
odzialowej wg 7 kl. ISA. ;
12. IS)uzlifowanie otworé6w nieprzelotowych \.;vg 7 k1. ISA. : 5
13. Szlifowanie otworéw gdy L. otworu nie przekracza D otworu wg 7 kL

ISA przy D otworu ponizej & 30 mm.
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14. Szlifowanie otworéw w przedmiotach trudnych do zamocowania w 7 kl.
ISA.

16. Szlifowanie kanaléw szerokofci ponizej 10 mm w 7—8 kl. ISA.

17. Szlifowanie otwordw powyzej & 150 mm w 7 ki. ISA.

18. Szlifowanie stozkéw w tulejkach Morse’a.

19. Szlifowanie przedmiotéw o plaszezyznach katowych i
rowkéw nieprzelotowych z zachowaniem kata 900,
6—7 k1. ISA.

20. Szlifowan_:e listew zebatych powyzej L = 1000 mm, wiotkich listew sza-
blonowych oraz nozy gilotynowych wg 6—7 kl. ISA.

'21. Szlifowanie kwadratéw na watkach z utrzymaniem prostopadlo$ci i ré-
wnolegto$ci w stosunku do osi.

22. Szlifowanie na wymiar plaszczyzn plytek wzorcowych.,
23. Szlifowanie plaszczyzn i wklestosci we frezach tarczowych i pitkowych.

24, Szlifowanie wielowypustéw w 7—9 kl. ISA i gladkosci V 9 w walkach
sztywnych.

25. Szlifowanie
wiotkich.

26. Szlifowanie wielowypustéw w 9—10 kl. ISA
sztywnych wielostopniowych.

27. Szlifowanie po obwodzie walkow i tulei z jednym lub dwoma wypustami.

28. Szlifowanie gwintownikéw recznych i maszynowych metrycznych i ca-
lowych na gotowe.

29. $zlifowanie gwintownikéw recznych i maszynowych rurowych z zasko-
kiem na gotowe,

30. Szlifowanie k6t zebatych walcowych o zebach prostych w 5—6 kl. do-
kladnoSci. !

31. Szlifowanie két zebatych ‘walcowych o zebach sko$nych w 5—6 kl. do-
ktadnosci,

32. Szlifowanie zebatek w 7—10 kI doktadnoSci.

Promieniowych,
klinéw zbieznych wg

wielowypustéw w 9—10 kl. ISA i gladkoéei \V/ 8 w watkach -

i gadkoSci \/ 8 w watkach

SZLIFIERZ — kat. 7

| Powinien znaé:

— Wszelkiego rodzaju tarcze $cierne oraz ich zastosowanie. Technologie
| obrébki wibrowej wielooperacyjnych czeéei. Sposoby ustalania baz wyjSciowych

| brzy obrébce i sprawdzaniu ‘wielowypustéw na przedmiotach ksztaltowych,

wielostopniowych i o powiazanych wymiarach. Wplyw szybko$ci skrawania
na powierzchnie obrabiang. Rodzaje obrobki cieplnej i jej wplyw na obrabial-
}n0§é metali. Sposoby szlifowania gwintéw wewnetrznych jedno i wielozwojo-

| Taryfikator I — ark. 11
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wych.

Sciowych. Warunki odbioru wykony

a i umocowania ko6t zebatych o réznych bazach wyj-

Sposoby ustawiani
wanych rob6t. Zasady organizacji pracy

zespolu roboczego.

Powinien umieé:

__ Mocowaé, wykonywac i sktadowaé
cowaé i w
wypustow wiotkich, wszelkiego r
nych z bardzo dokladnym ustawi
dzeniami korygujacymi. Ustawiaé
o specjaln
k6t zebatych dla gwintow wieloz

z podaniem parametréow
wymiarowych atwo odksztalcaln

mm

Kk*adno$cig do 0,02 mm. Szlifowa
kl. ISA oraz z indywidualnym Ppaso
konywaé wszelkiego rodzaj
optimetr, indykator z dokla
lacznie z projektowaniem
skoku, kacie i §rednicy PO
metrycznych niezbednych przy
sunki zestawieniowe. Instruowa
organizowaé i kierowa¢ praca zespo

|

przedmioty atwo odksztatcalne. Mo— ‘r
Kkie. Ustawiaé obrabiarke do szlifowania: wielo — \
odzaju gwintéw zewnetrznych i wewnetrz—
eniem skoku gwintu, postugujac sie urzg-
i mocowaé bardzo zlozone odpowiedzialne
ych wymaganiach i przeznaczeniu kota zebate. Obliczaé przekladnia

wojowych. Szlifowaé gwinty wielozwojowe i
skrawania. Szlifowa¢ plaszczyzny przedmiotéw jedno—
ych powyzej 2000 mm z dokiadnoécia do 0,02
zedmiotéw wielowymiarowych sztywnych powyzej 2000 mm z doo
¢ wielowypusty na watkach wiotkich w 6—% |
waniem do czeci wspélpracujaeych, Wy
u prace szlifierskie Przy pomiarach na mikromierz
dnoécia == 0,005 mm. Ustalal procesy technologiczne.
przyrzadow pomiarowych. Wykonywaé pomiary ng
dziatowej gwintu. Dokonywaé przeliczenn trygona
wykonywaniu i sprawdzaniu rob6t. Czytaé ry
& robotnikéw o nizszych kwalifikacjach oram

1u robotnikow.

ywazaé tarcze szlifiers

oraz pr

Przyklady robéf:
o |

e

©waso

10.
11.
12.
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wych i stozkowych, tulejach cienkoSciennych, sprzeglach itp. w 6—7 ltl

e wiotkich watkow w 6—7 k1. ISA.

Szlifowani
h wielostopniowych w 5—6 kl. ISA. N |

Szlifowanie walkéw sztywnyc
Szlifowanie sprawdzian6w na gotowe.

Indywidualne pasowanie przedmiotow jak:
do & 200 mm.
Szlifowanie czopéw na gotowo W 7 k1. ISA.

Szlifowanie sprawdzianéw ttoczkowych w 4—5 k1. ISA.
Szlifowanie sztywnych watkéw i Zrednic zewnetrznych tulei w k1. 4—5 ISA ‘
~ 1

Szlifowanie glebokich i waskich kanaléw na obwodzie w 7 kl. ISA.
Szlifowanie otworéw wielostopniowych w kolach zebatych, wielowienicg

tuleje zaciskowe i rozpreZne

~

|
~ i
|

ISA.
Szlifowanie otworéw przelotowych w 5 k1. ISA.

Szlifowanie otworbw stozkowych na gotowe we wrzecionach.
Szlifowanie otworéw w tulejach, korpusach i pier§cieniach trudnych dozy
i ~

mocowania w 5—6 k1. ISA. 5
b |

13.

14,

15.
16.
17.

18.

19.

20.
21.
22.

23.

24,

25.

26.

217.

28.
29.

30.

31.

33.

33.

34,

35.

Szlifo i § j
3 ngm'v; ;:flykl'c;r;\czamce tulei cylindrowych o otw pow. 145 L
: —17 kl. przy jednoczesnym za i ] Azl
stozkowato$ci, beczkowatosei w grarf]icach C(:I(());N:lrﬁl bbb eyt
S 1- - . . i ; i
SzI}:owanxe tulei zaciskowych i rozpreznych w 6—7 kl. ISA
Z 1 O - - . . i W ; A
i wanie tulejek wiertniczych statych i wymiennych t
zlifowanie stozké i i i i
R : o;k.ow wiotkich i sprawdzianéw ttoczkowych iv Gwlel
S szfpﬁ;tzx:;{QSZtﬁlt?Ch trudnych do mocowania jak: . I"SA.
P e Rk }oé iniaty, listwy prowadzace do kopia.ll(?\fvowadmce,
g !, a proste i krétkie do 3 m szlifowani i p'r:yzmy
a2l gosci z zachowaniem tolerancji wg 6—7 ;1{11113; e
zlifowanie powi i 7 Y 2 o
Srlenen 801:37 '1erzd}m stozkowych ze sprawdzeni
% i schodkowatoci max 0,01 mm B 86 Miembroistane
Szlifowanie i e .
Chowan_iu niiiz(asszczblrzn poc.iz1alu duzych péipanewek w7k
i wnolegto$ci do osi pbéipanewek g
T ex max. 0,01 mm bez oprzy

Szlifowanie i i i
T ; w dlugich wiotkich watkach kanatéw d kamieni
Szlifowanie katownikéw wlosowych T

Szlifowanie pryzm wzorc i
: . arskich na gotow i
S5 o, rze 513
(Sczlf‘rf;:;s:fznn};ch) na odksztalcenie sie z doklaanlz)écigmv:ro;éws 1V1‘71‘3211Wych
ifowanie plaszczyzn pod do i k : T i
; f wolnym i j i
lseyinfyml w produkefi jednostiome; “3” sl_galilarr;ls:/zajemme od siebie za-
zlifowanie wielowypustéw T '
e W 6—7 Kkl. ISA i gladkos$ci ¥V 9—10 na watl-
Szlifowanie wielowypusts
6
wiotkich. R
Szlifowanie wielowy 5
20 Wypustow w 7 3 3
B oy ch o prresiiT osiachg kl. ISA i gtadko$ci 7 9 na watkach
Szlifowanie wielow 3
; ypustbw w 6-—7 k1. ISA i i
tulejach. na cienko$ciennych diugich
Szlifowanie tarcz podzialow <
ych zapadkowych
o . : ych na gotowo.
ifowan‘e profilowych kanaléw i wystepéw na dlugi
by vty 7 na ugich walkach na go-
Szlifowanie wielowypustéw w
2 : ' przedmiota i i wi i
cji jednostkowej przy kazdorazowym ust:ltr?iflugplggz?a?,mtkwh Rt
Szlifowanie rowkow wieloklinowych o zarysie ewol
sy olwentowym w przecig-
Szlifowanie gwintu na frezach $ci
: Scinowych ieni i
gwmtu metrycznego i calowego na go};o“;etr\;?i;l\?wyc}l i e o
Zl.f . 0 . =) v
: ifowanie zarysu gwintu na plaszczyznie przy nozach do glowi i i
na gotowo w tolerancji 1/2 kata 0° 20’ AR
Szlifowanie profilu gwintu :
. na gotowe przy nozach i i
;I;;)'ku 1—5 o nieréwnych pochyleniach katowych bR o
ifowanie na gotowo gwintéw trapezowych '

7—9 kL ISA i gladkosci </ 9 na walkach

163



36. Szlifowanie profilu gwintu we frezach §limakowych r.xa gotowo zn zafko-
. kiem w tolerancji na czterech skokach gwintu - 0,02 i 1/2 kata 0° 10" .

37. Szlifowanie nozy Fellows’a.

SZLIFIERZ — kat. 8 |

Powinien znaé:
: i bréobce i sprawdzaniu wielo-
alania baz wyjéciowych przy o Rk |
s SposOt})lY CL;SQtéCi o powiazanych wymiarach, w najwyzszych klasach do- |
dnogci. Sposoby ustalania baz wyj$ciowych przy Obréb?elf s.pr?wd.zar}m
kla. r::?S brofiloWYCh w przedmiotach. Rodzaje procesow obrébki cieplnej i ich
gwintéw

i i tosowane przy pra-
i § kie przyrzady pomiarowe s
s a obrabialnoéé. Wszyst sy # i
v»alflfv‘slzﬁfierskich tacznic z mikroskopem. Charakterystyke pracy wykonywa |
c

nych przedmiotéw.

operacyjnyc

Powinien umieé:

: race szlifierskie, wielowymiarowe i profilowe
ik talaé procesy technologiczne lacznie z okrefle-
kopu. Ustala paé szkice koniecznych przeciw spraw-
W tatowym. Dokonywaé wszelkich |

— Wykonywaé Wws
z pomiarem wg mikros
niem niezbednych pomocCy.

i i Sz
dzian6éw. Postugiwaé sie m1k1;{osk;$,zr:iuwiarspravvdZamu e
i on
obliczen koniecznych przy wy

i rygady.
zone rysunki zestawieniowe. Zorganizowaé prace brygady

¥ -

Odpowiada za: ‘

: . A ‘
ania i mozliwo§¢ uszkodzenia lub zniszezenia bardzo |
nych lub materiatochtonnych czeSci maszyn, urzg- |
wosé ich dzialania oraz za prace brygady.

— Precyzje wykon
kosztownych, pracochllon
dzen i narzedzi, prawidio

Przyklady robdt:

przedmiotéow atwo odksztalcalnych powyzej 2 m dlugo$ci,

1. Szlifowanie

prowadnic 16z obrabiarek do 6 m dtugoéci w tolerancji == 0,01 mm wg
T
6—17 k1. ISA. 4 %

2. Szlifowanie stoléw obrabiarek o dlugqém 3—6 !}? ngﬁl 7hk1. ISA.
) Szlifowanie biezni krzywek o skomplikowanyc p.ro ilach. e
Z' Szlifzwanie przeciggaczy i sprawdzianéw o profilach prostokatnych n
. Sz

icji =+ 0,015 mm. A :
5 gc;i?gf)’:v;i?l;iiisxjn kontrolnych, katownikéw, linii wlosowych i plytek
l i

wzorcowych pod dotarcie.

6. Szlifowanie wielowymiarowe z dokladnoécig do -+ 0,005 mm.
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. Szlifowanie wiotkich walkéw
w 5—6 Kkl. ISA.

i $rub pociagowych powyzej L = 20 D

8. Szlifowanie sprawdzianow ttoczkowych, siatkowych i ksztalttowych o po-
wiazanych wymiarach w 5—6 Kkl. ISA.

9. Szlifowanie wiotkich walkéw wg walkow kontrolnych, wrzecion itp. na
gotowe powyzej L. = 800 mm wg 5—6 Kkl. ISA.

10. Indywidualne pasowanie tulei do korpuséw pPowyzej @ 200 mm i L. = 600
mm.

11. Szlifowanie na gotowo walkéw wykorbionych w 5—6 k. ISA.

12, Szlifowanie na gotowo przeciggaczy i brzepychaczy w 5—§ k. ISA.

13. Szlifowanie wykanczajace czopow w czeSciach bardzo odpowiedzialnych.

14. Szlifowanie otwordw dwustronnych wspétosiowo cylindrycznych i stoz-
kowych w 5—6 kl. ISA.

15. Szlifowanie wykanczajace otwordw stozkowych we wrzecionach z jedno-
Czesnym szlifowaniem czola w 5—6 KI. ISA.

16. Szlifowanie przeciagaczy wewnetrznych réznych typow.

17. Szlifowanie dlugich cylindréw podfrzymywanych w lunecie.

18. Szlifowanie ksztaltowych otworéw w matrycach. :

19. Szlifowanie zarysu gwintu na S$rubach pociagowych i jednozwojowych
z gwintem plaskim i trapezowym w 1 kl. dokladnogci ISA..

20. Szlifowanie gwintu metrycznego i calowego sprawdziandéw trzpieniowych
gwintowych od M 3,5 — 100 wg PN,

21. Szlifowanie gwintu na $rubach mikrometrycznych o skoku od 0,5—1 mm
(dopuszczalne bicie -+ 0,003, dopuszczalna stozkowosé @ podziatowej 0,006).

22. Szlifowanie gwintu w otworach sprawdzianéow pierScieniowych pod do-
tarcie z nadmiarem 0,04—0,06 tolerancja skoku == 0,004 — - 0,006 mm.

23. Szlifowanie gwintu metrycznego i calowego kopiatéw do szlifierek gwin-
towych.

24, Szlifowanie profilu gwintu na nastawiakach przeznaczonych do nastawia-
nia gwintu.

25. Szlifowanie profilu gwintu na sprawdzianach gwintowych trzpieniowych
od M1 — M 3.

26. Szlifowanie profilu gwintu na rolkach specjalnych do wyginania tarcz
0 kacie réznicowym i ksztalcie profilowym.

21. Szlifowanie profilu gwintéw na sprawdzianach stozkowych zewnetrznych

i wewnetrznych.

| SZLIFIERZ — OSTRZACZ — kat. 3

Powinien znaé:

ych materiatow konstrukeyj-
Zasady dziatania szlifierek do ostrzenia wiertet
konserwacje. Podstawowe wiadomosci o tarczach

‘ — Nazwy i sposoby oznaczania podstawow
| nych ostrzonych narzedzi.
' 1 nozy tokarskich oraz ich
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mocujace, jak: oprawki, tulejki oraz sposoby mocowania

ostrzonych narzedzi. Narzedzia i przyrzady pomiarowe na swoim odcinku
pracy, jak: szablony, mikromierz, czujnik, katomierz, promieniomierz. Sposob
oznaczania tolerancji i gladkoSci na rysunkach.

$ciernych. Przyrzady

Powinien umieé:
ia na ustawionej maszynie. Poslugiwaé

— Mocowaé i ostrzy¢ proste- narzedz
jak: szablony i sprawdziany nastawne

sie prostymi narzedziami kontrolnymi,
Czytaé proste rysunki.

Przyklady robdt:
1. Ostrzenie na potautomatach np. wiertel, pit, przecinakow, rozwiertakow

cylindrycznych i stozkowych.
9. Zabielanie pod zgbem narzedzi cylindrycznym O prostych uzebieniach np,

frezy trzpieniowe, walcowe i tarczowe.
3. Ostrzenie normalnych nozy tokarskich zg

Szlifowanie ostrzy diut do obrobki drewna.
trugéw stolarskich.

rubnie.

5. Wstepne ostrzenie nozy do s

SZLIFIERZ — OSTRZACZ — kat. 4

Powinien zna¢:

technologiczne podstawowych materialow kon-
h. Wystepujace wady o})rabianych materialéw.
hlodzacych. Charakterystyke, zasady dzia-
a narzedzi oraz ich konserwacjg. Techno-

— Symbolike i wlasnosci
strukeyjnych i narzedziowyc
Wiasno$ci i zastosowanie plynoéw ¢
tania i obstugi szlifierek do ostrzeni
logie szlifowania narzedzi.

— Oznaczenia i zastosowanie P
Wiadomoéci z geometrii cstrza narzedzi,
tarki, frezy itp. Urzadzenia mocujace narzedzia oraz

Sposoby sprawdzania wykon
tosci i sposoby oznaczania ich na rysunkach.

odstawowych §ciernic oraz ich mocowanie,
jak: noze fokarskie, wiertta, rozwier-

Powinien umie¢:

— Ustawiaé obrabiarke pod nadzorem br
trudnogei ostrzenia. Mocowaé tarcze Scierne. P
trolnymi, jak: mikromierz, czujnik. Wyréwnywaé

— Czytaé Srednio zlozone rysunki tec
oraz wykonywaé proste szkice odreczne.

ostugiwaé sie narzedziami kon-
tarcze §cierne proste.
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sposoby mocowania. |
ywanych prac. Rodzaje pasowan, klasy chropowa- |

ygadzisty. Wykonywaé S$redniej

hniczne i instrukeyjne technologiczne |

Przyklady robot:

1. Ostrzenie na gotowo prostych nozy tokarskich.

Opuszc.zanie fazy na $rednicy przy ostrzeniu frezéw trzpieniowych
Poglebianie i ostrzenie pod zebem rozwiertakéow cylindrycznych f;'ezéw
walcowych, trzpieniowych, tarczowych o prostym uzebieniu ,
Ostrzenie pod zebem gwintownikéw recznych. '

Ostrzenie na gotowo narzedzi do drewna.

Ostrzenie poglebiaczy cylindrycznych i stozkowych.

Zabielanie pod zebem frezéw o linii Srubowej.

Szlifowanie kanaléw odpowietrzajagcych w sprawdzianach ttoczkowych
Zakanczanie koncéw uzwojen w §limakach i §rubach utwardzonych :
Ostrzenie §widrow do drewna. :
Ostrzenie nozy krazkowych.

w o

O © 0o

—

SZLIFIERZ — OSTRZACZ — kat. 5

Powinien znaé:

— Witasnoéci obr6bcze stali narzedziowych z uwzglednieniem wplywu
obrébki cieplnej. Zasady doboru tarcz Sciernych w zalezno$ci od obrabianego
materiatu i gtadkosci powierzchni obrabianej. Zasady wlasSciwej eksploatacji
obstugiwanych szlifierek do ostrzenia i ich wyposazenie. Podstawowe wiado-
mosci z technologii obrébki wiérowej. Wszelkiego rodzaju narzedzia i przy-
rzady kontrolno-pomiarowe, ich symbole oraz sposoby postugiwania sie nimi,
przechowywania i konserwacji.

— Systemy tolerancji i pasowan oraz sposoby oznaczania ich
Zasady organizacji stanowiska roboczego.

na rysunkach.

Powinien umieé:

— Samodzielnie ustawiaé obrabiarke. Dobieraé. tarcze szlifierskie do obra-
.bianych narzedzi. Ostrzyé narzedzia ze stali narzedziowej, szybko-tnacej
1 z weglikéw spiekanych. Poréwnywaé gladko$é powierzchni z wzorcem gtad-
koSci. Postugiwaé¢ sie przyrzadami kontrolno-pomiarowymi, jak: ptytki wzor-
cowe itp. = /

Przyklady robét:

1. Ostrzenie pod zebem gwintownikéw maszynowych o kanatach prostycn.
Ostrzenie frezéw trzpieniowych pow. @ 10 mm.

3. Szlifowanie nakroju na gwintownikach recznych i maszynowych o ka-
natach prostych.
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L

Ostrzenie rozwiertakéw cylindrycznych, docinanie zewnetrzne do nitki od
0,1 do 0,5 (tysinki).

Ostrzenie pod zebem narzynek okragtych.,

Nacinanie nowych zebéw na pitach tarczowych.

Ostrzenie pod zebem na automatach frezéw Slimakowych (modut 0,5—7).
Wykonywanie docie¢ w tulejkach zaciskowych.

Ostrzenie gwintownikéw do narzynek,

10. Ostrzenie pit segmentowych.

SOFCORIEBON

SZLIFIERZ — OSTRZACZ — Kkat. 6

Powinien znaé:

— Technologiczne wlasnosci stali narzedziowych z uwzglednieniem wplywu
obrobki cieplnej. Zasady dzialania, obstugi i konserwacji réznych typow szli-
fierek ostrzalek oraz ich wyposazenie. Podziat i zasady konstrukcji narzedzi
skrawajacych. Podstawy trygonometrii. Sposoby mocowania i wywazania tarcz
Sciernych. Zasady doboru parametréw skrawania. Wplyw geometrii ostrzy
narzedzi na parametry obrobcze i gtadko$é powierzchni w zalezno$ci od obra-
bianego materialu. g

Powinien umieé:

— Ustawiaé wszelkiego typu ostrzalki. Ostrzyé specjalne narzedzia. Dobie-
raé odpowiednie tarcze szlifierskie (rodzaj materiatu, wigzanie, ziarno i twar-
do$é) do wykonywanej roboty. Zaprawiaé i profilowaé dowolne ksztalty w tar-
czach szlifierskich. Okre§laé wzrokowo klase chropowato$ci wykonanej po-
wierzchni. Czytaé ztozone rysunki techniczne. Zogganizowaé stanowisko ro-
bocze.

Przyklady robot:

Ostrzenie frezéw tarczowych §cinowych.

Ostrzenie frezow walcowych i walcowo-czolowych.
Ostrzenie frezéw katowych.

Ostrzenie wszelkiego rodzaju nozy do gwintu.
Ostrzenie nozy Fellows’a do nacinania ko6t zebatych.
Ostrzenie rozwiertakéw nastawnych.

Ostrzenie profilowych cz6t stempli wykrejnikéw
Szlifowanie nakroju (zeskoku) narzynek.

Ostrzenie pod zebem na stalke i czujnik frezow krazkowych.
Ostrzenie frezéw trzpieniowych ponizej @ 10 mm.
Ostrzenie na szlifierkach okraglych (Pantograf).

e D

—
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SZLIFIERZ — OSTRZACZ — kat. 7
Powinien znaé:

— Wszelkiego rodzaju tarcze $cierne oraz ich zastosowanie. Charaktery-
sty-kg, zasady dzialania, obslugi i konserwacji najbardziej Skomplikowanych
szlifierek ostrzalek oraz ich wyposazenie. Zasady organizacji zespolu robo-
czego. Warunki odbioru wykonywanych robé6t.

Powinien umieé:

— Ostrzyé i wykonywaé narzedzia i przedmioty wg rysunkow i szablonu-

o réznych profilach z pomiarem na mikroskopie warsztatowym. Mocowaé i wy-

wazacé tarcze szlifierskie.

R Ustalaé technologie zlozonych operacji z podaniem parametréw skra-
Wania. Dokonywa¢ niezbednych przeliczen trygonometrycznych. Instruowaé
pracownikéw o nizszych kwalifikacjach i organizowaé prace brygady.

Przyklady robét:

1. Ostrzenie rozwiertakéw stozkowych.

2. Ostrzenie rozwiertakow wielowymiarowych.

3. Ostrzenie wiertet dzialowych.

4. Ostrzenie frezéw zataczgnych zwyklych ze wstawianymi ptytkamij z we-
glikéw spiekanych.

55 Osfcrzenie frez6w zespolowych z utrzymaniem tolerancji rozstawienia,

6. Ostrzenie frezéw S$limakowych ze wstawionymi zebami.

7. Wycinanie i ostrzenie specjalnych narzynakéw po spirali do narzynek od
wym. M 3 wzwyzZ.

8. Zakanczanie nitek drobnozwojowych sprawdzianéw gwintowych trzpie-
niowych i pier§cieniowych.

9.

Qstrzenie frez6w katowych rozwinieciem promienia wierzchotkowego od
R1 do RT. ¥

10. Wycinanie i ostrzenie rozwiertakéw do @ 3 mm.

11. Ostrzenie nozy katowych i profilowych o powiazanych wymiarach wg
szablonu.

12. Ostrzenie i wycinanie zeb6ow przepychaczy i przeciggaczy.

13. Ostrzenie frezé6w $limakowych z wstawionymi zebami od modutu 8—20,
14. Ostrzenie narzedzi do nacinania kot zebatych stozkowych tukowych,

15. Ostrzenie pilytek tnacych do glowic frezarskich.

SLUSARZ — Kkat. 2
Powinien znaé:

— Narzedzia §lusarskie, jak: wiertta, przecinaki, wycinaki, miotki, wkre-
taki, pitki reczne do metali, oraz papiery i plétna &cierne. Wyposazenie sta-

?
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nowiska roboczego, jak: stél, imadlo, plyty do prostowania. Narzedzia po-
miarowe, jak: metr, suwmiarka. Prace §lusarskie nie wymagajace specjal-
nego przygotowania.

Powinien umiecé:

— Postugiwaé sie narzedziami $§lusarskimi, jak: mlotkami, przecinakami,
wycinakami. Postugiwaé¢ si¢ kluczami. Konserwowaé powierzchnie obrabia-
ne. Wykonywaé prace Slusarskie, jak: zalamywa¢ krawedzie niewymiarowe,
usuwaé zadziory po obrébce mechanicznej, cia¢ pitka, gratowaé¢ odlewy,
prostowaé czesci bez zachowania tolerancji.

Przyklady robot:

1. Usuwanie zadzior6w i stepianie ostrych krawedzi po cigciu, wierceniu,
toczeniu, frezowaniu, tloczeniu.

Rozkonserwowanie i mycie prostych czesci.

Usuwaé nadlewki w drobnych cze$ciach.

Konserwowanie czesci.

Ciecie drutu na odcinki.

Zalamywanie krawedzi nie wymiarowych w drobnych czesciach,
Prostowanie malych czeSci w produkcji wieloseryjnej.

Nabijanie piaskiem kroétkich rur do giecia recznego.

0N Ok

' SLUSARZ — kat. 3

Powinien znac:

— Symboh:ke oraz wlasciwosci obrobceze podstawowy'ch mz.xterialc’).w, Zia
sady obstugi i konserwacji urzadzen warsztatu élusarsk.le'go, .Jak: Wx‘erta.rki
mechaniczne i reczne, szlifierki z walkiem gietkim, szlifierki W’rZ€C1eI:1n1ki’
wkretaki elektryczne i pneumatyczne, mlotki pneumatyczne, urzg;dzema do
mycia. Narzedzia traserskie, jak: katowniki, listwy, cyrkle. Spo.sc.)b postugi-
Wwania sie narzedziami pomiarowo-kontrolnymi, jak: katowmkl.em, SUW-
miarks, sprawdzianem. Technologig rob6t $lusarskich, jak: gwn}towanio,
lutowanie, nitowanie, prostowanie. Technologie robot traserskich, jak: tra-.
sowanie na plaszczyznie przy pomocy szablonu.

Powinien umieé:

— Postlugiwaé sie maszynami i urzadzeniami, jak: wiertarkami recznymi,
wkretakami elektryeznymi i pneumatycznymi, szlifierkami-wrzecionnikami
z .walkiem gietkim, urzadzeniami do mycia, mlotkami pneumatycznymi. Po-

&
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stugiwaé¢ si¢ narzedziami $lusarskimi, jak: gwintownikami, pilnikami. Czy-
ta¢ proste rysunki detali. Wiercié¢ otwory od @ 5 do @ 10 mm na wiertarce
stotowej. Gwintowaé¢ otwory od M-4 wzwyz, w 3 kl. dokladnosci. Giaé¢ wg
szablonu na zimno w jednej plaszczyznie. Pilowaé zgrubnie z dokladl;.oécia
1—4 k1. gtadko$ci. Zalamywaé¢ krawedzie cze$ci po obrysie ln'zy\voliniowyxr;
i fazowaé¢ krawedzie do spawania. Prostowaé cze$ci. Lutowaé czeéci i pod-
zespoly. Cechowaé¢ i znaczyé symbole skladajace sie z kilku znakow. Nito-
waé¢ czg$ci i podzespoly o budowie zwartej. Trasowaé¢ powierzchnie plaskie
w jednej plaszczyzZnie poziomej wg szablonu.

Przyklady robdt:

1

Giecie prostych czeSci w imadle lub przyrzadzie.
Giecie reczne rurek i plaskownikéw wg szablonu.

3. Gwintowanie i przegwintowanie krétkich otworéw powyzej M-4 w ma-

CORN COl i3 SIS

18.
19.
20.
21.

22.
23.

. Prostowanie. krétkich odcinkow pretéw, plaskownikow i

lych cze$ciach.

Giecie odizolowanych koncéw i lutowanie koncowek przewodoéow elek-
trycznych w produkcji seryjnej.

Cechowanie i znakowanie cze$ci.

Kalibrowanie $rub i nakretek od M-5 — M-10.

. Prostowanie nieskomplikowanych cze§ci po ttoczeniu i wycinaniu.

Opilowanie po cigciu palnikiem czeSci wg wyznaczonej trasy.
Wiercenie otworéw od @ 5 — @& 10 mm.

Ciecie rurek aluminiowych, miedzianych i stalowych do @ 12

. Opilowanie zadzior6w z kofncéw rur po obcieciu

Czyszezenie miejsc pod metalizacje do spawania automatycznego

1 Tras.owame W. jednej plaszezyznie réznych ksztaltéw weg szablonu.
- Mycie skomplikowanych czefei maszyn i silnikéw.

. Laczenie drobnych przedmiotéw klejem np. metale z niemetalami

Usuwanie zadzior6w po frezowaniu.
dalsza obrobka maszynowa. R
opiloxiava?ie nadlewéw i nieré6wnos$ci odlewniczych w odlewach z i
sku (zeliwnych, mosieznych, aluminiowych). .
Proste trasowanie na pasy i odcinki do ciecia
wych- recznych, lub nozycami recznymi.
Gwintowanie reczne na gwinciarce lub przy pomocy wiertarki z n
dem re;czn).'m otworéw przelotowych od M-4 w 2 klasie. i
Oczyszc.zeme przecinakiem odpryskéw po cieciu palnikiem gazowym Iyp
spawaniu.

Usuwanie pilnikiem nieréwnos$ei po wypalaniu.

Ciecie reczne hez zachowania tolerancji.

na nozycach diwignijg.
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SLUSARZ — kat. 4

Powinien znag¢:

— Gatunki stali, ich cechy i zastosowanie. Podsta\:vowe materiaty '1;011_
serwujace. Narzedzia $lusarsko-monterskie. Norzedzia i Pl‘ZyrZady'pommro—
wo-kontrolne, jak: czujnik, mikrometr, cze$ci wchodzace w sktad 'm'ontowa-
nych elementéw na swoim stanowisku. Podstawowe klasy pa'lS(.)wan 1 sposob
ich oznaczenia na rysunkach. Technologie obrobki S$lusarskiej. Technologie
montazu i demontazu prostych zespolow.

Powinien umie¢:

— Obstugiwaé mechanicznie urzadzenia warsztatu élusal's}iiez;:o. .Obsh‘.gi-
waé przyrzady montazowe do sktadania podzespolf')w. Posmg'nva'(,- ‘SlQ narze-
dziami $lusarskimi i montazowymi. Postugiwaé sie narzedziami i przyrza-
dami pomiarowo-kontrolnymi, jak: czujnikiem, m'ikrorfletrem. Czytaé §red-
nio zlozone rysunki zestawieniowe. Wierci¢ ironlercac otwory na wiertar-
kach i recznie. Wykonywaé gwinty zewnetrzne i wewneirzne w ’Cr‘udnodo-
stepnych miejscach. Gigé wg wzornika w 2 plaszczyznach' na z’1mno 1 goraco.
Skrobaé plaszezyzny od 3 do 5 pkt. w polu 25x25 mm. Pitowa¢ POV.Vlerzchnie
plaskie. Zalamywaé krawedzie o wymiarach tolerowanych. POCleraé po-
wierzchnie plaskie i otwory po hartowaniu bez zac.howan.la rozstawien
W 9 kl. gladkoéci. Pasowaé czeci do montazu i spawania. Weiskaé pierscie-
nie uszczelniajace i zabezpieczajace oraz lozysko Slizgowe. Wykonywaé nito-
wania ukladéw przestrzennych. Wykonywaé¢ pomocnicze trasowanie, Skta-
daé i montowaé podzespoly i zespoly maszyn i urzadzen bez wymiaréw zto-
zeniowych. Zabezpieczaé oczyszczone powierzchnie przed korozja przez po-
wlekanie powlokami ochronnymi. Przeprowadzaé¢ proby szczelno$ci. Polero-
wac czesSci z tworzyw sztucznych.

Przykitady robét:

1. Gwintowanie i kalibrowanie reczne otworéw przelotowych w trudno-
dostepnych miejscach od M-4.

2 . Zakonczenie zwojéw gwintu o duzym skoku w mniej odpowiedzialnych
czeSciach.

3. Zalamywanie ostrych krawedzi zeb6w, wieloklinéw, klingw Oraz innych

czeSci wg rysunku.

Rozwiercenie otworéw rozwiertakiem w 8—10 kl. dokladno$ci wg ISA.

Pitowanie i dopasowywanie prostych cze§ci.

Prostowanie pas6w po cieciu na nozycach gilotynowych,

Wyréwnanie plaszczyzn czeSci razem polgczonych.

Ustawienie czeéci i podzespoléw do spawania z dopasowaniem,

Prostowanie ptaskownik6w i pretow.

LN 2o
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10.

15118
12.

13.
14,

15.

16.
17.
18.
19.
20.
21.
22,

23.

24.
25.

26.
27.

28.

29.

30.

31.
32.

33.
34.
35.

36.
317.

Cigcie sprezyn i pierécieni zabezpieczajaecych na wymiar oraz wykcna- ‘»
nie zakoneczen.

Weciskanie tulejek do otworéw do @ 100 mm.

Wiercenie reczne otworéw w miejscach trudnodostepnych lub pod ka-
tem.

Pilowanie Srednioskomplikowanych ksztaltéw wg wzornika.

Skrobanie ptaszczyzny czeSci z doktadnoScia 3 do 5 pkt. na powierzchni

25%25 mm.

Obrabianie po cieciu blach wezlowych do 400 mm diL oraz katownikéw
i plaskownikéw do 2 m diugofci.

Wykonanie wycieé przecinakiem.

Gwintowanie koncéwek rur i pilowanie wg zadanego ksztaltu,
Rozpilowanie otworéw po wierceniu.

Zaginanie rur recznie wg wzornika.

Nitowanie szczek hamulcowych na nitownicy.

Kompletowanie narzedzi i wyposazenia do samochodu.

Ustawienie prostych podzespoléw do spawania, jak: palaki dachu, bio-
tniki, belki nadwozia, stupki, wsporniki, zbiorniki paliwa, ciegla hamul-
cowe.

Szlifowanie nadmiaru spoin szlifierkg reczng w nadwoziach Samochodo-
wych. 3
Przykrecanie wieszakéw i Smietniczek.

Lutowanie podzespoléw filtra powietrza.

Zakladanie pier§cieni na ttoki przy pomocy urzadzen.

Rozwiercenie otwor6éw stozkowych w korpusach, skrzynkach—recznie
lub mechanicznie.

‘Oczyszczenie spoin w czeSciach pracujgcych na ci$nienie jak np. zbior-
nikéw.

Prostowanie rur do @ 10 mm przed obrébka cieplng i po obrébee cie-
plnej.

Zawalcowanie czola rury po zalozeniu nakretek i beczutek zaciskaja-
cych.

Planowanie podkladek na wymiar podglebiaczem na wiertarce,
Wycinanie wg trasy ksztaltéw niesymetrycznych czeSei z blach stalo-
wych gruboéci do 2,0 mm na nozycach recznych.

Pasowanie wg wzornika cze$ci ttoczonych z blach stalowych q Kztags
tach nieskomplikowanych.
Montaz podzespoléw mniej
wsporniki, obejmy.
Weciskanie lozysk tocznych w otwory drobnych podzespoléw,
Zawalcowywanie lozysk. - :

Ciecie sprezyn spiralnych na wymiar, zapilowanie i wygladzenje Wszel.
kich spoin spawalniczych.

’
odpowiedzialnych, jak: ramki Wziernikg
]
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SLUSARZ — kat. 5

Powinien znaé:

— Rodzaje materialéw oraz ich wlasno$ci technologiczne. Gatunki i wia-
Sciwosei materiatéw smarujacyah i konserwujgcych. Uktad tolerancji i paso-
wan oraz gtadkoéci powierzchni. Specjalne narzedzia i przyrzady pomiaro-
wo-kontrolne w zalezno$ci od specyfikacji zawodu. Rodzaje obrobki cieplnej
i wi6érowej. Technologiczng kolejno§¢ proceséw obrobki Slusarskiej oraz
sktadania cze$ci w zespoly. Warunki technicznego odbioru wykonywanych
urzadzen.

Powinien umieé:

— Postugiwaé sie przyrzadami produkcyjnymi, pomocniczymi i pomia-
rowo-kontrolnymi wchodzacymi w zakres prac §$lusarskich. Czytaé ztozone
rysunki zestawieniowe zespoléw oraz szkicowaé rysunki czeSci. Cigé czeSci
o ksztaltach zlozonych na zimno i gorgco. Skroba¢ powie’rz.chnie plaskie
z dokladnoscia 5 do 8 pkt. w polu 25x25 mm. Pasowaé czgscl ’dg montazu
i spawania. Wykonywaé polaczenia spoczynkowe. Prostow.aé czesSci i 'Z(-Z“Sp(?}y
po spasowaniu i obrébce cieplnej. Nitowaé zespoly pracujgce 1?o'd ci$nienim
oraz nitowaé elementy w miejscach trudnodostepnych. Skla'dac’ i montoway
podzespoly, zespoly maszyn i urzadzen. Usuwac usqudzema 1 przeprowa-
dzaé naprawy trudnych czesci, ztozonych podzespolow i zespolow.

Przyklady robét:

1. Pasowanie klinéw i wpustéw w produkcji jednostkowej. Pilowanie wy-
kaficzajace profilowanych ksztaltow. T

2. Gwintowanie i przegwintowywanie reczne otwor6éw w odpowiedzialnych
przedmiotach do M-4. .

3. Prostowanie podzespoléw i zespolow po Spasowam‘_L )

4. Giecie w przyrzadach recznych lub doginanie detali w kilku plaszezyz-
nach.

5. Prostowanie i doginanie reczne cze$ci o
wg wzornika. ] 3

6. Nitowanie stale lub obrotowe na zimno lub goraco cze$ci odpowiedzial-
nych. ¥

7. Rozwiercenie reczne otworéw w 7 kl. dokladnosci.

Montowanie uktadu hamulca mechanicznego i pneumatycznego.

9. Sktadanie do spawania korpuséw zbiornikéw ci$nieniowych i skrzyn
przektadniowych.

10. Pasowanie i docieranie panewek.

11. Wykonanie préb na szczelno§é (pompy, glowicy silnika, bloku cylidro-
wego itp).

skomplikowanych Kksztattach

)
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12. Prostowanie na prasach walkéw rozrzadu, watéw korbowych z dokla-
dnos$cig do 0,1 mm.

13. Wtloczenie tulei cylindrowych z ich ustawieniem w silnikach matej
mocy.

14, Wyplatanie i zaplatanie koficéw lin stalowych.

15. Wycinanie i wypilowywanie wyjeé w profilach zamknietych.

16. Nitowanie mlotkiem recznie drobnych podzespoiéw.

17. Gwintowanie reczne i maszynowe otworéw do M-4 w kl. 2, przelotowych
i nieprzelotowych, na gleboko§é ponad 3 $rednic gwintu.

18. Lutowanie — laczenie lutem miekkim prostych podzespoléw.

19. Wycinanie na wiertarce, wycinakiem nozowym nastawnym otworéw,
ksztaltow, pierS§cieni i uszczelek z materialéw, jak: szklo organiczne,
aluminium i blacha stalowa o grubo$ci do 2 mm.

20. Krepowanie na krawedziarce recznej przedmiotéw w tolerancji warszta-
towej.

SLUSARZ — Kkat. 6

Powinien znaé:

— Wiasnoéci materialéw konstrukeyjnych z ' uwzglednieniem wplywow
obrébki cieplnej. Geometrie ostrzy narzedzi skrawajacych uzywanych przy
obréhce $lusarskiej. Technologie prac $lusarskich i montazowych. Przekia-
dnie wszystkich rodzajow. Warunki technicznego odbioru maszyn i urza-
dzen,

Powinien ymieé:

— Docieraé¢ plaszezyzny i otwory tolerowane z zachowaniem rozstawie-
nia zwigzanego z plaszczyzng pomiarowa w 10 i 11 klasie gladkos$ci. Weiskaé
tozyska toczne, oporowe, poprzeczne. Trasowaé detale w wielu plaszczyznach.
Montowaé i demontowaé zespoly maszyn i urzadzefn. Naprawia¢ zespoly ma-
szyn i urzadzen. Przeprowadzaé segregacje i klasyfikacje czeSci. Przepro-
wadzaé préby cisnieniowe. Wywazaé¢ statycznie elementy wirujace. Prze- -
pProwadzaé odbiér montowanych maszyn, vrzadzen, zespoléw i dokonywaé
proéb,

Przyklady robot:

1. Docieranje ptaszczyzn na plycie do 80% przylegania.
Skrobanie ptaszczyzn z dokladno$cia 12 pkt. na powierzchni 25x25 mm.
3. Skrobanie prowadnic cigzkich obrabiarek o przyleganiu 5 — 8 pkt. na
powierzchni 25x25 mm. ; '
4. Weciskanie na goraco czopéw i waldw wykorbionych skladanych.



Wywazenie statyczne tarczy sprzegla, kola zamachowego wirnikéw
pomp, walu korbowego. y |
Docieranie reczne zawordéw i gniazd zaworowych.

Pasowanie i regulacja sprzegla.

Prostowanie gotowych szkieletow nadwozi.

Montowanie szkieletéw nadwozi bez przyrzadéow montazowych.
Docieranie reczne cylindrow amortyzatoré6w podwozia i podkiadek dy-
stansowych po szlifowaniu.

Dopasowanie i przykrecenie: listew, katownikéw i profili przy lgcze-
niach &cian dzialowych i blach aluminiowych.

()]

OROROOFIE

—

SLUSARZ — Kkat. 7

Powinien znaé: 45,

— Zasady dziatania mechanizméw. Zasady dzialania silnikow maszyn
i urzadzen. Sposoby obrobki cieplnej i jej wplyw na wytrzymato§¢ materia-
16w. Podstawowe obliczenia z geometrii. Organizacje pracy brygady.

Skrebacz

— Kolejnoéé technologii skrobania ztozonych plaszezyzn. Warunkj doktla-
dnosci i wykonania trudnych, wysoce zl?ionych przedmiotéw. Sposoby kon-
troli duzych plaszczyzn podczas skrobania.

Powinien umie¢:

— Czytaé bardzo zlozone rysunki ?estawieniowe. Ustali¢ technologie prac
§lusarsko-montazowych. Docieraé¢ zwigzane wymiarowe Powierzchnie z za-
chowaniem symetrii katowej w 12 kl. gladkoSci. Montowaé i demontowaé
zlozone maszyny i urzadzenia. Montowac¢ i regulowa¢ mechanizmy, jak: re-
gulator obrotéw, pompa odsrodkowa. Naprawiaé¢ zlozone masz . :
dzenia. Przeprowadzaé odbiér techniczny i proby montowanych
nych maszyn i urzadzen. Organizowaé prace brygady.

yny i urzg-
i naprawia-

Skroba.cz

— Skrobaé powierzchnie wspoélpracujace. Skrobaé Powierzchnie robocze
przyrzadéw kontrolnych oraz skomplikowanych przyrzadow i uchwyly

Przyklady robét:

Skrobanie mostka i sain suportu do loza tokarki.
Skrobanie suportéw gtéwnych.

Wywazenie statyczne ciezkich elementéow.
Naprawa przyrzadéw kontrolno-pomiarowych.

B W N
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5. Docieranie plaszczyzn wsp6lpracujacych z zachowanfem $cistych warun-
kéw prostopadloéci, wspélosiowo$ci ze sprawdzeniem przylegania na
tusz w 100%.

6. Wyprowadzenie owalu po obr6bce mechanicznej w 5 Kl. dokladno$ci.

7. Reczne pasowanie gniazd np. zawor6w w zespole glowicy do silnika
wysokopreznego 6-cio cylindrowego z przyleganiem na tusz w 100%.

8. Docieranie zaworéw i gniazd zaworowych recznie.

9. Wykanczanie i dopasowanie precyzyjnych zespoléw, jak: obrotomierz,

rozdzielacz, gaznik, pompy paliwa silnika wysokopreznego.

Montowanie i regulacja regulatora obrotéw oraz pompy ocdsrodkowej.

Ustawianie i montaz kola zamachowego z walem korbowym w silniku

6-cio cylindrowym.

Weiskanie i regulacja tlumnika drgan na wale korbowym.

Wywazenie dynamiczne watu korbowego w silnikach 4-ro cylindrowych.

Montowanie aparatury drzwi otwieranych pneumatycznie.

Przeprowadzenie kapitalnych remontéw wszelkich maszyn, kompreso-

réw, wentylatoréw, pomp.

Skrobanie przedmiotéw o prosto i krzywolinijnych powierzchniach w KI.

2—3 tj. z doktadno$cia od 12—20 pkt. w kwadr_acie 25x25 mm.

Docieranie gwintéw wielozwojowych — tr6jkatnych, okraglych, trape-

zowych, symetrycznych i niesymetrycznych.

10.
11.

12.
13.
14.
15.

16.

17.

SLUSARZ — Kkat. 8

Powinien znadc:

— Ogélne zasady dzialania montowahych maszyn, urzadzen i agregatow.
Zasady dzialania i budowy bardzo zlozonych mechanizméw. Sposoby wywa-
zania dynamicznego. Organizacje procesu produkcyjnego.

Skrcbacz

— Wplyw temperatury na dokladnoéé pomiaréw. Sposoby kontroli zlozo-
nych przedmiotéw o Kkilku plaszczyznach wzajemnie zaleznych.

Poewinien umieé:

— Montowaé i przeprowadzaé préby maszyn i urzadzen o bardzo zlozo-
nych ukladach mechanicznych, krzywkowych. Demontowaé¢ i naprawia¢ bar-

" dzo zlozone maszyny i urzadzenia. Wywazac dynamicznie zespoly niskoobro-

towe.

Skrobacz

~ Skrobaé¢ plyty wzorcowe i przyrzady kontrolne. Skroba¢ panewki
tozysk wrzecionowych w 1 i 2 kl. Skrobaé¢ prowadnice obrabiarek.

Taryfikator I — ark. 12
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Odpowiada za:

ilowe przeprowadzenie procesu technologicznego, Jako§é wyko-

¢j produkcji. Stan i wlaSciwa eksploatacje obstugiwanych maszyn i urza-
zen. Wiasciwa organizacje pracy i bezpieczenstwo podleglego mu zespolu.

Przykiady robot:

1. Samodzielnie
typu

montowaé¢ skomplikowane

zegarowego, przyrzady pomiarowo-kontrolne i
Skrobanie o dokladnoéci przylegania 10—32 pkt.
Skrobanie linialéw o I, = ponad 2000 mm.

Skrobanie prowadnic obrabi
wWos¢ prowadnic loza w pl
nia 300 mm — do 0,03 mm,
dnosci przylegania 8 :

tp.

W

dla U toczenia 6000 mm — g
20 pkt. na powierzchni 25x25 mm,
Wywazenie walow korbowych silnikow wiekszych od 4-ro cylindrowy
Proby  amortyzatoréw z wykonaniem charakterystyki pracy.

)

SLUSARZ NARZEDZIOWY — kat. 3
l‘u\\iﬁiﬂ) znad:

— Symbolike

i wlasSciwos$ci obrébceze podstawowych materialéw, Wypo-
sazenie

stancwiska roboczego, jak: stél, imadlo. Zasady obstugi i konsep_
urzadzen warsztatu $lusarskiego, jak: wiertarki. LTeczfle imechaniczne,
, pPily mechaniczne, szlifierki-wrzecienniki, SZl.lflel‘kl z .walcm giot.
kim, wkretaki clektryczne i pneumatyczne, urzac.izenfa d'o {n?cxa. Na.rzqdzia
Slusarsko-montazowe, jak: wiertla, przecinaki, wycinaki, pm?lkl: miotkj, Ditk;
reczne do metalu, papiery i plétna écierne', §zczoff}l:11 dru‘mane., .klucze. ¥
rzedzia traserskie, jak: linijki, listwy, I‘Y-Slkly cyr e"l Plzymla): kreskoy,
bunictaki. Narzedzia pomiarowo-kontrolne, jak: katowniki, suwmiarka, 7
nologic robot §lusarskich, jak: pilowanie, erecmame,
;{wiutowanio, nitowanie, lutowanie, prostowanie.

wacji

nozyce

3

" ech.
cigeie Wiercenie
3

Powinien umicé:

— Obstugiwa¢ wiertarki reczne, elektryczne ) .plltle};iigcme, Iwkret.aici
elekiryczne i pneumatyczne, szlifie.rki-wrzeclc?nmkl 11 sziivaé siZ ‘:: efrcli;:i?
kim, pily mechaniczne, urzadzem.a do rpyc1.a. qu :Qgcznymi egwinrtsznikr:.l
Slusarskimi, jak: pilnikami, przecmaka.ml-, -pmfamlt wnikami’rysikami cyr-
mi. Postugiwaé sig¢ narzedziami traserSklml-’ 155 .kaPO tu ‘iwa(; sie narzédZia-
klami, punktakami. Czytaé proste rysunki czesci. Pos gaé S
mi pomiarcwo-kontrolnymi, jak: suwmiarka. Wykonywac prace §lu ,
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arek o L = toczenia 2500 mm — prostolinig_
aszczyznie pionowej do 0,02 mm, dla L tocze_

0 0,05 mm i dokia.-

ch,

urzadzenia, jak: mechanizmy

na powierzchni 25x25 mm_

e

: tadkosci,
jak: pilowaé wg szablonu lub przymiaru z dokladnoscia do sglgil'pi obrysie
i)ilo.waé plaszczyzny wspoélpracujace, zala-mywa(: krawe.dmezczii el
krzywoliniowym oraz pasowat krawedzie do Spa-wam;tl v(:ra?'le o ksztattach
w trudnych warunkach, prostowaé pr.zedrfnoty n1eharioé o
prostych i dlugosci do 500 mm z wyjatkiem ?laCh’.g:}e 2 kilku znakow,
zimno, cechowaé¢ i znaczy¢ symbolamx. sl«:_ladalacym1 zakresie od @ 5 do
nitowaé czeSci malo odpowiedzialne, w1erc16. otwor’y Wcznie od M-4 WZWYZ,
10 mm od 12—14 klasy dokladnosci ISA, gwintowaé rewn m dziataniu che-
lutowaé cze$ci i podzespoly. Myé w plynach o mtensbziéwy ety
micznym. Montowaé i demontowaé¢ elementy przyrza
pod nadzorem.

szablonu na

Przyklady robot:

Ostrzenie rysikéw. ) et
Obrébka Slusarska na gotowo punktaka 1 E:irzizmrecznym.
aaibrostsze wyginanie i DroshVESibiyags ouniie e
Wiercenie otworéw w cze§ciach i narzedziac g
Czyszczenie przyrzadow. !
Wykonczenie miotkéw i kluczy piaskich. sci s
Przygotowanie do spawania prosty cthk:izkic.h z plytkami z weglikow
. > 0

Przygotowanie do lutowania nozy

’ a9 inej. ;
spiekanych w produkcji seryjn mieniu.
9. Zalamanie kanalka klinowego z CZ.OIa i
10. Cechowanie przyrzadéw i nirzed?:{-a
1. Ucinanie pitka nadmiaru katownika. jacych.
12. Usuwanie zadzioréw na narzeleaCh. Skrawiizizrciamw,
13. Cechowanie czeéci prostych narzedzi o}:aztaCh
14. Nacinanie rowké6w pitka reczna we w rQst ch thibies
15. Prostowanie nie hartowanych CZQéCl, v "m na suwaku i linijce.
16. Zatamywanie krawedzi po frezowaniu pllmkleé :ach i narzedziach weg
17. Wiercenie otworéw w mniej dokladnych czescl

trasy. %

18. Nakladanie oraz nitowanie Szyldzlkéw.d jataniu chemicznym.
19. Mycie czesci w ptynach o intensywnym Zh w przyrzadach.
20. Wycinanie podkladek o réznych ksztaltac

et
a0 U W N

SLUSARZ NARZEDZIOWY — kat. 4

Powinien znaé: o
9 we rodzaje materia-
— Gatunki stali, ich cechy i zastosowanie. Podstawo

5 niczych przy obrobce
16w konserwacyjnych. Przeznaczenie aparatéw Spa:vr:ilarovgo—kontrolne, S
élusarskiej. Narzedzia $lusarskie oraz przyrzady P
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mikrometr, czujnik. Zasady geometrii plaskiej. Podstawowe klasy pasowan

i spos6b ich znaczenia na rysunkach. Technologie obrobki §lusarskiej i tra-

serskiej. Technclogie montazu i demontazu prostych przyrzadéw. Przyczyny
powstawania brakow w czeSciach przy obrébcee.

Poswinien umied:

— Postugiwaé sie narzedziami $lusarsko-montazowymi. Czytaé proste ry—
sunki zestawieniowe. Postugiwaé sie narzedziami i przyrzadami pomiarowo-
kontrolnymi, jak: czujnikiem, mikrometrem. Wykonywaé trasowania po-
mocnicze wg szablonu. Pilowaé powierzchnie 2z zachowaniem kata:
rownolegtoéci i odlegtoci do 10 kl. gladkoéei i 11—16 kl. doktadnosci ISA.
Zalamywa¢ krawedzie o wymiarach tolerowanych. Weciskaé tulejki, pierscie-
nie uszczelniajgce i zabezpieczajace oraz lozyska $lizgowe. Lutowaé lutem
miekkim i nitowaé proste elementy. Wiercié otwory do @ 5 w 12—14 klasie
dokladnos$ci wg ISA na wiertarkach recznych i mechanicznych. Rozwiercag
otwory w zakresie do 8 klasy dokladno$ci wg ISA. Wykonywaé gwinty ze-
wnetrzne i wewnetrzne powyzej M-4. Prostowaé cze$ci po obrébee cieplnej,
spawaniu oraz blachy. Montowaé podzespoly i zespoly narzedzi i Przyrza-
déow bez wymiaréw zlozeniowych i przeprowadzaé¢ demontaz pod nadzorem,
Dokonywa¢ napraw przyrzadéw i narzedzi. Konserwowaé przyrzady i na.
rzedzia do wysyltki lub na magazyn.

Przyklady robot:

1. Naprawa sercéwek, chomatek tokarskich i oprawek do narzynek.

2. Wiercenie otworéw w trzpieniach i nakretkach.

3. Montaz i nalozenie rekojno$Sci na wecisk w sprawdzianych trzpienig.
wych.

4. Montowanie najprostszych oprawek tokarskich.

“Wiercenie wstepne otworéw w plytach przyrzadéw.

6. Dokonywanie napraw uchwytéw i narzedzi, jak: imadet maszynowycp
i $lusarskich, uchwytéw do wiertet, miotkow.

7. Lutowanie ptytek ze spiekéw do trzonkéw nozy tokarskich metodg indy.-
keyjnag.

8. Wiercenie i poglebianie, rozwiercanie i gwintowanie otworéw wsp6i-
osiowo w 11—16 kl. doktadnoéci wg ISA.

9. Weciskanie tulejek stalych do @ 80 mm w przyrzadach.

10. Kalibrowanie gwintéw w 2 klasie. ’

11. Montowanie pionéw i szpilek wstawczych.

12. Gwintowanie otworéw powyzej M-4.

13. Przygotowanie cze$ci do spawania.

14. Wykonywanie promieni na krawedziach detali mniej skomplikowanych.

15. Montowanie cprawek do pitek metalowych.

16. Skrobanie z dokladnoécig 3 do 5 pkt. w polu 25x25 mm.
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SLUSARZ NARZEDZIOWY — kat. 5

Powinien znaé:

— Rodzaje materialow oraz ich wtasnosci technologiczne. Gatunki i wilas-
ciwoSci materialéow smarujacych i konserwujacych. Uklad pasowan i tole-
rancji. Podstawowe rodzaje obrobki cieplnej i wiérowej oraz dobor
metréw skrawania przy wierceniu. Narzedzia i przyrzady pomiarc
trolne i specjalne. Podzespoly i zespoly wykonywanych przyrzadow
I urzagdzen wchodzacych w sklad gotowego wyrobu. Wszystkie mas‘zyny
I urzgdzenia uzywane przy pracach $§lusarskich. Warunki technicznego od-
bioru wykonywanych narzedzi i przyrzadéw. Technologic montaszy j demon-
tazu zespotow i przyrzadow.

para-
wo-kon-

Powinien umiec:

__ Postugiwaé sie narzedziami pomiarowo-kontr
produkcyjnymi, maszynami i urzadzeniami uz
RS i przyrzadéw- Czyta¢ rysunki zestawieni
czesci. Gia¢ czeSci przyrzadéw na zimno. Skrobaé powierzchnie katowe, pi
kie z dokladno$cia 5 do 8 pkt. w polu 25x25 mm. Pasowaé segmcn%y n",rlj ?ji-‘
oraz kliny i wpusty. Lutowaé narzedzia i przyrzgdy. e
zewnetrzne 1 wewnetrzne w trudnodostepnych miejsca
montowaé narzedzia i przyrzady. Wykonaé i przygotow
Nej pomoce uzywane przy wykonywaniu nar
Powazniejsze uszkodzenia i przeprowadzaé n
Wowaé odpowiedzialne elementy przyrzadow

olnymi oraz Przyrzadami
ywanymi przy obrobee narze-

owe zespolow, oraz szkicowaé

Wykonywae gwinty
ch. Montowaé i de-
a¢ do obrobki ciepl-
zedzi i przyrzadéw. Usuwaé
aprawy przyrzadow. Konser-
narazonych na korozje.

Przykiady robot:

1. Naprawa pit
niem).

2. Przygotowanie i lutowanie przydiuzaczy do wiertet,

3. Wylkonanie rozwudzen w pitach podluznych i tarczowych do drewna.

4. Obro6bka $lusarska i montaz prostej. konstrukeji przyrzadéw frezarsicich
tokarskich i wiertarskich oraz tlocznych. i

5. Montowanie i pasowanie imadla maszynowego oraz tarczy tekar
cztero-szezekowej.

6. Naprawa i montaz glowic frezarskich nasadzonych z ustaleniem nozy
na czujnik.

7. Naprawa i montaz kiéw obrotowych.

8. Montowanie mniej skomplikowanych przyrzadéw, wiertarskich frezar-
skich i spawalniczych.

9. Skrobanie podstaw i baz wyjSciowych przyrzadéw z dokladnoScig 5 do
8 pkt. w polu 25x25 mm.

tarczowych do metalu (Wymiana segmentéw z centowa-

skiej




10. Wykonanie promieni w narzedziach skrawajacych.

11. Wiercenie otworéw w skomplikowanych przyrzadach.

12. Lutowanie piytek ze spiekéw do trzonkéw nozy tokarskich palnikiem.
Drobna naprawa wykrojnikéw i tlocznikéw o konstrukeji prostej.

SLUSAR?Z, NARZEDZIOWY — kat. 6
Powinien znaé:

— Symbolike i wlasciwosci technologiczne metali i stopow. WiaSciwesc
materialéw w stanje surowym i po obrobce cieplnej. Proces technologiczny
}Nykonywanych narzedzi i przyrzadéw. Technologie¢ prac traserskich. Prace
1 dzialanie wykonywanych zespoléw przyrzadow i narzedzi w toku normal-
nej pracy. Obrobke cieplng narzedzi i przyrzadow.

Powinien umieé:

— Czyta¢ zlozone rysunki zestawieniowe. Trasowaé detale w wielu plas'z-.
Czyznach. Skrobaé powierzchnie z zachowaniem warunkow prostopadlosci
1 réwnolegloéci z dokladnoscia 0,02/1000 mm, oraz powierzchnie obrotowe
z dokladno$cia do 12 pkt. w polu 25x25 mm. Docieraé otwory tolerowa.ne
DOwyzej @ 20 na wymiar w 10 i 11 kl. gtadko$ci z zachowaniem rozstawie-
nia zwiagzanego z plaszezyzna pomiarowa w 6 — 11 kl. ISA. Wykonywac
i obrabiaé przyrzady i narzedzia w tolerancji z dokladnoécia 0,03.—-0,1'mm.
Montowaé przyrzady i narzedzia pomiarowe. Montowaé i demontowac. ze-
spoly przyrzadéw i narzedzi. Montowaé i demontowaé narzedzia skrawajace.
Naprawiaé przyrzady i narzedzia. Przeprowadzaé odbiér montowanych na-
rzedzi i przyrzadéw oraz przeprowadzaé préby dziatania.

Przyklady robét:

1. Wykonywanie robét $lusarskich do termicznej obrobki z nadmiarem na
wykonczenie 0,06 mm na sprawdzianach, kopialach wzornikach.

2. Wykanczanie wzornikéw i szablonéw prostych niehartowanych w tole-
rancji i przeswicie 0,05 mm.

3. Docieranic szezek na wymiar w 7 kl. dokladnosci ISA i gladkosci w kla-
sie 10—11.

4. Wykonywanie kopialéw z docieraniem o powigzanych wymiarach mniej
skomplikowanych ksztattéow.
Wykonanie prostych form wtryskowych z jednym gniazdem.
Montaz i wpasowanie segmentéw modulowych do korpusow w frezach
modulowych, §limakowych.

Gwintowanie otworéw nieprzelotowych ponizej M-4 w 2 kl. doktadnosci.

i

7. Docieranie otworow wspoélosiowych z zachowaniem rozstawienia réwno-
legloSci i prostopadio$ci w 7 Kl. ISA.

8. Naprawa i montaz glowic Pitlera.

9. Skrobanie plaszczyzn z dokladno$cia 8 do 12 pkt. w polu 25x25 mm.

10. Wykonywanie modeli nieskomplikowanych czeéci.

11. Naprawa oraz montaz zlozonych tlocznikow i wykrojnikow.

SLUSARZ NARZEDZIOWY — Kkat. 7

Powinien znaé:

— Zasady geometrii i trygonometrii. Zasady dzialania narzedzi, przyrzadow
pomiarowych i produkecyjnych. Techniczne procesy wykonania i reger}eraCJl
przyrzadéw i narzedzi. Technologie wylkonania cze$ci w oparciu o pesiadane
wzory. Organizacje pracy brygady.

Powinien umieé:

— Wykonaé rysunek cze$ci zamiennej na podstawie czescei zuiyteJ. IUl?
uszkodzonej. Opracowaé technologie prac §lusarsko-montazowych. POClefaC
zwigzane wymiarowo powierzchnie w 12 kl. gladkosci z zachowaniem sy
metrii katowej w 5—9 kl. dokladnosci oraz dociera¢ otwory dO. 2 %0 i 12
i 11 kl. gladkosci. Montowaé i demontowaé przyrzady i narzedzia m.lerm'c;:
oraz naprawiaé¢ je i regulowaé. Przeprowadzaé odbior techmczny'l'pilo >
montowanych i naprawianych przyrzadow i urzadzen. Wykonywac sre 1};0
skomplikowane modele, sprawdziany, wzorniki, pomoce warszlalowe SR
Kierowaé¢ praca brygady.

»

Przyklady robét:

1. Naniesienie rysek wymiarowych na sprawdziany.
Docieranie narzedzi tnacych o prostych zarysach o 2 k
z czola na wymiar.

3. Wykonywanie przyrzadéw z zachowaniem toleranc

tek oporowych (przyktadowo szczeka zwigzana z O :

4. Montaz wykrojnikéw o kilku stemplach okraglych 1

w kl. 6—7 wg ISA. i

5. Przecinanie i rozpilowanie do hartowania wylecC
6. Wykanczanie cze§ci i montaz trudnych przyrza

zarskich.

7. Naprawa i konserwacja trudnych przyrzadow ttocznych,
frezarsklch i montazowych. 3]
Przeprowadzanie prob wykrojnikow i wyttocznikow.

9. Docieranie nozy o skomplikowanych profilach i ksztaltach.

atach. zlozonych

ji osi otworow i ply-
tworem i pilotem).
jednym profilu

tnacych w matrycach.
dow wiertarskich, fre-

-

wiertarskich,

o




10. Docieranie otworow na wymiar w 5 klasie dokladno$ci ISA i gladkosei

w Kklasie 10—11.

11. Docieranie otworéw w sprawdzianych do stozkéw zewnetrznych.

12. Opilowanie bardzo trudnych ksztaltowych stempli wykrojnikow.

13. Wykonanie modeli cze§ci jak np.: korpusu cylindra hamulcowego, po-
krywy tylnego mostu samochodowego itp.

14. Skrobanie plaszczyzn z dokladno$cia powyzej 12 pkt. w polu 25x25 mm.

SLUSARZ NARZEDZIOWY — Kkat. 8

Powinien znaé:

— Zasady dzialania montowanych przyrzadéw pomiarowych i produ-
keyjnych. Zasady dzialania mechanizméw maszyn i przyrzadéw. Zasad_y
geometrii wykreélnej przenikania bryl. Sposoby wykreélania i technologle
wykonania wzornikéw. Technologie wykonania trudnych modeli, rdzennic,
kokil i innego oprzyrzadowania odlewniczego Technologie formowania
(odlewania) modeli i innego oprzyrzadowania.

Powinien umieé:

— Montowaé i przeprowadzaé¢ proby przyrzadow pomiarowych i produk-
cyjnych o bardzo ztozonych ukladach mechanicznych i krzywkowych oraz
demontowaé bardzo zlozone przyrzady pomiarowe i produkcyjne. Wykonaé
wszelkie prace w 4—7 kl. wg ISA. Wykonywaé zgodnie z instrukecja techno-
logiczng wg rysunku lub szkicu zlozonej konstrukeji wielordzeniowe modele,
plyty modelowe i inne oprzyrzadowanie, Organizowaé¢ i kierowaé¢ brygada
roboczg.

Odpowiada za:

— Prawidlowe przeprowadzenie prob wszelkich przyrzadoéw i urzadzen.
Niezawodnosé  dziatania wykonywanego narzedzia lub przyrzadu i szkody
Mmaterialne, mogace powstaé podczas obrébki. Straty materialne powstale
Zz wadliwego wykonania modelu, plyty modelowej, lub innego oprzyrzado-
Wania odlewniczego. ? :

Przyklady robot:

1. Skrobanie piyt i linii kontrolnych do tuszowania.

2. Wykonywanie trudnych wykrojnikéw o kilku ksztattach z punkturg
nozows.

3. Wykonywanie ciagow o kilku plaszczyznach.

4. Wykonywanie wyjeé profilowych z dokladno$cia 6—7 kl. ISA.
5. Montowanie uniwersalnych przyrzgdéw pomiarowo-konrolnych.
184
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6. Wykanczanie wyjeé ksztaltowych w matrycach wielogniazdowych.

1. Wykanczanie wkladek i rdzeni ksztaltowych do form.

8. Obrobka wzorcarska i montaz bardzo trudnych przyrzadéw z dokla-
dnym powigzaniem gniazd w tolerancji 0,01 mm.

9. Wykonanie szkieletow, makiet i sprawdzianow.

10. Montaz duzych przyrzaddéw pomiarowych i kontrolnych.

SLUSARZ NARZEDZIOWY — kat. 9
Powinien znaé:

— Konstrukeje gotowego produkiu i naprawianego urzadzenia. Zasady
dzialania ukladéw optycznych maszyn i przyrzadow.

Powinien umieé:

— Ustala¢ technologiczng kolejno§¢é montazu bardzo zlozonych przyrza-
déw. Naprawiaé i regenerowaé skomplikowane, odpowiedzialne przyrzady
! urzadzenia. Wykonywaé i montowaé bardzo skomplikowane przyrzady.

Gdpowiada za:

— Prawidlowe przepro{;vadzanie naprawy i regeneracji bardzo sk.omph_
kowanych i wartoSciowych przyrzadéw, plyt i innego oprzyrzadowania oraz
za ich bezbledng prace.

Przyklady robot:

1. Docieranie reczne otworéw na wymiar w 3 kl. dokladnosci ISA i 12 kl.
gtadkosci: AL

2. Docieranie reczne szczek sprawdzianéw na wymiar w 3 k1. (dokladucscs
ISA i 12 kl. gtadkoSei.

3. Docieranie kata zewnetrznego i wewnetrznego w catownilcacWZeReERe
skich. , : a0

4. Docieranie reczne otworéw wspélosiowych z zachowaniem tolerancii,
rozstawienia réwnoleglosci i prostopadloéci w granicach 0,002—0,005 mm.

5. Wykonywanie wzornikéw o ksztattach wieloprofilowych z utrzymaniem
dokladnego wymiaru na rzeSwicie 0,003 mm. i

6. Wykonanie i montowangi)e najtrudn’iejszych Wykrojnikov&{ k‘l‘QgOWyCh
wielostemplowych z zachowaniem bardzo dokladnych wymiaréw w to-
lerancji 0,002—0,005 mm, P

7. Montowanie i regeneracja przyrzadéw pomiarowych, czujmkowych,.ze—
garowych' i diwigniowych z dokladnoscia pomiaru 0,001—0,002 mm jak:
mikrokator, liniometr, transametr.
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8. Wykonywanie bardzo trudnych sprawdzianéw o kilku bazach powiaza-
nych dokladnie wymiarami, jak np.: sprawdzianéw skladanych.

9. Reczne docieranie plytek wzorcowych i katowych.

10. Docieranie pryzm wzorcarskich parami w tolerancji ponizej 0,008 mm.

SLUSARZ REMONTOWY MASZYN I URZADZEN — kat. 2

Powinien znaé:

— Narzedzia $lusarsko — montazowe, jak: wiertla, przecinaki, wycinaki,
pitki reczne do metali, papiery i piétna S$cierne, szczotki druciane, klucze.
Wyposazenie stanowiska roboczego, jak: stol, imadlo. Proste narzedzia Ppo-
miarowe, jak: metr, przymiar kreskowy, suwmiarka. Prace §lusarskie, jak:
pilowanie, przecinanie, cigcie.

Powinien umieé:

— Postugiwaé sie narzedziami, jak: przecinakami, miotkami, wycinakami,
pilkemi, kluczami. Poslugiwaé sie narzedziami pomiarowymi, jak: metrem,
przymiarem kreskowym, suwmiarka. Wykonywac¢ praceg slusarskie, jak: prze-
ainaé pitkg reczng lub przecinakiem, zalamywac krawedzie, gratowaé¢ odlewy.
Wykonywaé prace pomocnicze przy montazu i demontazu.

Przyklady robot:

1. Wyréwnywanie powierzchni po cieciu plomieniem acetylenowym.
2. Ciecie pitka reczng bez zachowania tolerancji profili prostych.
3. Mycie drobnych czeSci.

SLUSARZ REMONTOWY MASZYN I URZADZEN — kat. 3

Powinien znaé: ' |

— Symbolike oraz wlasciwosci obrobcze podstawowych materiatéw. Za-
sady obstugi i konserwacji urzadzen warsztatu §lusarskiego, jak: wiertarki
reczne i mechaniczne, pily, mechaniczne, szlifierki-wrzecienniki z watkiem
gietkim, wkretaki elektryczne i pneumatyczne, urzadzenia do mycia. Podsta-
wowe narzedzia traserskie, jak: katowniki, listwy, rysiki, cyrkle, punktaki.
Narzedzia pomiarowo-kontrolne, jak: katownik, suwmiarka. Technologie ro-
bét §lusarskich, jak: gwintowanie, lutowanie, nitowanie, prostowanie. Techno-
logie rob6t traserskich, jak: trasowanie na plaszczyznie.
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Powinien umieé:

— Obstugiwaé wiertarki reczne, elektryczne, pneumatyczne i stolowe,

w‘kreta.ki elekiryczne i pneumatyczne, szlifierki-wrzecieniki z walkiem giet-
kim, pll.y mechaniczne, urzadzenia do mycia. Postugiwaé sie narzedziami §lu-
Sa‘:Sk}m‘l» jak: gwintownikami, pilnikami. Postugiwaé sie narzedziami traser-
skimi, jak: katownikami, listwami, rysikami, cyrklami, punktakami. Posiu-

giwat sie prostymi rysunkami cze$ci i polaczen. Postugiwaé sie narzedziami

pomiarowo-kontrolnymi, jak: sumiarka i katownikiem. Wykonywaé prace

Slusarskie, jak: wiercenie w zakresie od @ 5 do @ 10 mm na wiertarce sto-

lowej, gwintowanie reczne od M-4 w 3 kl. dokladnosci w latwodostepnych

miejsc:a_cl?. Prostowaé¢ malto odpowiedzialne cze$ci. Pilowaé zgrubnie z do-
kiadnoscig 1—4 k1. gladkosci.

Przyklady robot:

1. Re.czne wycinanie uszczelek o prostych ksztattach.

2. Wiercenie otwor6éw na wiertarce stolowej od @ 5 do @ 10 mm.

z- g:montowan?e i mqntowanie prostych polaczen pod nadzo.rem.

o zygotowanie powierzchni prostych czeSci do regeneracji.

5. Wymiana uszkodzonych érub i wkretow.

6. Mycie pojedynczych czesci w plynach o intensywnym dzialaniu chemicz-
nym np. skrzyn suportowych, wrzeciennikow.

’;. Prostowanie ciegien, plaskownikéw, pretow.

Zalamywanie ostrych krawedzi po obrobce mechanicznej w czeéciach.

SLUSARZ REMONTOWY MASZYN I URZADZEN — kat. 4
Powinien znaé: : 1

~ — Gatunki stali, ich cechy i zastosowanie. Podstawowe rodzaje materia-
16w konserwujacych. Narzedzia uzywane przy pracach §lusarsko — Temonz
towych. Narzedzia i przyrzady pomiarowo-kontrolne, jak: czujnik, mikro-
metr. Podstawowe klasy pasowan i sposéb ich oznaczania na rysunkach.
Technologie obrébki S§lusarskiej. Sposoby pasowania czeSci regulowany’ch.
Technologiczng kolejnosé demontowania i sktadania podzespoléw i zespoiow.

Powinien umieé:

rsko-remontowego.
¢ Srednio zloZone
-kontrolnymi,

— Obstlugiwaé mechaniczne urzadzenia warsztatu $lusa
Postugiwaé sie narzedziami &lusarsko-remontowymi. Czyta
rysunki zestawieniowe. Postugiwaé sie narzedziami pomiarowo
jak: mikrometrem i czujnikiem. Montowaé i demontowac podzespoly i zespolty
maszyn. Wiercié otwory recznie i na wiertarkach mechanicznych. Rozwiercaé
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otwory w -zakresie od 8—10 kl. dokladnosci wg ISA. Wykonywaé gwinty
zewnetrzne w trudnodostepnych miejscach w odpowiedzialnych czesciach do
M-4 w 3 kl. dokladno$ci. Giaé w dwéch plaszczyznach na zimno i goraco.
Skrobaé plaszezyzny od 3 do 5 pkt. w polu 25X25 mm. Pilowaé powierzchnie
plaskie. Decieraé powierzchnie plaskie i otwory po hartowaniu bez zachowa-
nia rozstawien w 9 kl. gladkosci. Wstepnie pasowaé¢ kliny i wpusty. Lutowaé
czeci oraz zgrzewaé punktowo i liniowo. Weiskaé tuleje slizgowe do rozwier-
cania. Dokonywaé naprawy napedow i instalacji. Konserwowa¢ remontowane
czeSci, podzespoly i zespoty.

Przyklady robot:

Reczne rozwiercanie otworéw w czeSciach stalowych.

Weciskanie tulei w korpus wraz z kolkowaniem do @& 100 mm.

Wymiana rurki lub przewodu przy pompach wodnych lub olejowych.

Usuwanie zataré na zdemontowanych i prostych czes$ciach.

Montowanie prostych podzespoiéw i zespoléw po remoncie.

Wykonywanie i zakladanie uszczelek przy urzadzeniach hydraulicznych

i pneumatycznych.

F.aczenie paséw plaskich za pomoca klamer.

8. Dokonywanie napraw nieskomplikowanych instalacji chlodzenia i oli-
wienia obrabiarek.

9. Wymiana paséw klinowych w trudno dostepnych miejscach.

10. Wykonanie i mocowanie do obrabiarek prostych oston ochronnych.

11. Demontowanie i wymiana zuzytych cze$Sci nieskomplikowanych podze-
spotach obrabiarek.

12. Zalamywanie krawedzi na zebach két zebatych.

13. Wiercenie otworéw do @ 5 mm wg trasy.

14. Skrobanie powierzchni z dokladno$cia 3—5 punktéw w polu 25X25 mm.

15. Prostowanie plaskownikéw, pretéw katownikéw,

§O- £ 5 69 0O =

S

SLUSARZ REMONTOWY MASZYN I URZADZEN — kat. 5

Powinien znaé:

— Rodzaje materialéw oraz ich wlasnos$ci technologiczne. Wiasciwo$ci ma-
teriatéw stosowanych w budowie maszyn. Gatunki i wlasciwosci materialow -
smarujacych i konserwujacych. Przyrzady produkcyjne i pomocnicze, narze-
dzia i przyrzady pomiarowo-kontrolne, uzywane przy remoncie maszyn i urza-
dzen. Uklad pasowan i tolerancji. Rodzaje obrobki cieplnej i wiérowej. Tech-
nologiczng kolejno§é montazu i demontazu maszyn i urzadzen oraz zasade
ich dzialania. Warunki techniczne odbioru okre$lone warunkami technologicz-
nymi dla wykonywanej pracy.
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Powinien umiec:

-—.Posluglwaé' sie przyrzadami produkcyjnymi i pomocniczymi przy re-
moncie r.nasz_vn 1 urzadzen. Czytaé zlozone rysunki zestawieniowe zespoléw
or.az szkicowaé rysunki cze$ei. Poslugiwaé sie narzedziami i przyrzadami po-
miarowo-kontrolnymi przy remontach maszyn i urzadzen. Montowa¢ i demon-
to.waé 219201’10 podzespoly maszyn i &rednio zlozone maszyny. Skrobaé po-
w1e’rz.c1.1me plaskie z dokladnoscia 5 do 8 pkt. w polu 25><é5 mm. Prostowaé
C?QSC{ 1 ZGS'Do}y PO spawaniu i obrébce ciepinej. Pasowaé kliny i wpusty. Do-
clerac powierzchnie katowe 9 kl. dokladno$ci. Wykonywaé polaczenia spoczyn-
kowe wg ISA. Rozwiercaé otwory w 6—8 kl. dokladnosci wg ISA. Gwintowac
otwory. Weiska¢ lozyska toczne o kierunku dzialania sily promieniowej. £a-
?ZYé lutem miekkim i twardym w ognisku kowalskim. Usuwaé uszkodzenia
1 Przeprowadzaé naprawy podzespoléw i zespoléw. Konserwowaé odpowie-
dzialne elemcpty 1 mechanizmy wyremontowanych maszyn.

Przyklady robét:

1. Wycinanie rowkéw smarowniczych w tulejkach i lozyskach.

2. Skrobanie powierzchni w jednej plaszezyznie od 5 do 8 pkt. na powierz-

chni 25X25 mm.

Reczne weiskanie i $ciaganie két zebatych napedowych.

Zdejmowanie i zakladanie tarcz $ciernych bez wywazania.

Prostowanie elementéw konstrukeji urzadzeh po spawaniu.

Naprawa prostych napedéw zebatych, réznicowych i bezstopniowych.

1,\Ia_prawa czeSci mechanicznych przy woézkach transportowych i podno-

snikach recznych. i

8. Montowanie prostych zespoléw i skrzynek przekladniowych z e
ulozyskowanymi w tulejach. 5.9

9. Naprawa awaryjna (usuwanie usterck) prostych maszyn i urzadzen, jak:
pras §rubowych i recznych, zwijarek recznych, zaginarek prosyehl i
karek kolowych, wiertarek jednowrzecionowych, strugarek poprzecznych
oraz recznych narzedzi pneumatycznych.

10. Naprawa tancuchéw Galla.

SIEDRBIES D

SLUSARZ REMONTOWY MASZYN I URZADZEN — kat. 6

Powinien znaé:

— Wtasno§ei materialtéw konstrukeyjnych z uwzglﬁdﬂier{iem wplywow
obroblki cieplnej. Geometrie ostrza narzedzi skrawajacych uzywanych przy
remontach. Technologie obrébki $lusarskiej, prac montaiowy.ch oraz na-
Prawy czeici. Proste uklady optyczne. Podstawowe wiadomosci O na'pedacn
hydraulicznych i ukladach kinematycznych. Uklady dzwigniowe skrzyn prze-
ktadniowych. Zasady dzialania remontowanych zespoléw maszyn i urzadzen.
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Powinien umieé:
prostych maszyn agregatowych. Zasady dzialania remontowanych maszyn

i urz i - S SN :
adzen. Zasady ustawiania i regulacji zespoléw. Organizacje brygady re-

— Przeprowadzaé segregacje i lasyfikacje czeSci po demontazu. Monto-
montowej.

waé i demontowaé oraz naprawia¢ maszyny i urzadzenia. Prostcwaé blachy.
Skrobaé powierzchnie obrotowe z dokladno$cia 8 do 12 pktow w polu

95X 25 mm. Docieraé otwory polerowane z zachowaniem rozstawienia zwia-
0—11 Kkl. gladko$ci. Wywazac¢ statycznie

zanego z plaszczyzng pomiarowa w 1 : Y .
elementy wirujace z szyblkoscia do 2500 obr./min. Przeprowadza¢ odbiér re-

Powinien umieé: |

== Czytac ardZO- Zi0ozone SUu =
‘1 zone ry lnl(l Z
o b Y estaWIEHIOWe. OpI acCow aé tec}anlog:lE

montowanych maszyn, urzadzen 1 zespo
runkéw technologicznych.

Przyklady robot:

1. Obrébka i pasowanie skomplikowanych cze$ci mechanizméw 0 pow.

krzywoliniowych.

16. Usuwanie zataré na prowadnicach i listwach dociskowych w obrabiar-

kach skrawajgcych.
17. Wymiana zuzutych podzespolow i zes
18. Skrobanie i pasowanie klinow.
19. Demontowanie maszyn i urzadzen.

polow ciezkich maszyn i urzadzen

SLUSARZ REMONTOWY MASZYN I URZADZEN — kat. 7

Powinien znaé:

— Podstawowe wiadomosci z hydromechaniki. Dzialanie napedowych
i sterujacych ukladéw hydraulicznych. Zasady dzialania ukladéw korekcyj-
nych liniowych i katowych. Zasady dzialania mechanizméw krzywkowych.
Zasady korekcji bledéw $ruby w urzadzeniach mierniczych. Zasady dzialania
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EI:; Sp}:ssatzsll):;};ogfimpntfnvych. Skroba¢ powierzchnie z zachowaniem warun-

Pvinzane Wymiaxio\ ! rownoleglosci z dokladno$cia 0,02/1000 mm. Docieraé

N Montow ’V’O gowwrzchn{e.z zachowaniem symetrii katowej w 12 kIl

- reg-ulowaé ui(}:’ demontowgc i naprawiaé maszyny i urzadzenia. Monto-

e 1 : ady hydrauliczne. Przeprowadzaé regulacje naprawianych
1 maszyn budowlanych. Kierowaé¢ praca brygady remontowej.

Przyklady robét:

do 5 t.

SLUSARZ REMONTOWY MASZYN I URZADZEN — kat. §

POWinien znacé:

mowych z ukladami mierniczymi, optycznymi

brzyrzady uniwersalne stosowane przy remontac
Wanych maszyn, urzadzen i agregator6w oraz SP
montéw. Dziatanie bardzo zlozonych ukladéw hydr
OptYCzne sposoby pomiaru biedow Srub mierniczych i
d'OW .mierniczych, $rubowych i optycznych. Pomiar
litu i sposoby korekcji bledu podzialtu w $limacznicac

wspéh‘zednoéciowych i bra-
i mechanicznymi. Skladane
h. Zasady dzialania monto-
osoby przeprowadzania re-
aulicznych i mechanizmow.
korekeji bledéw ukla-
y katéw przy uzyciu teodo-
h stolow obrotowych.

— Ogo6lne zasady dzialania i budowy maszyn
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2. Docieranie reczne zaworow. O
3. Skrobanie powierzchni plaskich i ksztaltowych z dokladnoscia 8 do 12 pkt.
‘ i ' 1. Kaso ic : . ;
na powierzchni 25X25 mm. ! : wanie luzéw poosiowych §ruba-nakretka.
4. Skrobanie i dopasowanie lozysk slizgowych do wrzeclion. :23 o ranic § rom iy e
5. Docieranie krzywel. : : : - Montowanie bardzo zlozonych zespoléw napedowych.
6. Dopilowanie, dopasowanie oraz montaz i regulacja sprzegiel klowych. : Montowanie skrzyn biegéw i sprawdzanie dzialania w czasie pracy.
7. Regulacja sprzegiet i lozysk Slizgowych . frzeprowadzenie remontu kapitalnego Srednio zlozonych obrabiarek, jak:
E =L cl e oRoY cisnieniowych. P rednich tokarek uniwersalnych i frezarek poziomych i pionowych. szli-
9. Wywazanie statyczne kot pasowych, tarcz smernych, wirnik6w wenty- ey Apie L :
R e Uik i h f 6. Naprawianie podzielnic uniwersalnych z wylaczeniem optycznych.
10. Montowanie reduktoréow i skrzynek przekladmgwyc . { 7. Rozmontowanie kompresoréw, usuwanie uszkodzen i ponowne zmonto-
11. Naprawa skomplikowanych ukladow przekladmowych. —
12. Naprawa wrzeciennik6w. ; | 8. Demontowanie i montowanie zespotéw pomp oliwnych i regulacja sma-
13. Naprawa pomp stosowanych przy obrabiarkach. A | rowania wiertarek wspéirzednoSciowych.
14. Montowanie i demontowanie polaczen skoérezowych 1’wtlacza.m,:ch, ( 0 St :
'15. Montowanie zespol0w maszyn i urzadzen np. suportow, konikow. , 10. Przeprowadzanie remontu suwnic i urzadzen dswigowych © udzwigu




Powinien umieé:

__ Ustalaé¢ technologic regeneracji czeSci. Skrobal plaszczyzny oraz pryz-
matyczne prowadnice stolow i kolumn z pasowaniem na wspblprace z do-
kladnogcia -+ 0,008/1000 mm. Korygowa¢ bledy Srub pomiarowych z doktad-
noécia -+ 0,003 na dowolnej dlugoéci oraz bledy podzialow katowych z do-
k}adn‘oécia 150 na dowolnym kacie. Demontowac, montowaé i regulowaé
uklady pomiarowe W wiertarkach wspdlrzednos$ciowych. Demontowaé, mon-
towaé i regulowac przekladnie $§limak — élimacznica w sposéb zapewniajacy
dokladnoéé katowa wraz z bledem podziatu do 2,5 min. Doc?crac’ otwory i tu-
leje wrzecion wiertarki wspolrzednosciowe]j z'dokladnoé'ma 0,005/1000 mm,
Wykrywaé w czasie pracy i okreslac dowolnymi met,oc}aml (SIUChaV‘ng} lckar-
ska, oscylograf) wady montazu zespolow. Montowac 1 pl.‘chrowac.zac proby
ardzo zlozonych ukladach hydraulicznych, mechanicz-

maszyn i urzadzen o b : .
skomplikowane mechanizmy 1 urzgdzenia.

nych i krzywkowych. Regulowad

Odpowiada za:

prowadzenie remontu maszyn i urzadzen oraz za stan

— Prawidlowe przeé ]
¢ maszyn 1 urzadzen.

i wlasciwa cksploatacyjna obstug

Przyklady robét:

1. Wyprowadzenie PTrzez skrobanie plyt i linialow metoda trzech w klasie

dokladnos$ci zero. o : i ' \
2. Skrcbanie panewek wrzecion i ustawienie rownoleglo$ei osi wrzeciona

do tuleii wrzeciona z dokladnoécia 0,002/1600 mm. :
3. Korygowanie btedow $rub pomiarowych w stole krzyzowym 2z doklad-

noécia -=0,002 mm. A howanie
4. Skrobanie kolumny 2 pasowaniem do korpusu Zz zacho m prosto-

toéci do stolu 0,005/3000 mm. e ‘
5 giioc:anie prowadnic stolu krzyzowego dla ustawienia prostopadiogci

skrzyzowania z dokladnoscia =k 0,006(1000 it e
6. Ustawienie prostopadloéci tulei wrzeciona W kla.\ale 'O_i adnoscl ,,0” (zero).
7. Demontowanie, naprawa, montowanie i regulacja szlifierels do plaszezyzn,
otworéw i walkow, rewolwerowek, frezarek umweréalnych, wytaczarek,
karuzeléwek do @ toczenia 1100 mm i dtutownic uniwersalnych, wierta-
rek promieniowych ciezkich.
8. Demontowanie i montowanie u

rowniczych.
9. Montowanie reduktora obrotow z uktadem kulowym,

ciernym.
10. Préba dzialania, regulacja pracy i usuwanie usterek zmontowanych ma-

szyn i urzgdzen. A
11. Skrobanie powierzchni z zachowaniem warunkow prostopadiosci i rowno-

legloéci z dokladnoéciag 0,02/1000 mm.

kladéw hydraulicznych napedowych i ste-

§limakowym lub
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12. Skrobanie plaszcezyzn i regulowanie ich réwnolegloSci przy uzyciu spe
cjalnych przyrzadéw pomiarowych z dokladno$cia = 0,001/1000 mm.

13. Demontowanie i naprawa maszyn typu ciezkiego.

SLUSARZ SAMOCHODOWY — kat. 4

Powinien znaé: ,

— Zastosowanie i cechy charakterystyczni(wymiany, symbole itp). pod-
stawowych rodzajow metali, olejéw, smarow, $srodkéw do mycia czesei, jak:
roztwory sody kaustycznej, benzyna, ropa itp, materialéw uszczelniajacych,
uszczelek i normalii uzywanych przy naprawach i obstugach technicznych
pojazdéw samochodowych.

— Zasady dzialania, konserwacji i poslugiwania sie urzadzeniami, jak:
wiertarki reczne, elektryczne, pneumatyczne oraz narzedziami wchodzaeymi
w sklad skrzynki monterskiej. Zasady konserwacji i postugiwania sie przyrza-
dami pomiarowymi, jak: suwmiarka, liniat, katomierz, katownik. Zastosowanie
podstawowych rodzajéw tarcz $ciernych.

— Rysunek techniczny prostych cze$ci, jak: sworzen, tulejka resorowa,
sprezyna zamka, zapadka itp.

— Geometrie ostrza prostych narzedzi, jak: wiertlo, diuto, przecinak, wy-
bijak, punktak itp. Podstawowe zasady geometrii plaskiej i1 trasowania
figur plaskich, jak: kolo, trojkat, kwadrat, prostokat, romb. Zasady budowy
i dzialania mechanizméw taboru samochodowego, jak: zamki, rolety, haki
holownicze, urzadzenia ogrzewania, zawiasy itp. Technologie demontazu przy-
czep samochodowych. Technologie demontazu nadwozi samochodowych, jak:
wymontowanie nadwozia z ramy samochodowej, demontaz wnetrza nadwozia,
wymontowanie drzwi, klap bocznych, bagaznika itp. Technologie demontazu
mechanizméw, jak: zamki, rolety, urzadzenia ogrzewania, dzwignie, zawiasy
itp. Technologie wykonania wszelkich uszczelek z papieru, skéry, preszpanu.

— Podstawy technologi robot glusarskich, jak trasowanie, punktowanie,
pilowanie, wiercenie, ciecie, giecie itp. Warunki techniczne wykonywanych
robét. Podstawy organizacji stanowiska roboczego.

Powinien umieé:

— Okre§laé na podstawie symboli i cech charakterystycznych podstawowe
rodzaje materialéw i normalii uzywanych przy naprawach i obstugach techni-
cznych taboru samochodowego. Konserwowaé i postugiwaé sie wiertarkami
recznymi, elektrycznymi i pneumatycznymi oraz narzedziami wchodzacymi
w sklad skrzynki monterskiej i narzedziami pomiarowymi, jak: suwmiarka,
linial, katomierz, katownik. Czytaé rysunki prostych czesci.

— Ostrzyé proste narzedzia, jak: wiertla, diuta, przecinaki, punktaki, itp.
Trasowaé¢ proste figury geometryczne, jak: kolo, tréjkat, kwadrat, romb, itp.

Taryfikator I — ark. 13
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Wykonywaé¢ demontaz przyczep samochodowych. Wymontowaé nadwozie sa-
mochodowe z ramy. Wykonaé¢ demontaz wnetrza nadwozia samochodowego.
Wymontowaé z nadwozia drzwi, klapy boczne, bagaznik itp. Wykonaé de-
montaz mechanizmow, jak: zamki, rolety, urzadzenia ogrzewania itp.

— Wykonywaé prace §lusarskie, jak: trasowanie, punktowanie, pilowanie,
wiercenie, ciecie, giecie — w zakresie rob6t wykonywanych na stanowisku
roboczym. Sprawdzié jako$¢ wykonywanych robdt na stanowisku roboczym
zgodnie z warunkami technicznymi odbioru. Utrzymywaé¢ stanowisko robocze

w gotowoéci do pracy.

Przyklady robot:

1. Wykonywanie demontazu przyczepy samochodowej na zespoly i pod-
zespoty. ’

2. Wymontowanie nadwozia samochodowego z ramy. 4

3. Wykonanie demontazu nadwozia samochodowego (demontaz wnetrza,
wymontowanie drzwi, bagaznika itp.).

4. Wykonanie demontazu mechanizméw, jak:
ogrzewania, dzwignie itp.

5. Wylkonanie naprawy podno$nika szyb. ' 2

6. Opilowanie, (szlifowanie) korpusu PO spawaniu oraz poprawienie gwinty
w otworach korpusu: skrzynek biegéw, silnika, ko‘mpresora.

7. Wykonanie kompletu uszczelek z papieru, skory 1 preszpanu, do zespo-
16w i podzespoléw samochodowych, jak: silnik, skrzynia biegéw, tylny
most, filtr oleju itp.

8. Poprawienie gwintu ciegiet i Srub.

zamki, rolety, urzadzenia

SLUSARZ SAMOCHODOWY — kat. 5

Powinien znaé:

— Podstawowe wlasnosci i zastosowanie poszczegblnych rodzajéow mates
rialéw (metale, oleje, smary, materialy uszczelniajgce, $§rodki do mycia cze$ci
itp) najczesciej uzywanych przy naprawach i obstugach technicznych taboru
samochodowego. Podstawowe rodzaje i zastosowanie stali narzedziowych.

— Zasady dzialania, konserwacji i obstug pras hydraulicznych i mimosro
dowych. Zasady dzialania, konserwacji i postugiwania sie narzedziami, jak:
rozwiertarki, gwintowniki, narzynki, skrobaki itp. oraz przyrzadami kontrolno-
pomiarowymi, jak: mikromierz, czujnik, szczelinomierz, $rednicéwka zegarowa,
sprawdziany. Rysunek techniczny. Podstawowe wiadomosci z zakresu pasowan
i tolerancji. Zasady dzialania poszczegoélnych zespoléw i podzespoléw taboru
samochodowego. Zasady trasowania na plaszczyzZnie najbardziej zlozonych
ksztaltéw. Technologie naprawy mechanizméw, podzespoldw i czeici taboru
samochodowego, jak: zamki, haki holownicze, wahacze i wsporniki resorowe,

194

wsporniki zbiornikéw paliwa, uchwyty ko6t zapasowych, mechanizmy otwie-
rania drzwi, przewody instalacji hamulcowych i paliwowych, wsporniki nad-
wozia itp. Technologie rob6t $lusarskich, jak: skrobanie, docieranie, rozwier-
canie, gwintowanie, przecigganie, nitowanie, lutowanie. Sposoby naprawy
czeSci przez: napawanie, metalizacje, chromowanie, tulejowanie. Zasady orga-
nizacji stanowiska roboczego.

Powinien umieé:

— 7Zastosowaé wlasciwe materialy i normalia niezbedne przy wykonywa-
niu napraw mechanizméw, lub dorabianiu czeSci podzespoléw taboru samo-
chodowego, w zakresie rob6t wykonywanych na stanowisku roboczym.

— Konserwowaé i obstugiwaé prasy hydrauliczne i mimosrodowe. Konser-
wowa¢é i postugiwaé sie narzedziami, jak: rozwiertarki, gwintowniki, narzynki,
skrobaki oraz przyrzadami kontrolno-pomiarowymi, jak: mikromierz, czujnik,
Srednicéwka zegarowa, szczelinomierz, sprawdziany szczekowe i tloczkowe.

— Czytaé rysunki techniczne wszelkich cze$ci oraz rysunki zlozeniowe

mniej skomplikowanych zespoléw taboru samochodowego. Trasowa¢ na pila-

szczyznie ztozone czesci, jak: wspornik zbiornika paliwa, wspornik nadwozia,

uchwyt kola zapasowego itp.

— Wykonywaé¢ naprawy mechanizméw i podzespoléw taboru samochodo-
wego, jak: wahacze i wsporniki resorow?, u.chwyty kol.a zagasowego, Ws.por_
niki zbiornikéw paliwa, mechanizmu diwigniowego 0tW161:ar’11a drzwi, hakll, ho-
lownicze, rolety, zamki i drzwi skrzyn ladowny'ch.. l?orablac vyg .w:zoru 01e.g1a
i przewody ukladu hamulcowego, zaczepy maski sﬂruka: Wymieniaé okiadmn}f
tarczy sprzegta oraz szezek hamulcowych z dopasowaniem plaszczyzny trgce;
wego. Wymieni¢ tulejki (np. w resorach) wraz z rozwier-

do bebna hamulco %
: granicach wymaganych tolerancji.

ceniem i dopasowaniem sworznia w
— Docieraé¢ kraniki spustu wody oraz pasowaé wielokliny watow pednych.

— Organizowaé stanowisko robocze.

Przyklady robot:

Naprawa haka holowniczego réznych typow.

nie wieloklinéw watu pedpego.

Wymiana okladzin tarczy sprzegla 1.szczek 'hamulcowych. :

Wywiércenie urwane]j $ruby i przygwmtowa.me _otvx’zoru w korpusie zespolu

taboru samochodowego, jak: silnik, skrzynia biegow, tylr.)y most. :

5. Wymiana tulei resorowych, rozwiercenie i dopasowanie Wwg sworznia
zgodnie z wymaganag tolerancja. . .

6. Uszczelnienie drzwi nadwozia samochodowego typu obojetnego.

7. Naprawa z dotarciem kranika spustu wody.

8. Dorobienie wg wzorca zaczepéw maski silnika, ciegiel i przewodow
ukladu hamulcowego. :

9. Naprawa wahaczy i wspornikéw resorowych.

-
.

Dopasowa

NN
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10. Naprawa wspornikéw zbiornika paliwa.

11. Naprawa uchwytu kola zapasowego.

12. Naprawa mechanizmu dZwigniowego otwierania drzwi.

13. Wykonanie wspornikéw: skrzyni biegéw, chlodnicy, nadwozia.
14. Opilowanie i dopasowanie przeséwki zamka po napawaniu.

SLUSARZ SAMOCHODOWY — Kkat. 6

Powinien znaé¢:

— Wiasnoéci materialéw uzywanych przy naprawach i obstugach tabory
samochodowego.

— Podstawowe wiadomoéci z obrébki cieplnej metali i jej wplyw na wy-
trzymalosé. Rysunek techniczny zlozeniowy zespoléw i mechanizméw tahory
samochodowego. Uklad pasowan i tolerancje rcmontovye Wystqlaujqce przy
naprawach i obstugach taboru samochodowego. Budowe i dzialanie naprawia-
nych zespoléw, podzespoldow i mechanizmow taboru.san’lochodowego, Tech-
nologie naprawy zespolow i podzespoléw oraz mechanizmoéw taboru S:amocho-
dowego, jak: glowice silnikéw spalinowych, pompy} V:’Odrle, urzadzem_e ogrze-
wania, ramy, szczelinowe filtry oleju, zamki, podposmk SZY}?, zatrzaski, ~Skrzy—
nie ladowne, wywietrzniki, chlodnice, mechanizmy pow1etrzr.1e otwierania
drzwi itp. Technologie prostowania watéw pednych. Tech‘no_logle szycia pek-
nietych blokéw silnikowych. Technologie montazu nadwozi i przyczep samo-
chodowych do ram. Zasady wykrywania wad, ustalania sposobow ich uni-
kania i poprawiania oraz okreélenia przyczyn powstawania tych wad w za-
kresie rob6t wykonywanych na stanowisku roboczym.

Powinien umieé:

— Przeprowadzié¢ prébe iskrowa stali i probe hartownosci. Czytaé wszel-
kie rysunki zlozeniowe zespoléw, podzespoléw i mechanizméw taboru samo-
chodowego. Wykonywaé naprawe glowicy silnika goérnozaworowego po spa-
waniu peknigé wraz z frezowaniem gniazd zaworowych i dotarciem zaworéw.
Wykonaé kompletna naprawe ramy podwozia samochodu. Wykonaé catko-
wity montaz przyczepy samochodowej. Wykonaé¢ montaz nadwozia samochodu
obojetnego typu wraz z zamontowaniem do ramy podwozia. Wyprostowaé
0§ przednia oraz waly pedne. Wykonaé naprawe chiodnicy samochodowej.
Naprawié i dorobié uszkodzone czeéci wg wzorca, mechanizméw i podzespo-
16w samochodowych, jak: zamki, podnoéniki szyb, zatrzaski, wywietrzniki,

- pompy wodne, mechanizmy powietrznego otwierania drzwi, urzadzenia ogrze-
Wwania itp. Wykonywaé szycie peknietych blokow silnikowych przez kotkowanie.
Wykonywaé naprawy blaszanej skrzynki ladunkowej. Naprawiaé szczelinowe
filtry oleju.

— OkKkres$laé przyczyny powstawania wad oraz sposoby ich unikania w za-
kresie robét wykonywanych na stanowisku roboczym.
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Przyklady robot:

Zamontowanie nadwozia samochodu do ramy.

Kompletny montaz przyczep taboru samochodowego.

Wykonanie montazu wnetrza nadwozia samochodowego.

Wykonanie naprawy peknietego bloku silnikowego przez kolkowanie.
Wykonanie kompletnej naprawy blaszanej skrzyni ladunkowej.

Wykonanie naprawy po spawaniu glowicy silnika gérnozaworowego
wraz z frezowaniem gniazd zaworowych i dotarciem zaworéw.

DFOUNRINCORS OB oo

Wykonanie naprawy szczelinowego filtra oleju.

o &

Wykonanie kompletnej naprawy ramy podwozia samochodowego obojet-
nego typu.

9. Naprawa pompy wodnej.

10. Wykonanie naprawy urzadzenia ogrzewania samochodu.

11. Wykonanie naprawy wraz z dorobieniem uszkodzonych cze$ci (wg wzorca)
mechanizmo6w, jak: powietrznego otwierania drzwi, zamkéw, podno$ni-
kow szyb, zatrzaskéow, klap, wywietrznikow itp.

SLUSARZ SAMOCHODOWY — Kkat. 7

Powinien znaé:

— Podstawowe wilasnosci i zastosowania tworzyw sztucznych uzywanych
do budowy oraz przy naprawach taboru samochodowego.

— Podstawowe skiadniki oraz wplyw tych skladnikéw i temperatury na
Wiasnosci poszczegolnych rodzajow metali i stopow lozyskowych, uzywanych
Przy ngprawach i obstugach technicznych taboru samochodowego. Zasady
dzialania, obstugi i konserwacji urzadzen: do wywazania dynamicznego, do
Wylewania panewek, do prob instalacji powietrznej itp.

— Podstawowe wiadomosci z kuznictwa i odlewnictwa.

— Sposoby naprawy czeéci z tworzyw sztucznych.

— Zasady wywazania waléw korbowych i napedowych.

— Technologie wylewania panewek ukladu korbowego. Technologie paso-
Wania panewek ukladu korbowego. Technologie naprawy uktadéw hydraulicz-
nych (wywrotka, podnoénik, piug, hamulec). Technologie naprawy skompli-
kowanych ukiladéw dzwigniowych (hamulce najazdowe, automatyczne sprzegi
Przyczep). Technologie naprawy najbardziej skomplikowanych zamkow ista-
cyjek oraz cze§ci wymagajacych wszelkiej estetyki wykonczenia, jak: ostony
wlotu powietrza, klamki, listwy dekoracyjne itp. czeSci samochodéw osobo-
wych. ;

— Zasady organizacji pracy brygady roboczej.
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Powinien umieé: '

— Okres§laé wplyw skladnikéw podstawowych i temperatury na wias-
no$ci metali i stopow lozyskowych, uzywanych przy naprawach i obstugach
technicznych taboru samochodowego.

— Konserwowaé i postugiwaé sie urzadzeniami, jak: wywazarka dynami-
czna, urzadzenie do wylewania panewek, do préb instalacji powietrznej itp.
Wylewaé panewki ukladu korbowego stopem lozyskowym. Pasowaé panewki
ukladu korbowego. Wywazaé waly korbowe i napedowe. Naprawiaé czeSci
z tworzyw sztucznych przez: klejenie, spawanie lub nitowanie.

— Naprawiaé najbardziej skomplikowane zamki i stacyjki. Naprawiaé¢
skomplikowane uklady hydrauliczne (wywrotki, podno$niki, piugi, hamulce).
Naprawiaé skomplikowane ukiady dzwigniowe, jak: hamulce najazdowe,
automatyczne, sprzegi przyczep itp. Naprawiaé czesci wymagajace wysokiej
estetyki, jak: ostony wlotu powietrza, klamki, listwy dekoracyjne itp. czeSci
samochodéw osobowych.

— Organizowaé¢ prace brygady roboczej.

Przyklady robot:

1. Wylewanie panewek ukladu korbowego stopem lozyskowym.
Pasowanie panewek ukladu korbowego.
3. Naprawianie ukladu hydraulicznego podnoszenia skrzyni ladunkowej
(wywrotki).
4, Wywazanie dynamiczne walu korbowego.
5. Wywazanie dynamiczne waléw pednych.
6. Napawanie peknietej glowicy silnika spalinowego zywicami syntetycz-
nymi.
7. Naprawianie zamkéw typu ,Jale”. .
8. Wykonanie naprawy czeSci z tworzyw sztucznych, jak: kola kierownicy,
klamki, plafony, kasety, pokrywy itp.
9. Klejenie okladzin sprzegla.
10. Naprawa automatycznego Sprzggu przyczepy.
11. Naprawa ukladu dzwigniowego hamulcéw najazdowych.
12. Naprawa cze$ci ozdobnych do samochodéw osobowych, jak: oslony wlotu
powietrza, listwy dekoracyjne, klamki itp.

SLUSARZ SAMOCHODOWY — Kkat. 8

Powinien znaé:

— Wiasnoséci wszystkich materialéw stosowanych przy budowie i naprawie
zespoléw, podzespoléw i czeSci taboru samochodowego. Zasady wykonania
oprzyrzadowania do wykonywanych rob6t. Sposoby racjonalnego doboru
urzadzen do wykonywanych robét $lusarskich. Przepisy i instrukcje doty-

HES:

czace naprawy zespolow i podzespoléw samochodowych, jak: tylny most, o$
przednia, skrzynia biegéw, uklad hamulcowy itp.

— Budowe i dzialanie wszystkich urzadzen mechanicznych taboru samo-
chodowego. Zasady ustalania wadliwosci dzialania zespoidéw i podzespoiéw
taboru samochodowego oraz sposoby ich usuwania. Budowe, dzialanie oraz
regulacje wszystkich typoéw szybkos$ciomierzy i innych wskaznikéw na desce
rozdzielczej.

— Metody docierania linialéw i piyt kontrolnych. Trasowanie duzych kon-
strukeji. Zastosowanie wszelkich urzadzen i przyrzadéw kontrolno-pcmia-
rowych do wykonywanych prac.

Powinien umieé: '

— Wykonywaé¢ oprzyrzadowania do wykonywanych robét. Dobieraé racje-
nalne narzedzia, urzadzenia i oprzyrzadowanie dla podleglego zespolu pra-
cownikow.

— Ustali¢ przyczyny wadliwego dzialania zespolow i podzespoléw poja-
zdéw samochodowych oraz usuwaé ich skutki. Dokonaé regulacji koncowej
calego pojazdu PpOPrzez regulacje zespoldow urzadzen. Naprawié¢ i dokonaé
Proby dziatania pracy silnika.

— Docieraé¢ linialy i plyty kontrolne. Wyskalowaé¢ i cechowaé szybkoScio-
mierze i inne wskazniki na desce rozdzielczej. Samodzielnie trasowaé duze
konstrukcje. Stosowaé wszelkie urzasdzenia i przyrzady kontrolno-pomiarowe
do wykonywanych prac.

Przyktady robot: ;

1. Dokonanie kornicowej regulacji samochodu poprzez regulacje wszystkich

zespolow. ]
2. Naprawianie i proba dzialania pracy silnika.

3. Skalowanie i cechowanie szybko$ciomierzy i innych wskaznikow na desce
rozdzielczej.

4. Dgcieranie linialow i ptyt kontrolnych.

5. Prostowanie §cian karoserii i poszycia.

6. Prostowanie szkieletu konstrukeji i wstawienie lat w karoserii,

7. Wykonanie pomiaru luzéw w tozyskach tocznych, wahliwych i rolkowych,

8. Naprawienie i regulacja pompy wtryskowej i innych elementéw, apara-

tury silnikow wysokopreznych.

9. Naprawianie i regulacja gaznikéw, pomp benzynowych i filtrow powietrza
silnik6w niskopreznych.

10. Naprawianie i regulacja zespoléw pomocniczych jak: serwo, rozdzielacz
itp.

11. Regulowanie dzialania synchronizatoréw -w skrzyni biegéw.

12. Sprawdzenie glowic i kadlubéw pod ci$nieniem.

199



TAPICER SAMOCHODOWY — kat. 2

Powinien znacé:

— Sposoby wykonywania prostych prac tapicerskich, jak: czyszczenie,
przecinanie, skubanie wtosia i trawy. Proste narzedzia pracy, jak: pedzel,
. miotek, nozyce. Zasadnicze urzadzenia warsztatu tapicerskiego, jak: stojak,
przyrzad do mocowania szkieletéw siedzen, maszyna do skubania wlosia
i trawy.

— Proste narzedzia pomiarowe, jak: linialy, przykladnice.

Powinien umiecé:

— Wykonywaé pod nadzorem proste prace tapicerskie, jak: czy$cié mate-
rial, przecinaé¢ karton, przyklejaé uszczelkie wojlokowe, wycina¢ uszczelki itp.
Przykiady robot: !
Czyszczenie pokrycia siedzenia.

Krajanie paskow z tkanin.

Klejenie uszczelek wojlokowych.

Wykonanie taSmy za pomoca rwania plétna.
Zwijanie taSmy w rolki.

Wykonanie réznego rodzaju podkiadek.
Pomoc pracownikom wyzszej kategorii.

S 52 S0 [ 89 o (=

TAPICER SAMOCHODOWY — kat. 3

Powinien znaé:

— Sposoby wykonywania prac tapicerskich, jak: wycinanie, nacigganie,
wigzania, szycie i wypelnianie pod nadzorem. Materialy wyscidtkowe natu-
ralne, jak: pochodzenia ro$linnego, trawy, stomy itp. zwierzecego np. wiosie,
siersé, szezeciny, welny. Sztuczne materialy wyséciotkowe, jak: Hekko, Gri-
neks, Narera. Materialy tapicerskie, jak: taSmy, sznury, nici, sprezyny, wkrety,
gwozdzie, skoble, druty, tasmy metalowe stosowane w tapicerstwie. Przybory
pPomiarowe, jak: ta$my miernicze, wagi. Narzedzia reczne do przybijania,
szycia i przekluwania, krojenia, wyciggania, naprezania, pilowania i wier-
cenia. Materialy drzewne uzywane na szkielety wyrobow tapicerskich. Ze-
spoly konstrukcyjne mebli tapicerskich, jak: ramy, skrzynie, porecze, oparcia.
Prawidlowe sposoby magazynowania materialow wys$cioétkowych.

Powinien umieé:

— Wykonywaé operacje tapicerskie pod nadzorem. Szy¢é na maszynie.
Odrézniaé wzrokowo pochodzenie materialéw wysciélkowych. Odrézniaé spre-
zyny jednolejowe od dwulejowych. Odrézniaé formatki ' wibkiennicze od
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gumowych. Postugiwaé¢ sie narzedziami recznymi tapicerskimi. WypzIniaa
sekcje siedzen i oparé — gumg gabczasts.

Przyklady robét: ’ v

1. Przyszywanie na maszynie tasiemek do pokrowcéow z piétna lub bre-
zentu.

Wycinanie otworow za pomoca wbhijaka tapicerskiego.
3. Segregowanie materialow wy§ciotkowych.

4. Rozkrecanie i rozszarpywanie materialéw wysciétkowych na rozkrecarce-
szarparce. .

5. Cigcie plétna na tasmy nozycami lub nozem wg linii.

TAPICER SAMOCHODOWY — Kkat. 4

Powinien znaé:

— Sposoby wykonywania trudniejszych prac tapicerskich, jak: szycie ma-
lych pokrowcéw, kréj siedzen, oparé, sufitéow, obié drzwiowych itp. Rodzaje
narzedzi i ich zastosowanie na swoim stanowisku pracy. Instrukcje techno-
logiczne.

— Materialty pokryciowe i obiciowe uzywane do wewnegtrznego jak i ze-
wnetrznego krycia mebli tapicerowanych, jak: tkaniny naturalne pochodze-
nia ro$linnego, zwierzecego oraz sztucznego. Rodzaje splotéw zasadniczych.
Rodzaje skoéry oraz jej imitacje, uzywane na obicia meblowe. Rodzaje proh
wzrokowego rozpoznania rodzaju i gatunkéw materiatu (préb palenia dotyku).
Maszyny: do szycia tkanin, zmechanizowane napycharki oraz elektryczny noz
do cigcia materialéw pokryciowych. Przyrzady do mechenicznego germiro-
wania krawedzi w wy§$cidlce i do odszywania krawedzi (kiedrowania). Sposoh
Igczenia sznura i przewinigcia na sprezynach. Rodzaje wezléw. Sposoby wig-
zania koncow szpagatoéw, wezlowanie sznuréw przeszywajacych. Rodzaje $cie-
gow, jak: okretkowy, kryty, krzyzowy, stebnowy.

Powinien umiec: ] 1

— Rozrézniaé materialy stosowane w swoim zawodzie. Dekatyzowaé rﬁa-
teriaty tekstylne, stosowane w pracach tapicerskich. Kroi¢, szyé i obciggaé
skérg lub piétnem. Odezytywaé rysunek techniczny prostych czeSci. Obstugi-
Yvaé urzadzenia tapicerskie. Wykonywaé proste i mniej zlozone prace wg
Instrukeji technologicznej. Przeprowadzi¢ prébe stopnia zanieczyszezenia ma-
'ferialu wyS$cittkowego. Prawidlowo magazynowaé materialy wyscidtkowe
1 zabezpieczaé¢ przed szkodnikami, wilgocig i zanieczyszezeniem,
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Przyklady robot:

1. Znaczenie i wycinanie roéznego ksztaltu nakladek z ploétna i brezentu.

2. Klejenie gumy siedzeniowej do szkieletu siedzenia.

3. Oklejanie podlogi nadwozia.

4. Rozmieszczenie i przymocowanie paséw do ram siedzen i oparé.

5. Rozmieszczenie i przyszycie sprezyn do pasow.

6. Formowanie wys$ciotki zasadniczej z wyScielaniem bezsprezynowym na
oddzielnej ramie lub skrzyni.

7. Naciaganie siatek na p6lki bagazowe.

8. Krojenie, szycie i zamontowanie zaston okiennych (rolety).

9. Wykonywanie bagaznikéw sznurowych.

10. Obszywanie dywanu podlogowego.

11. Obijanie paskiem wzmacniajacym.

TAPICER SAMOCHODOWY — kat. 5 3 |

Powinien zna¢:

a i montowaia obrzezy. Sposéb obciagania szkiele-
e i obszywanie czesci. Srednio zioZzony rysunek
zny w zakresie wykonywanych operacji. Ogélne
ozr6znieniem gatunkéw mate-

— Sposoby obszywani
téw oparé i siedzen. Oklejani
techniczny. Proces technologic
wiadomoéci w zakresie materialoznawstwa z I nk
riatéw, jak: pt6tno dermatoid, guma piankowa, perlcgl, suk_no obiciowe itp.

— Urzadzenia i narzedzia uzywane w pracach tapicerskich. SED.OSOby sznu-
rowania sprezyn przy wy$cialaniu nieobudowanym oraz przy )A.fysmelaniu obu-
dowanym. Sposob mocowania drutu krawedziowegp W ’rc?%nylch ukladach
konstrukeji mebla tapicerskiego. Sposob formowania wyscon.}u za’sadniczej
przy wyécietaniu bezsprezynowym. Cel i sposob przeszywania p’}(?t’na pod
Wyéciélka.' Sposob formowania krawedzi. Proces formowa.ma wyScidlki za-
sadniczej przy wyS$cietaniu sprezynowym. Gioéwne wyfn}ar.y f'unkc.jonalne
mebli tapicerowanych oraz proporcje wymiarowe glebokosci siedziska i oparg,

Powinien umiec: !
— Zastosowaé wlaéciwe materialy do wykonywanych prac. Obszywaé
plétnem i skéra elementy metalowe i inne. Wykonywaé'na gC.)tOWO drobne
detale ze skéry. Wykonywaé materace. Odczytac ‘éredmo“zlozony rysunek
techniczny. Wykonywaé przewidziane operacje wg instrukeji. Postugiwaé sie
urzgdzeniami warsztatowymi. Sznurowaé sprezyny w wyrobach tapicerskich
réznymi sposobami przy wyécietaniu obudowanym, nieobudowanym i dzielo-
nym. Mocowaé drut krawedziowy sposobem ogblnym-uproszczonym, za pomoca
uchwytéw metalowych. Pokrywaé podloze plétnem przy wyscietaniu sprezy-
nowym. Przeszywaé¢ ptétna dla podiozenia wysciolki zasadniczej. Proces na-
kladania i formowania wysciotki zasadniczej na siedziskach i porgczach.
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Przykiady robét: ; 2

Znaczenie, krojenie i szycie oponczy samochodowej, torby narzedziowej.

2. Nakladanie watoliny i obciaganie plétnem tylnej S$cianki oparcia sie-
dzen.

3. Wszywanie recznie cze$ci metalowych w pokrowece brezentowe np. kotki
zapinajgce, obramowania otwordow.

4. Wykonanie oparcia z gumy gabczastej w pokryciu brezentowym.

5. Mocowanie w samochodzie obrzeza uszczelniajacego drzwi, pokrycia
stupka $rodkowego, mocowanie paska ozdobnego.

6. Wylozenie i klejenie podiogi gumolitem i plytami gumowymi.

7. Ulozenie i zamocowanie sprezyn w ramie siedzenia.

8. Szycie obicia wnetrza samochodu, jak: sufitu, drzwi i stupka srodkowego
materialami tekstylnymi.

9. Oklejanie kartonem izolacyjnym sufitu i podlogi samochodu.

10. Obcigganie pokrycia siedzen i oparé¢ materialem tekstylnym.

11. Obszywanie uchwytéw, podokiennikéw, pokrowcéw i podgléwkéw ma-
terialem obiciowym i tasma ozdobnsg.

12. Krajanie materialo6w obiciowych z wyeliminowaniam uszkodzen.

13. Zakladanie formatek tapicerskich na siedzeniach, oparciach oraz wykla-
danie wata i obszywanie materialem dekoracyjnym.

14. Wyklejanie linoleum stolikéw oraz innych mebli.

TAPICER SAMOCHODOWY — Kkat. 6 ;

Powinien znaé:

— Rysunki czesci i podzespoiléw. Zasady postugiwania sie i mierzenia
Przyrzagdami pomiarowymi. Sposoby wykonywania roéznego rodzaju miek-
kic;h siedzen i oparé. Rodzaje klejéw i ich stosowanie oraz sposoby przecho-
Wywania. Sposoby usprezynowienia réznego rodzaju siedzen i oparé. Sposoby
krojenja duzych pokrowecéw i ich wykonania. Proces technologiczny wykony-
Wanej pracy. Sposoby krajania materialéw obiciowych. Dzialanie przyrzadow
I urzadzen uzywanych w produkeji. Przyczyny powstawania usterek w wWy-
robie i spos6b ich usunigcia. Zasade i sposéb formowania wyS$ciétki uzupet-
niajgcej. Zasady i sposoby pokrywania tkaninami obiciowymi oraz wykan-
Czania dekoracyjnego. Sposoby krojenia materialéw obiciowych zewnetrznych
i wewnetrznych. Warunki odbioru mebli tapicerskich.

Powinien umieé:
— Szyé, obijaé i obciagaé suknem, ceraty lub skérg cze$ci pokrycia siedzen

i oparé. Cellenowaé i lakierowaé plétno. Odezytywaé rysunek techniczny
Kroi¢ zgodnie z instrukcjg materialy obiciowe. Szyé¢ pokrycia na wszelkieg(;
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rodzaju maszynach uzywanych w produkcji. Usunaé drobne usterki w wy-
robach. Dobieraé material pokryciowy zewnetrzny, jego rodzaj, gatunek
i wzér. Wykonywaé wzorniki do krojenia materialéw pokryciowych zewnetrz-
nych i wewnetrznych dla zlozonych mebli tapicerskich. Wywabia¢ niektére
plamy na tkaninach. Prawidlowo i oszczednie wykorzy-tywaé materialy sto-
sowane w pracach tapicerskich.

Przyklady robét:

Zszywanie i obcigganie pokryciem z sukna lub dermy siedzen 1 oparé.
Zszywanie na maszynie i obcigganie siedzen wieloosobowych z tworzyw,
Obcigganie pokryciem z dermatoidu, siedzen i\oparé.

Szycie obicia wnetrza samochodu, jak: sufitu, drzwi, stupka Srodkowego
z tworzyw sztucznych, jak dermatoid itp.

Wykonywanie dywanow na calg powierzchnig¢ z dopasowaniem i wy-
krojem.

Tapicerowanie foteli, matéracy z wiosia i trawy morskiej.

Pokrywanie mebli tapicerowanych materiatem dekoracyjnym.
Wykonywanie wzornikéw do oznaczania podziatu przeszycia.

Usuwanie plam z materialow obiciowych.

Wykonywanie siedzen kanap i foteli o podwojnych kondygnacjach spre.-
zZyn.

11. Naprawianie,
mochodu.

P oo 1o
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cerowanie i klejenie uszkodzonego pokrycia wnetrza sa-

TAPICER SAMOCHODOWY — kat. 7

Powinien znac:

— Rodzaje, gatunki oraz przeznaczenie materialow wsze}kich uzywanye:n
w tapicerstwie. Rodzaje stosowanych klejow oraz sposoby ich sporzadzania.
Sposoby wywabiania plam z sukna i skory.

— Trudne rysunki techniczne czeSci i zespolow. Procsas technologiczny
rob6t tapicerskich. Krajarki elektryczne do krojenia w1e10wars7:tatowego
materiatu. Urzadzenia do badania siedzen, oparé i poreczy. Rodzaje uszko-

dzen oraz sposoby ich naprawy.

Powinien umieé:

— Wykonywaé trudne i komfortowe roboty tapicerskie. Wykonywaé¢ skom-
plikowane szablony do krojenia. Wywabia¢ plamy z sukna i skéry. Nadawaé
odpowiednie ksztalty oplywowe bez fald, zataman i skrzywien. Wykonywaé
pbrace wykanczajace i dekoracyjne. Odezytywaé trudne rysunki cze$ci i zespo-
16w. Umieé kroié wielowarstwowe materialy obiciowe krajarka elektryczna.
Wykonywa¢ kompletne siedzenia wszelkich typow. Wykonywaé trudne i kom-
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ortowe roboty tapicerskie, prace wykanczajace i ozdobne. Kroié i szy¢é luk
. . . -~ n A -4 ; . n

Susowe obicia i pokrowce. Usuwaé wszelkiego rodzaju powstate uszkodzeni
- . , e . : i A i

W Wyrobach tapicerskich. Kierowadé brygada tapicerow -

Pl‘ZYklady robot:

Wykonanie obicia skéra siedzen.

Rrojenie i lamowanie skéra dywanikéw w kabinie.

Wykonanie siedzen na sprezynach spiralnych.

Wykonanie pokrowca z dermatoidu.

Ulozenie wielowarstwowe materialow obiciowych

wg wzornika i krojenie krajarka elekfryczng).

6. Wykonanie kompletnych siedzen samochodowych wr
nem i materialem obiciowym.

7. Usuwanie usterek w zespolach tapicerskich i w gotowyeh wyroh
przez wymiane uszkodzonych fragmentow tapicerskich np,~ yrobach
1 obié.

8. Wykonanie wzorcow do krojenia materialéw obiciowych do foteli
i poduszek sprezynowych. :

9. Wykonanie szablonéw do sprawdzania ostatecznych Ikszt
nych obié na siedzeniach, oparciach i poreczach. 1

10. Wykonanie robé6t tapicerskich dla mebli tapicerowanych pr
oraz obcigganie mebli tapicerowanych skora. i

11. Sprawdzanie wykonanych roboét tapicerskich, jak: opar

moca specjalnych przyrzadéw. {

U= 6962 =

» (obrysowanie ksztaltu

az z okryciem pl6t-

siedzen, oparé

kanap

alttéw wykona-

1

ototprWych

¢ 1 poreczy za po-

TELEMONTER ZAKEADOWY — kat. 3

Powinien znaé:

— Narzedzia pracy uzywane przy konserwacji, remontach APt
kablcwych i instalacjach abonentowych. Materialy i osprzet uz;v‘ifi?]‘evilch Ihml
sc{rWacji, remontéw budowy linii kablowych i abonentowych. POdst:W{On"
Wiadomogej z teletechniki, elektrotechniki i materialoznawstwa Schemowe
aparatow ,,MB” i ,CB”. ; aty

Powinien umieé:

— Postugiwaé sie wszystkimi narzedziami uzywanymi do wykonywani
konserwacji, remontéw, budowy linii kablowych i instalacji abonentowycia
Wci’agaé kable do kanalizacji, podwiesi¢ kable napowietrzne, umocowag kabl’;
na Scianie, zabezpieczyé je oslonami pod nadzorem. Umocowaéd puszke kablow
fa Scianie, glowice w szafce kablowej. Mocowaé puszki, rozetki b5

- ; » aparaty $cien-
Ne, skrzynki bateryjne, mate centralki, kabelki instalacyjne, T

dzwonki do-
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dodatkowe. Wymieni¢ sznur pomiedzy rozetka a aparatem, wymienié¢ sznur do
mikrotelefonu. Wykonaé samodzielnie instalacje telefoniczna aparatu telefo-

nicznego ,,MB i ,,CB”.

Przyklady robét:

Wciaganie kabli do kanalow kablowych.

Podwieszanie kabli napowietrznych.
Umocowanie osprzetu telefonicznego, jak gniazda dodatkowe, dzwonki itp.

. Wykonanie prostej instalacji abonentowej wzglednie jej wymiana.
Przygotowanie oraz zagipsowanie kolkow i hakow.
Rozwijanie kabla z bgbna.
Kopanie rowow kablowych.

ERCEC RN

TELEMONTER ZAKEADOWY — Kkat. 4

Powinien znaé:

ace konserwacji i montazu aparatéw telefo-
arunki techniczne obstugi sprzetu.
schematy nieskomplikowanych
he i mokre. Proces powstawania

— Normy i przepisy dotycz
nicznych i wewnetrznej sieci abonentowej. Wi
Symbole elektryczne i teletechniczne oraz
urzadzen teletechnicznych. Ogodlnie ogniwo suc
pradu w ogniwie. Profile kabli.

FPowinien umieé:

maty ideowe i montazowe aparatéw ,,MB” i ,CB”,
Usungé uszkodzenia W aparatach ,,MB” i ,,CB” oraz instalacjach abonentowych,
Usungé uszkodzenia na liniach napowietrznych. 7Znaé rozmieszczenie glowic
kablowych w szafkach i skrzynkach- oraz numeracje par kablowych. Wykonaé
samodzielnie instalacje aparatu ,,MB” i ,CB”, aparatow sekretarsko-dyrektor-
skich, Przygotowaé kable do iaczenia. Postugiwaé sie prostymi przyrzadami

pomiarowymi.

— Biegle czytaé sche

Przyklady robot:

1. Instalowanie aparatéw telefonicznych ,MB” i ,CB” oraz aparatéw sekre-

tarsko-dyrektorskich.

Wykonanie instalacji abonentowych.
Sprawdzenie i usuwanie uszkodzen w apara
Dokonanie regulacji podstawowych czegSci sktadowyc
Postugiwanie sie prostymi przyrzgdami pomiarowymi.
Ukladanie i podiaczenie kabli.

tach telefonicznych.
h aparatéw.

SO0 EN L RIS
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TELEMONTER ZAKLADOWY — kat. 5

Powinien znaé: _

— Przyczyny uszkodzen kabli telefonic i i
';::cl}il recznych, zakonczenia kablowe. Zasazgjcgbzzgzz‘;zi?:n;{zg{l?bx csllzrcen-
rysunlgafig\:cb;(;h_sczr?:;d}{.lf)kaliza’cji prostych uszkodzeri w kablach, szy);:rz;;
Rl zobo l'm-- % af y .aparatow sekr.etarsko—dyrektorskich. Zasady i wa-
g y li '11 : e (.).nlCZDYCh W sasiedztwie innych urzadzen, jak: sieci
yecznych, radiofonii przewodowych itp. Vil Rl

Powinien umieé:

— Wykonaé zlacze proste i rozgalezne na kablach do 50X 2 Kro &
- sowa

.Obwody abonentéw w szafkach i skrzynkach kablowych. Postugiwaé si :
- S1€ mier-

nikiem induktorowym do pomiaru izolaciji. 3 o ;
sekretarsko-dyrektorskich. Czytaé biegle Jschg:;t?c i(;l:(z)l\:,zdz-ema w .aparatach
ratéw sekrefarsko-dyrektorskich. Zmontowaé glowice kabh;wr:";%izgwe apa-
rzla przerwe. i zwarcie. Wykon_aé samodzielnie instalacje matych .Centa laé kabel
urzadzeniami dodatkowymi, jak: bateria, prostownik i prze,twornli‘iaek wraz

Przykiady robét:

Zmontowanie gtowicy.

B o o m bR
e rwinis crar Podinme e St G
scach. jtrudniejszych miej-
G‘ In ani h EE ) T
daiffc}\?vv;,;ﬁ,ejar;:?lg;ter(i::,ng:i:’;v\’:xl?i ;r’z,ectior‘:il;:zz. e Saildos

G oo

TELEMONTER ZAKEABOWY — kat. 6

Powinien znaé:

. — Normy oraz przepisy techniczne w zakresi i
1 budowy 1linii kablowych. Zakoriczenie kabli \;Sl:rfei:zzﬁgéhremmt.‘s""
izbezPieczenie w skrzynligc.h kablowych i na krosach. Przyrzady po;:ii;oi;h
m;";vline przy §<onserwac.31 i remon’cie na sieciach kablowych. Zasady dziala?
e ;nstrukcle w§zy§tklch a}paratow i lacznic recznych. Usuwanie we w
pach aparatéw i 1acznic recznych uszkedzen. Podstawowe zasady s:rygSt-
a-

Dizacji prac : S
y. Zasade dzialan i
recPnget, € la i regulacji podstawowych elementow central
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Powinien umieé:

— Wykonywaé ztozona instalacje telefoniczna lub sygnalizacyjna wg Pro-
jektu technicznego. Konserwowaé, instalowaé i usuwaé uszkodzenia w apa-
ratach sekretarsko-dyrektorskich i we wszystkich typach obstugiwanych
lacznic recznych. Postugiwaé sie przyrzadami pomiarowymi, jak: woltomie-
rzem, aperomierzem, mostkiem i szafka badaniowa. Regulowaé podstawowe
elementy central recznych. Wykonaé zlacze proste i rozgatezne na kablach do
50X4, Wytyczaé trase dla kabli doziemnych. Wykona¢ »proste pomiary na sie-

ciach kablowych.

Cdpowiada za:

__ prawidtowe wykonywanie zlaczy na kablach wieloparowych, krosowanie
w szafkach wraz z przestrzeganiem numeracji par w kablu. Stan sieci ka-
blowej oraz urzadzen abonentowych na wyznaczonym odcinku.

Przyklady robot:

1. Wykonanie zlaczy prostych i rozgaleznych na kablach do 50 X4.
9. Krosowanie obwodow W szafkach typu ulicznego i skrzynkach kablowych.
Otwieranie zlaczy na kablu czynnym, usuniecie uszkodzenia i zamkniecie

zlgcza.

Badanie kabla na przerwy i zwarcie.

Mierzenie stanu izolacji magnesem induktorowym.

Konserwowanie i instalowanie wszystkich urzadzen abonentowych.
Wykonywanie i usuwanie uszkodzen powstatych na urzadzeniach abo-

Ao e

nentowych.
8. Regulowanie podstawowych elementéw w Igcznicach recznych.

TELEMONTER ZAKEADOWY — kat. 7

Powinien znaé:

A wszystkich rodzajow w sieciach kablowych.
tomatycznych. Schematy, dzialanie
centralnych, recznych.i zrodet

— Metody usuwania uszkcdze
Zasade wspélpracy lacznic recznych i au
wszystkich typow konserwowanych aparatow,
zasilania. .

Powinien umieé:

— Regulowaé wazniejsze elementy w lgcznicach recznych. Biegle czytaé
schematy ideowe i montazowe wszystkich typéw aparatow telefonicznych,
wszystkich lacznic telefonicznych oraz srédel zasilania tych urzadzen. Loka-
lizowaé i usuwaé uszkodzenia w aparatach i lacznicach. Poslugiwaé sie mierni-
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kiem lampow 7.6
ym. Odnalezé przy pomocy prs: AdA X
nia w kably, y pomocy przyrzadéw pomiarowych uszkodze-

Odpowiada za:

— Lokalizowanie i usuwanie wszelkiego rodzaju uszkodzen w kablact
: 2 e 13

P"Z!r'klady robot:

1. Wytyczanie trasy przebiegu kabla.
§. Wykrywanie uszkodzen przy pomocy mostka pomiarowego
. Dokonanie konserwacji, instalacji i demontazu wszystkichl typow, a
) téw i central recznych wraz z urzadzeniami zasilajacymi " ]
. Wykrywanie i usuwanie wszystki 5 i :
< t: szystkich uszkodzen powstajac ;
dzeniach. : jacych na tych urza-

TOKARZ — Kkat. 2

Powinien znaé:

— Nazwy podstawowych materiatow konstrukeyj -
i e : yinych, jak: stal, zelj
1lmeta1e niezelazne. Ogélne zasady dziatania, obstugi i konserw t.q.l’ zeliwo
nowych i rewolwerowych. Narzedzia tokarskie, jak: noze do tOc' ac._n tokarek
€80 i planowania, wiertla, rozwiertarki itp.; Sposéb ich i zenia wzdluz-

Mowanja, Narzedzia pomiarowo-kontrolne, jak: linijka S‘uwmcowama i zdej-

iarka.
Powinien umieé:

ielr R'ozréiniaé .w.zrokowo podstawowg ~materiaty konstrukcyjne
Cenrlo-l metale niezelazne. Mocowaé przedmioty sztywne w UChWy,ta
to a"u]acych : zaciska?h. Wykonywa¢ jednozabiegowe operacje na u
il ree' klowej oraz kilkuzabiegowe na tokarkach rewolwerowych
zgdzia ostre od stepionych. Postugiwa¢ sie narzedziami pomi iy
Dymi, jak: linijka, suwniarka. miarow

jak: stal,
ch samo-
stawionej
Odrézniag
o-kontrol-

’

Przymady robot:

1. Planowani i i <
wanie, zaokraglanie, fazowanie nakretek, S$rub ¢
Sworzni, osi, czopow itp. ’ PR L
Ucinani 6 k i
s mml_e pretow watkéw i rur do @ 50 mm z dokladnosei
- Toczenie zgrubne szt
ywnych walkow, kolk i
W tolerancji warsztatowej. o SR

oczenie podkladek zwyklych na rewoiwerdéwkach

g ditugosei ciecig

1 tulejek

Tarytikator 1 — ark. 14
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5. Nawiercanie nakielkéw w walkach pretach i matlych przedmiotach cy-

lindrycznych.
6. Ciecie i fazowanie koltkéw i sworzni na rewolweréwkach.

TOKARZ — kat. 3

Powinien znac:

- Nazwy i sposéb oznaczania podstawowych materialtéw obrabianych,
jak: stal, zeliwo i metale nieZelazne. Zasady dzialania i obstugi tokarek re-
wolwerowych, ktowych i karuzelowych. Narzedzia skrawajace, jak: noze,
wiertta, rozwiertaki, poglebiacze, gwintowniki i narzynki oraz sposoby obcho-
dzenia sie z nimi. Narzedzia pomiarowo-kontrolne, jak: sprawdziany tloczko-
we i szczekowe, sprawdziany do gwintow i sposohby postugiwania sie nimi.
Zasady oznaczania tolerancji i chropcwatos$ci na rysunkach.

Powinien umiec:

— Mocowaé przedmioty w uchwytach tokarskich i ktach. Poslugiwaé sie
przyrzadami tokarskimi w zakresie wykonywanych rob6t. Wykonywaé Wie10~~
zabiegowe operacje na ustawionej obrabiarce oraz malozabiegowe z samodziel -
nym ustawieniem. Ustawiaé parametry obrébcze wg karty technologicznej,
Toczyé w ktach proste i sztywne watki pod szlifowania. Toczy¢é powierzchnie
ksztaltowe po kopiale na tokarkach jednozabiegowych. Wykonywagé gwinty
gwintownikami, narzynkami i glowicami gwinciarskimi w 3 kl. dokladno$ei
od M4 do M 12. Wiercié i rozwiercat otwory w 9 kl. doktadno$ci ISA. Posty-
giwaé sie narzedziami pomiarowo-kontrolnymi, jak: sprawdziany ttoczkowe,

szezekowe i sprawdziany do gwintéw.

Przyklady robdt: ;

1. Planowanie nakretek, §rub, tulejek walkéw, otoczek k6t zebatych jedno-
wieficowych, z dokladno$cia 0,1 mm.
Toczenie kolkéw cylindryeznych i tu
Toczenie zgrubne prostych i matlych odkuwek.
Toczenie i gwintowanie $§rub narzynka i gwinto
i nakretek od M4 do M 12 w 3 k1. doktadnosci.

. Toczenie zgrubne walkow stopniowych sztywnych.

Toczenie podkladek i pierScieni dystansowych w 12 KL ISA.
Radelkowanie proste i krzyzowe.

Nacinanie gwintow nastawiong glowicg gwinciarska.

Ciecie pretéw, walkow i rur powyzej & 50 mm, planowanie i nakielkowa-
nie ponizej & 2,5 mm.

lejek sztywnych pod szlifowanie.

wnikiem oraz wkretow

R

ER IR

210

10. Wierceni i i i i
b enie i gwintowanie swintownik i 9
asienie g nikami otwordow przelotowych
11. Wiercenie i rozwiercanie otworéw w 9 kl. ISA
1 5 . K, * . . , : )
2. Toczenie zgrubne i wiercenie otworéw na tokarkach karuzelowvch pod
;adzorem, sztywnych i prostych cze$ci latwych do zamocowania ; #
oczenie powierzchni ksztaltowych po kopial n
: 3 ale na tokarkach jedno i -
g j zabiego
1 ' : .
1;- Toczenie zgrubne diugich waltkoéw sztywnych diugosei do 1500 mm
16. Toczenie zgrubne dwu i trzystopniowych otoczek k6t zebatych do @ 200 mm
1". f};lerowanie powierzchni, jak: pierscieni, koétek po]\"rqtr‘lych rekojeSci 3
I. Wiercenie wstepne rekojesci sprawdziand e :
> sprawdzianéw tloczkowyec zkami
s ooote cowych (ze stozkami
Planowanie: rozwiertakéw, frezéw, gwintownikéw recznych i maszyn
wych, nawiercanie nakielkéw w wiekszych i trudnych do moco r} 5
; brzedmiotach. g i
9. Skur ie i i -
owanie i planowanie przykryw np.: pomp skrz <
anie ; : 3 3 s ydelkowych, pokry
: przekladni zebatych itp. T
0. Toczenie wi zwigni, pi i i
: zenie widelek, dzwigni, piast, wiercenie wste i i
s stepne i toczeni y
g nie prostych
2. Toczenie krotkich rolek i nitdbw specjalnych na tokarkach rewolwerowyct
‘ e

13,

18,

TORARZ — kat. 4
1")Winien znac:

Stn;{ Symbolike i. wlasnosci .technologiczne podstawowych materialéw kon-
i ‘C_.VJnych, 1am;pat’owych i tw'cm'zyw sztucznych oraz podstawowe wady
rak‘?manyCh matemalov&lf. Wle.isnoém i .zz?stosowanie piynéw chlodzacych. Cha-
werzrys.tyke’ zasady d_ma}ama, obstugi i konserwacji obrabiarek, jak: rewol-
: t:’kly .tokarki pociagowe, karl,'lzelowef czolowe i zataczarki. Urzadzenia
kmm.czema_ ksztaltowego. Narzedzia pormar.owo—kontrolne, jak: czujnik, mi-
mcéc.xerz. Geomtrie ostrza prostych narzedzi ‘tokarskich. Podstawowe wiado-
Wiadl ze skrawania Oraz z zakx:esu technologii rob6t tokarskich. Podstawowe
ich n(_’moéci o uktadzie pasowan, klasa}ch chropowatosci i sposoby oznaczania
a rysunkach. Sposoby sprawdzan‘a wykonywanych robot. y

Powinien umieg:

Uz'lr .Sl«':ladowaé i mocowaé czeSci wrazliwe na odksztalcanie i uszkodzeni
wsz;‘ﬁ:gc i ustawiaé obrabiarke do wielobiegowych operacji POSIugiWaée 1.a.
T A wehodzacymi w sklad wyposazenia obrabiarki. U tSIQ
ocowaé wg trasy czeSci na tarczy tok S - Usta-
ruzelowk; . y tokarskiej, katowniku 1
Wki. Wykonywaé roboty na ustawionych zatacz,arkach Tocz;: Zs:;)l]e; ka-
2 grubnie
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hnie po kopiale. Obrabiaé cze$ci z laminatéw 1 tworzyw
je zewnetrzne w 10—14 kL ISA. Wiercié, roz-
__9 k1. ISA. Toczyé zgrubnie gwinty trapezowe
onana powierzchnie z wzorcem glad-
-kontrolnymi jak: mikromierz,

dowolne powierzc
sztucznych. Toczyé powierzchn
taczaé i rozwiercaé otwory w 8
i plaskie. Poréwnywac wzrokowo wyk
kosci. Postugiwaé sie narzedziami pomiarowo
czujnik. Czytaé Srednio zlozone rysunki techniczne.

Przyklady robot:
1. Toczenie tulei o dtugosci do 100 mm pod szlifowanie.
Zgrubne nacinanie nozem gwintéw ostrych przelotowych zewnetrznych

na waltkach o L/d > 20.
Gwintowanie nozem gwintow ostrych w 3 Kkl

o L/d < 20.

dokladnoci na watka<h

©

wintéw plaskich na przedmiotach sztywnych.

4. Gwintowanie zgrubne g I

5. Toczenie przedmiotow ksztattowych po kopiale.

6. Rozwiercanie otworéw o dtugosci do 60 mm W 8—9 k}. IS.’A‘.‘.

7. Wiercenie i gwintowanie gwintownikami otworéw o dlugosci powyzej 6 q.
8. Toczenie na gotowo kolnierzy do @ 200 mm W 11—12 KL .ISA,

9. Toczenie na gotowe podkiadek pier$cieni dystansowych i rolek w 10 k]

ISA. :
10. Toczenie kolkéw stozkowych pod szlifowanie.

1i. Toczenie rowkow prostych i spiralnych zewnetrznych. !

12. Gwintowanie otworéw nieprzelotowych gwintownikiem poWyzej M 4.

13. Toczenie zgrubne i wiercenie otworow sztywnych Drzedmiotéw, latwych
do mocowania (na tokarkach karuzelgwych). i

14. Zwijanie spirali z drutu do @ 8 mm na okreSonym trzpieniu.

15. Toczenie materialow izolacyjnych, tulejek i przekladek w 10—11 kl. ISA_

16. Radetkowanie proste 1 krzyzowe (np.: nakretki). !
“17. Toczenie rolek, kotkow cylindrycznych, nakretek, tulejek w 12—14 k1. ISA

18. Przetaczanie ptytek izolacyjnych na fcrzpieniu. Lo s
19. Nacinanie narzynkami gwintéw do M4 na trzpieniach i spilkach (na too
karkach rewolwerowych).
20. Zataczanie nakrojow w narz
miarow.

21. Toczenie tulei lozysk Slizgow
przed wylaniem.

22. Toczenie podkladek profilowych w 9 kl. ISA.

ynkach okraglych wszystkich rodzajow i wy-

ych — niedzielonych, z wytoczeniem otwory

TOKARZ — kat. 5

Powinien znaé: - \
— Wiasnoécj obrobeze stali konstrukeyjnych z L_IWZgIanieniem wplywy

obrébki c’eplnej. Zasady ekonomicznej eksploatacji obstugiwanych obrabiarel

i ich wyposazenia. Wszelkiego rodzaju narzedzia skrawajace, pomoce Wars
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. e e

sztatow? i narzedzia kontrolno-pomiarowe, uzywane przy wykonywaniu rob6t
fokarsklch, ich symbole oraz sposoby postugiwania sie nimi, przechowywani
l'konserwacjj, Geometrie ostrza narzedzi oraz zasady .ostrzenia Zas dv »
nizacji stanowiska roboczego. . B

Powinien umieé:

_.UZbraj":‘é i ustawia¢ obrabiarke wg instrukeji technologicznej do to-
tZenia powierzchni profilowych, dlugich watkéw i gwintéw. Mocowaé przed
Mioty w uchwytach, kiach, na tarczy, katowniku i na stole obrabiarki. Tocz ¢
maSZCzyZny, walce, stozki oraz dowolne powierzchnie obrotowe noi(;.m przf
flowym w 8—9 klasie ISA. Toczyé¢ przedmioty wielostopniowe z otworami
rgzwierconymi lub roztoczonymi w 3 klasie dokladnosci. Postugiwaé sie wszel-
k"_ni narzedziami kontrolno-pomiarowymi uzywanymi przy obrébce tokar-
sl.nej- Postugiwaé si¢ tablicami ukladu pasowan. Czytaé¢ zlozone rysunki tech
Niczne i sporzgdzaé proste szkice odreczne. i 3

Przykiady robot:

L. Toczenie pod szlifowanie walkow dlugich — wiotkich i wielostopniowych
L/D > 10.

2. Toczenie zgrubne i wiercenia przelotowe walkéw wielostopniowych
0 diugosci do 600 mm.

3. Toczenie na gotowo otoczek kot zebatych walcowych do @ 150 mm

4. Toczenie krotkich stozkow zewnetrznych, <

5. Toczenie zgrubne wailkow wiotkich.

6. Wycinanie (trepanowanie) piericieni z walkéw i blachy powyzej @ 150 mm

1. Toczenie blach w pakietach do & 250 mm w 8—10 k1. ISA. X

8. Toczenie zgrubne gwintow zewnetrznych plaskich i trapezowych jedno-
Zwojowych.

9. Toczenie kanalow teowych w przedmiotach latwych do zamocowania.

- Toczenje na karuzelowkach latwych do zamocowania przedmiotéw w 88—

4 9 klasie ISA. ‘ : ;
- Toczenie tulei cienko$ciennych o diugoSci do 100 mm pod szlifowanie

12. Toczenie po kopiale przedmiotow ksztaltowych i na gotowo. :

13. Roztaczanie otworéw stophiowych w 10—11 klasie ISA.

14, Toczenie tulei sztywnych kilku stopnicwych w 10 klasie ISA.

15. T‘oczenie i gwintowanie nakretek z gyvintem ostrym do @ 60 mm w 3 kla-

sle doktadnosci.

'Tl‘oczenie na gotowo pierScieni powyzej @ 200 mm pow. 10 kl. ISA.

Wo;z;eglilfnlgzyrzqdzxe wallkow krotkich o przesadzeniu mimo$rodowym

'}f{;)(c:}zfme zgrubne duzych korpuséw latwych do mocowania na karuzelow-

- Toczenie i planowanie pierécieni $lizgowych i osadczych pow. 10 kl A

16.
17,

18.
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20, Zwijanie spirali z drutu do @ 8 mm i z plaskownikéw do 4X30 mm z sa—
modzielnym dobraniem trzpienia. _

91. Toczenie na rewolweré6wkach przedmiotéw wielozabiegowych na gotowao
w 9—10 k1. ISA. X

22. Toczenie zgrubne uchwytéw $rub i sworzni z gwintem plaskim lub tra—
pezowym. " ) ;

23. Toczenie trudnych do ustawienia czeéci, z obrébka niepelnych obwod6ws

94. Toczenie na gotowo kot pasowych z wiencern plaskim do @ 400 mm.,

95. Toczenie zgrubne pierscieni tlokowych do & 600 mm.

26. Toczenie tarcz i wiencow kot spawanych do @ 600 mm.

TOKARZ — kat. 6

Powinien znaé:

— Symbolike i technologiczne wtasnoSsci obrabialllydivmetan, z uwzgleq _
nieniem wpywu obrobki cieplnej. Budowe, zasady d’malama, obSIUgl’i konsey__
wacji wszelkich typow i wielkoéci, tokarek, karuzc.elowek, rewolwerbéwek i 2
taczarek wraz z wyposazeniem Oraz sposoby raCJon?Inego Wykorzystywania‘
Konstrukcje i dzialanie narzedzi skrawajacych uzywanych przy toczeniy
w zaleznoéci od obrabianego materialu. Zasady doboru parametréw skrawanjg
oraz ustalania kolejnoéci zabiegéw dla wielozabiegowych oberacji. Obliczanje
przelozen do wszystkich rodzajow gwintow.

Powinien umieé:

— Mocowaé przedmioty ksztaltowe z dowolnym zastosowaniem urzgdzery
mocujgcych. Toczy¢ plaszczyzny w tolerowanych odllegioéciach z zachowa
niem réwnoleglogci do 0,02 mm. Toczy¢ dowolne powierzchnie obrotowe ze-
wnetrzne i wewnetrzne nozem w T—38 Kklasie ISA. Toczy¢ gwinty wielozwojo
we profilowe i wszelkie ostre zewnetrzne w 2 klasie d‘okladnoﬁci oraz we.
wnetrzne w 3 klasie doktadnosci. Ustalaé kolejno$¢ zabiegébw przy wykony .
waniu wielozabiegowych operacji.

— Okreélaé wzrokowo Klase chropowato$ci powierzchni. Czytaé rysunkj
bardzo zlozonych czeSci. Zorganizowac stanowiskf) robocze oraz instruowag
robotnik6w w nizszych kategoriach zaszeregowania.

Przyklady robét:

1. Toczenie i gwintowanie nozem na gotowo Té,rednic szlywnych _érub PO~
ciggowych jednozwojowych w 2 klasie dokladno$ci i dwuzwojowych W 3

klasie dokladnoSci. i : }
9. Toczenie i gwintowanie nozem nakretek jednozwojowych _do Srub pocla<

gowych w 3 klasie doktadnoSci.

214

3. Toczenie walkéw wielostopniowych wraz z napieciem gwintéw i wyto-
czeniem otworéw lub stozkéw pod szlifowanie np. wrzecion obrabiar-
kowych.

4, Toczenie walkéw wiotkich wielostopniowych pod szlifowanie o diugosci
powyzej 800 mm.

5. Toczenie na gotowo wg sprawdzianu krotkich stozkow wewnetrznych
do L. = d.

6. Toczenie mimoSrodéw nie dzielonych z dokladnoscia rozstawienia osi do
0,05 mm w 8—10 klasie ISA.

7. Nacinanie gwintu w narzynkach.

8. Toczenie tulei cienkoS$ciennych w 8—10 klasie ISA.

9. Toczenie i gwintowanie S$limakéw wielozwojowych pod szlifowanie
w produkcji narzedzi. . "

16. Toczenie zgrubne walcow wielostopniowych na karuzeléwkach.

11. Toczenie zgrubne i roztaczanie ko6t pasowych, zamachowych i ksztatto-
wych powyzej @ 1000 mm na karuzeléwkach. 4

12. Toczenie i roztaczanie korpusow zlozZonych na karuzelowkach w 10—12
klasie ISA.

13. Toczenie na gotowo otoczek ko1 zebatych do @ 500 mm, stozkéw o zada-
nej zbiezno§ci i otwordw w 9—10 klasie ISA. ;

14. Toczenie jaskoélczych ogonéw w przedmiotach cylindrycznych do @ 200 mm.

15. Toczenie powierzchni walcowych i czolowych przerywanych w 8—10 Kl
ISA (np.: szkielefow i biegundéw na $rednich watkach).

16. Toczenie powierzchni kulistych przyrzadem w 8-—10 kl. ISA.

17. Toczenie wykanczajace w 8 kl. ISA, powierzchni czotowych.

18. Roztaczanie otworow w 8—9 kl. ISA w przedmiotach o utrudnionym mo-
cowaniu, jak: dzwignie, kota zebate, korpusy odlewane i kute.

19. Toczenie na gotowo ttokéw do vchwytéw pneumatycznych w 8¢Kkl. ISA.

90. Toczenie cylindrow pod szlifowanie i pierscieni tlokowych. X

21. Wiercenie trepanacyjne dtugich otworéw czotowych do L. = 400 mm pod

szlifowanie lub gwintowanie.

TOKARZ — kat. 7

Powinien znaé: 2

— Podstawowe wiadomoéci z zakresu obrobki cieplnej oraz jej wplyw na
obrabialno§¢é materialow. Technologie obrobki wibdrowei. Zarys konstrukeji
wszelkich typow obrabiarek do rob6t tokarskich. Zasady organizacji pracy
zespolu rochzego.

Powinien umieé:

— Ugzbrajaé wszelkiego typu tokarki rewolwerowe do wielozabiegowych
operacji. Mocowaé¢ przedmioty ksztaltowe latwo doksztalcalne w przyrzadach
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na tarczy, katowniku itp. Toczyé zlozone powierzchnie zewnetrzne i wewnetrz-
ne nozem profilowym w 56 kl. ISA. Toczy¢ gwinty zewnetrzne profilowe,
wiclozwojowe w 1 kl. dokladnogci oraz wewnetrzne w 2 kl. dokladno$ci. Usta-
laé technologie zlozonych operacji tokarskich z podaniem parametréw skra-
wania. Postugiwaé sie biegle wszelkimi przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi.
Czytaé proste rysunki zestawieniowe.

Przyklady robét: - ¢

1. Toczenie i gwintowanie nozem na gotowo $rub pociagowych wielozwojo-
wych w 3 kl. dokladno$ci i jednozwojowe w 2 kl. dokiadnosci.

2. Toczenie i gwintowanie nozem nakretek jednozwojowych w 2 kl. doklad-
nosci i wielozwojowych w 3 Kkl. dokladno$ci.

3. Toczenie tulei cienko$ciennych o diugosci pow. 300 mm w Kl. 8 ISA.

4. Toczenie i gwintowanie $limakéw jednozwojowych na gotowo w 1 kl. do-
ktadnoSci.

5. Toczenie i gwintowanie §limak6éw wielozwojowych na gotowo w 2 kl. do-
kladnosci.

6. Toczenie lozysk §lizgzowych dzielonych w 8—9 kl. ISA.

7. Roztaczanie powierzchni wewnetrznych pod lozyska w miejscach trudne
dostepnych.

8. Toczenie powierzchni pasowych w 7 kl. ISA (L/d, = 1 w 8—9 kl. ISA
L/d = 3, w 10 Kl. ISA L/d = 5.

9. Toczenie wykanczajace w duzych korpusach maszyn na tokarkach ka-
ruzelowych.

10. Zataczanie profili.

11. Toczenie otworéw nieprzelotowych wielostopniowych 2z zachowaniem
wsp6tosiowosci do obwodow szlifowanych. '

12. Toczenie k6l zebatych wielostopniowych o zlozonych ksztaltach.

13. Toczenie na karuzeléwce kanaldéw teowych w Korpusach trudnych dg

mocowania ponizej 9 kl. ISA.

14, Toczenie na karuzeléwkach powierzchni w korpusach w 10 kl. ISA. z zg-

chowaniem wsp6tosiowosci do otworéw. A
15. Wytaczanie dzielonych panewek wachliwych i Ja?an. : ’_.
16. Toczenie wykanczajace lozysk dzielonych $redniej wielkoSci w 4—8 k.

ISA.
17. Planowanie bok6éw piericieni i tulei z wieloma odsadzeniami w 8 kl. ISA.

18. Toczenie jaskélczych ogonéw w przedmiotéch cylindrycznych do @ 350 mm.,
19. Toczenie obejm lorzysk kulistych ponizej @ 200 mm w 8 kI ISA.

TOKARZ — kat. 3

Powinien znaé:

— Rodzaje proceséw obrébki cieplnej i jej wplyw na jako§¢ obrabianych
przedmiotéw. Sposoby ustawiania baz wyjSciowych przy obrébce ciezkich

2i6

i latwo odsztalcalnych przedmniotéw. Dokladna znajomo$é charakteru pracy
wykonywanych czeSci oraz warunki techniczne ich odbioru.

Powinien umieé:

— Mocowaé i obrabiaé¢ przedmioty ksztaltowe i cienkoScienne w produk-

cji jednostkowej i prototypowej. Toczyé dowolne powierzchnie wewnetrzne
1 zewnetrzne w przedmiotach ksztaltowych, odpowiedzialnych i pracochtonnych
W 5—6 kl. ISA.Toczyé wszelkiego rodzaju gwinty w 1 kl. doktadnosci, usta-
la¢ procesy technologiczne lacznie z przyrzadami pomocniczymi dla wieloza-
biegowych operacji tokarskich, przy produkcji jednostkowej i prototypowej.
Czytaé ztozone rysunki zestawieniowe. Organizowac i kierowaé praca brygady.
Odpowiada za: -

— Precyzje wykonania i mozliwosci uszkodzenie lub zniszczenia bardzo
.kosztOWnych, pracochlonnych lub materiatochlonnych czeSci maszyn i urza-

dzen przez prace brygady.

Przyklady robot:

1.

2.

10.

11

13.

14,

Toczenie i gwintowanie nozem na gotowo wielozwojowych &rub pocia-
gowych i nakretek w 1 kl. dokladnosci.

Wykonywanie na gotowo sprawdziandw gwintowych zewnetrznych i o
Whetrznych. A

Toczenije gniazd pod lozyska w 5—6 kl. ISA w trudno dostepnych miej-
Scach' e

- Toczenje j indywidualne pasowanie powierzchni zewngtrznych i e-

Whetrznych, stozkowych i kulistych w 5—6 kl. ISA.
: Oczenie wykanczajace otworéw w cienkos$ciennych Korpusach w 5-—¢ k.
SA.
Toczenje i wytaczanie na karuzelowkach otworéw duzych korpuséw, trud-
Nych do mocowania W 5—7 kl. ISA.

oczenie na gotowo kul zaworowych w 6—7 kl. ISA.
ProStowanie wiotkich watkéw i §rub pociggowych po szlifow;miu’ A
Chowaniem bicia do 0,05 mm. . :

Oczenje na gotowo z indywidualnym pasowamem duzych i bardzo LA
Kladnych tulei redukeyjnych, wrzecion itp. w 5 Kl ISA.

OCzenje na gotowo bardzo odpowiedzialnych i duzych tulei cienk0§cien_
Dych,

12' Wytaczanje duzych tulei dzielonych wraz z obrobka Wykaflczajqca_

Oczenje na gotowo tulei labiryntowych i\tulei kompensacyjnych do péy
SZtywnych sprzegiel duzej mocy w 5—6 kl. ISA. 01-
Oczenie i gwintowanie $limakow wielozwojowych na gotowo w KL q
tadnogei, : WO
‘OCzenije wykanczajace cze$ci napawanych elektrodami stopowypm

Hami, jak: czeSci maszyn.
Acinanie gwinté6w wewnetrznych powyzej & 50 mm.

ii stel-
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TOKARZ — Kkat. 9

Powinien znac:

— Jak w kategorii 8.

Powinien umieé:

— Jak w kategorii 8.

Odpowiada za:

— Stan techniczny unikalnych maszyn oraz za precyzje wykonania i moz-
liwogci uszkodzenia lub zniszczenia bardzo kosztownych, pracochlonnych i ma-
terialoch&dnnych elementéw obrabianych, prawidlowe ich dzialanie oraz za
prace podleglych mu pracownikow.

Przyklady robot:

1. Toczenie wykanczajace duzych i odpowiedzialnycl? walow.

Toczenie na karuzeléwkach na gotowo powierzchni profilowych w bardzo

zlozonych i odpowiedzialnych korpusach, z zachowaniem xyspc’)losiowoéci_

Toczenie na gotowo trudnych i pardzo doktadnych elem?ntow, jak: v

ciona obrabiarek, waly korbowe, jedno i dwuzwojowe §limaki itp,

4. Zataczanie frezéw profilowych. * ; At "

5. Toczenie przecyzyjnych czeSci zegarow, licznikow, szybkoscmmlerzy e
ksometréow w 6—7 kl. ISA.

c

WULKANIZATOR NAPRAWCZY — kat. 4

Powinien znaé:

— Zastosowanie i zewnetrzne cechy charakterystyczlng podstawowych ro-
dzajéw materiatéw do naprawy detek, jak: benzyfla, klej lfagCZUIfOWY, latki
na zimno i latki na goraco oraz pOdStaWOYVYCh mle.szanrek i SlOdkon wulka-
nizacyjnych, jak: kauczuk, siarka, nape_lm.acze,.ZlekCAHFZ_e, barwmk’l. Pod-
stawowe zasady dzialania, konserwacji 1 obstugi urz.qdzen 1 przyrzadéw sto-
sowanych przy naprawach ogumienia, J%k: Wulka}nfzator parowy, wulkani-
zator elektryczny, ptyty grzejne, szlifierki, szczotki 'ltp: oraz zasady budowy
i dzialania zaworu bezpieczenstwa. Zasady dziatania 1 konserwacji podsta-
wowych przyrzgdow kontrolno-pomiarowych, jak: suwmiarka, linial, ka-
townik, termometr, manometr. Budowe detek oraz zasady dzialania i -wa-
runki pracy ogumienia pojazdéw jedno i dwusladowych. Zasady konserwacji
i magazynowania ogumienia. Podstawy rysunku technicznego. Technologie
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naprawy detek pojazdow jedno i dwusladowych o nieduzych uszkodzeniach
oraz technologie wulkanizowania mniej skomplikowanych wyrobow, jak:
podkiadki, uszczelki itp. Parametry wulkanizowania detek i wyrobéw napra-
wianych na stanowisku roboczym, jak: temperatura, ci$nienie, czas. Warunki

techniczne odbioru wykonywanych robét. Podstawy organizacji stanowiska
roboczego.

Powinien umiec:

— Okres$la¢ na podstawie cech zewnetrznyh podstawowe rodzaje mate-
rialow, jak: guma, kauczuk, benzyna, klej, mieszanki wulkanizujace. Konser-
wowaé i postugiwaé sie przyrzadami i urzadzeniami stosowanymi przy na-
prawach ogumienia, jak: wulkanizator parowy, wulkanizator elektryczny,
szlifierki, plyty grzejne, szczotki obrotowe. Konserwowaé i postugiwac sie
podstawowymi przyrzadami kontrolno-pomiarowymi, jak: suwmiarka, linial,
katbwnik, termometr, manometr.

— Czyta¢ proste rysunki techniczne. Wykonaé naprawe detki pojazdu
jedno lub dwuéladowe o nie duzych uszkodzeniach, prowadzac samodziel-
nie proces naprawy wg ustalonych parametréow wulkanizowania. Wykonaé¢
wktad wewnetrzny do wulkanizowania opony. Wykonaé proces wulkanizo-
Wania mniej skomplikowanych wyrobéw, jak: podkladki, uszeczelki itp.
Sprawdzi¢ jako$s¢é wykonywanych prac na stanowisku roboczym oraz zgo-
dno$é tego wykonania z warunkami technicznymi odbioru. Utrzymac¢ stano-
wisko robocze w gotowos$ci do pracy.

Przyklady roboét:

1. Naprawa detki pojazdu jedno lub dwusladowego o nieduzych uszkodze-
niach.

9. Wulkanizowanie mniej skomplikowanych wyrobow, jak: podkiadki, usz-

czelki itp.

3. Wulkanizowanie uszczelek szyb samochodowych.

4. Wykonanie wkladu wewnetrznego do wulkanizacji opony.

5. Wymiana korpusu zaworka detki.

WULKANIZATOR NAPRAWCZY — kat. &

Powinien znac:

— Podstawowe wtlasnoSci, rodzaje i zastosowanie materifaléw W.ulkaniza-
cyjnych, jak: kauczuk naturalny, kauczuk.s.yntetyczny,.fmesza;zlzlﬁkiaucut_
kowe, tkaniny itp. Zasady dzialania, obstugi i kopserwacn 111an e irzb_
rzadéw do wulkanizacji, jak: prasy Wulkaniz:%cy]l’ie l}ydrau‘lc(zineu;1 ede try-
czne, autoklawy, termografy itp. Budowe opon pojazdow jedno i dwusladowych
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(wymiary, oznakowania, ilo$ci przekladek, osnowy, podklad, bieznik). Rysu-

nek techniczny. Technologie naprawy detek pojazdéw jedno i dwusladowych
o roznych stopniach uszkodzenia. Technologie naprawy opon o nieduzych
uszkodzeniach. Porametry procesu wulkanizacji w zakresie robéw wykony-
wanych na stanowisku roboczym. )

— Zasady oganizacji stanowiska roboczego.

Powinien umieé:

— Stosowaé wlaéciwe materialy wulkanizacyjne przy naprawach detek
Pojazdoéw jedno i dwusladowych o réznym stopniu uszkodzenia oraz przy
naprawach opon o nieduzych uszkodzeniach. Okres§liéc na podstawie symboli
i cech charakterystycznych poszczegélne rodzaje materialéw wulkanizacyj-
nych uzywanych do napraw ogumienia wykonywanych na stanowisku robo-
czym. Konserwowaé i obstugiwaé urzadzenia do wulkanizacji ogumienia po-
jazdéw jedno i dwu$ladowych, jak: prasy wulkanizacyjne, hydrauliczne
i elektryczne, autoklawy. Czytaé rysunki techniczne. Wulkanizowaé detki
pojazdéw jedno i dwus$ladowych o roéznym stopniu zuzycia (przygotowac
tate, przygotowaé detke do wulkanizacji, prowadzié proces). Wulkanizowaé
opony pojazdéw jedno i dwu$ladowych o nieduzych uszkodzeniach (przygo-
towaé¢ opone i wklad do wulkanizacji oraz zalozyé do aparatu, ustali¢ para-
metry procesu wulkanizacji, prowadzi¢ proces). Organizowaé stanowisko
robecze.

Przyklady robét:

1. Naprawianie de{tek o réznym stopniu uszkodzenia.
Wulkanizowanie opon o mniej skomplikowanych i nieduzych uszkodze-
niach.

3. Nacinanie bieznika na miejscu laty.

4 Wykonywanie paséw do wentylatora.

WULKANIZATOR NAPRAWCZY — kat. 6

" Powinien znag:

USI-T Wiasnosei stosowanych materialéw wulkanizacyjnych, jak: kauczuk
l‘yna’ guma S3, kauczuk Kor, lfauczuk but:yrlowy, regenerat, faksysa, stea-
We}n’iaiadz?’ tlenek'cynku, kaolin, kreda, siarka, kord jedwabny, kord baj
Wlasno'y~’ l.tp. Podzial gumy na klasy: gatunki i rodzaje wg PN oraz je€j
e §c1, Jak: twardoseé, wytrzymaloéc, wydiuz'{enie. Budowe{ onn specjal-
10gie’p1-ak: bf%z detek, przeciwéllzg.owe, z wymiennym bieéjmklem. Tec}}no-
s Z_Grabxania detek pojazdow jedno i dwu$ladowych z jednego wymiaru

8L. Technologie naprawy opon réznych typow z wszelkimi uszkodze-
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niami. Technologie naprawy i wymiany bieznika ké! masywnych. Zasady
wykrywania przyczyn powstawania brakéw w wykonywanym procesie
wulkanizacji oraz sposoby zapobiegania powstawania brakéow.

Powinien umieé:

— OkKkres$la¢ i stosowaé wlaSciwe materialy w procesach wulkanizacyj-
nych ogumienia pojazdéw jedno i dwu$ladowych w zalezno§ci od zakresu
i rodzaju naprawy ogumienia. Wykonaé przerébke detek pojazdéw jedno
i dwus$ladowych, z jednego wymiaru na drugi. Wykonywaé naprawy opon
roznych pojazdow jedno i dwu$ladowych o wszelkich typowych uszkodze-
niach. Wykcnywa¢ naprawy obrzeza opon pojazdéw jedno i dwusladowych.
Wykonywa¢ naprawy kol z bieznikiem masywnym oraz wymienié¢ bieznik
k6t masywnych. Wykrywaé¢ podstawowe przyczyny powstania brakéw w wy-
konywanych procesach wulkanizacyjnych oraz zapobiegaé¢ ich powstawaniu.

Przyktady robot:

1. Naprawianie opon réznych typéw z typowymi uszkoedzeniami.

2. Naprawianie obrzeza opon.
3. Przerabianie detek pojazdéw jedno i dwuSladowych z jednego wymiaru

na drugi.
4, Naprawianie kot z bieznikiem masywnym.

5. Wykonanie wymiany bieznika ké! masywnych.

WULKANIZATOR NAPRAWCZY — Kkat. 7

Powinien znaé:

— Warunki odbioru wszelkich materialow stosowanych przy naprawie
ogumienia pojazdow jedno i dwusladowych, jak: kauczuk, benzyna, mie-
szanki wulkanizujace, wypelniacze, przyspieszacze .itp. Wytrzymalo$é na
rozerwanie réznych gatunkow gumy i miejsc naprawianych. VS’Tp.ly(W poszcze-
golnych skladnikéw mieszanek wulkanizacyjnych na’wlasnosc.1 gumy oraz
jako$é wyrobu i jako§¢ naprawy. Wplyw paran,letr.ow pr.zebleg’u procesu
na jako&é naprawy ogumienia pojazdéw jedno i quSJ:adOWych.
elkich typéw pojazdéw jedno i dwusla-
h zuzycia i uszkodzenia oraz celowo$ci

naprawy. Zasady budowy wszelkich rodzajow ogumienia pojazdéw jedno
i dwugladowych. Technologie naprawy wszelkiego %‘Ofizalu ogumieniakaidus
symi, nietypowymi uszkodzeniami. Technologie HienikOWanA (M dasady

organizacji. pracy brygady roboczej.

wulkanizacji I
Zasady klasyfikacji opon 1 detek ws.z
dowych, z uwzglednieniem stopnia ic
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Powinien umieé:

— Dokonaé klasyfikacji uszkodzonego ogumienia pojazd6éw jedno i dwu-
§ladowych, okreélié celowo$¢ naprawy oraz zakres naprawy wszelkiego ro-
dzaju ogumienia. Ustalié dla kazdego rodzaju naprawy ogumienia pojazdow
jedno i dwusladowych, wtasciwe materialy, parametry i proces wulkani-
zacji, zabezpieczajacy prawidlowe wykonanie naprawy. Okre§laé przyczyny
wadliwej jako$ci naprawy, powstalych z winy: materialu, technologii,.nie-
dbalego wykonania itp. Wykonywaé naprawy wszelkiego rodzaju ogumienia
pojazdow jedno i dwuéladowych o duzych, nietypowych uszkodzer}lach. Wy-
konywaé bieznikowanie opon. Dokonaé odbioru wszelkiego rodzaju napraw
ogumienia pojazdéw jedno i dwuéladowych. Organizowaé prace brygady
roboczej.

Przyklady robot:

1. Wykonywanie bieznikowania opon wszelkich typow.
Wulkanizowanie wszelkich opon specjalnych.

3. Wulkanizowanie ogumienia pojazd6éw jedno i dwugladowych z duzymi,
nietypowymi uszkodzeniami.

4. Klasyfikowanie uszkodzonego ogumienia pojazdow jedno
okreélanie celowoéci naprawy i ustalenie zakresu naprawy.

5. Dokonanie odbioru wykonanej naprawy, okreélanie jako$ci wykonania
oraz przyczyn wadliwego wykonania.

i dwusladowych,

WYDAWCA NARZEDZI — Kkat. 2

Powinien znaé: ~

— Sposoby oczyszczania oraz konserwacji prostych narzedzi i przyrzadow.
Podstawowe wiadomoéci o zabezpieczeniu narzedzi przed uszkodzeniem.

Powinien umieé:

— Odrézniaé rodzaje prostych narzedzi. Konserwowac i zabezpieczaé
broste narzedzia przed uszkodzeniem. Obstugiwaé stanowiska pracy przez
dostarczanie im riarzedzi. Wykonywaé wszelkie prace pomocnicze wchodzace
W zakres wypozyczalni narzedzi.

Przyklady robot:

1. Czyszczenie prostych narzedzi.
2. Wykonywanie wszelkich pomocniczych prac wg wskazéwek.
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WYDAWCA NARZEDZI — kat. 3

Powinien znaé:

— Rodzaje materialéw pomocniczych do konserwacji, jak: wazelina techni-
czna, oleje oraz do czyszczenia, jak: spirytus, benzyna. Sposoby ich przecho-
wywania. Sposoby przechowywania i konserwacji oraz zabezpieczenia przed
uszkodzeniem prostych i popularnych $rednio zlozonych narzedzi, przyrzadoéw
i pomocy uzywanych do prac warsztatowych, jak: wiertla, gwintowniki, roz-
wiertaki stale, frezy walcowe, palcowe, walcowo-czolowe, suwmiarki, katow-
niki, kty, wiertarki reczne, gwintownice reczne, reczne przyrzady elektryczne,
szablony specjalne, imadia proste, narzynki, podpérki §rubowe, poglebiacze.
Przepisy wydawania narzedzi. Miejsca i sposoby przechowywania marek za-
miennych na wypozyczone narzedzia i pomoce. Zasady symboli i wymiaro-
wania wydawanych narzedzi.

Powinien umiec:

— Przechowywaé i zabezpieczaé przed uszkodzeniem proste narzedzia,
przyrzady i pomoce. Czy$ci¢ i konserwowaé proste narzedzia i pomoce z za-
chowaniem. obowiazujacych przepiséw. Wydawac narzedzia o zadanych sym-
bolach i wymiarach oraz przyjmowaé i odktadaé¢ je na wlasciwe miejsce,
zgodnie z obowiazujacymi przepisami. Odrézniaé uszkodzenia. Zachowywaé
ostroznoéé przy wydawaniu narzedzi i pomocy, ulegajacych latwemu uszko-
dzeniu.

Przyklady robot:

1. Czyszezenie i konserwowanie érednio-zlozonych narzedzi i pomocy war-

sztatowych.
2. Wydawanie i przyjmowanie prostych narzedzi { pomocy wg okreS§lonego

symbolu i wymiaru.
3. Ukladanie narzedzi i przyrzadéw na potkach i regalach wg symboli i wy-
miarow. .

WYDAWCA NARZEDZI — kat. 4

Powinien znaé:

— Zasady czytania prostych rysunkéow technicznych. Nazwy i sposoby
przechowywania oraz zabezpieczenia-przed uszkodzeniem i konserwacjg S$red-
nio zlozonych narzedzi, przyrzadéw i pomocy uzywanych na warsztacie, jak:
frezy modutowe, sprawdziany, przeciwsprawdziany, katomierze, noze TFel-
lowsa, mikromierze, $rednicéwki, glowice Pitlera, rozwiertarki nastawecze,
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Ieczne przyrzady pneumatyczne, glowice frezerskie, imadla specjalng, lampy
do lutowania, lewary, lupy, tarcze $cierne, urzadzenia do 1akierov\{ama, suw-—
miarki modulowe, narzedzia do skrecania. Zasady obslugi u.rzqdzen transpor—
towych w magazynie do transportu oprzyrzadowania c1qik1egol. S'posoby za:-
stosowania wydawanych narzedzi i oprzyrzadowania. I{art,\: zuzycia narzedzi.

Powinien umieé:

— Czytaé proste rysunki techniczne narzedzi i pl‘zyrzqdéw.. Rozréim.af‘:
rodzaje uzywanych materialdow podstawowych, jak: Sta.l,'brqz-, pal'm./o, wegliki
spiekane. Konserwowaé narzedzia i przyrzady o érodm’eJ zlozonos.cx, przeclho-
wywaé i zabezpieczaé przed uszkodzeniem. Przygotowac do \vyc'iarfla komp et):
narzedzi zaplanowynych wg instrukeji pracy. Konserwowaé i skladowaé
oprzyrzadowanie ciezKkie.

_ Przyklady roboét:

1. Wydawanie i przyjmowanie $rednio zlozonych narzedzi i pomocy wg
: symboli i wymiaru. : -

2. Czyszeczenie i konserwowanie zlozonych narzedzi i pomocy.

3. Ustalanie stopnia zuzycia prostych narzedzi.

4. Przekazywanie zuzytych narzedzi do magazynu zlomu.

WYDAWCA NARZEDZI — kat. 5

Powinien znaé:

— Symbolike i znakowania narzedzi \x:'g PN. Sposob.y przechowywania
i konserwacji zlozonych narzedzi, przyrzad‘ow 1 pomocy uzy"wa.nych .na 'w.ar-
_sztacie, jak: przeciggacze, czujniki, plytki wzor§owe, pozmrr.nce, s‘musmce,
Sprawdziany specjalne, linialy, mikromierze sp?CJalne. Rodzaje Ia-kleréw t‘.}o
Powlekania oraz znakowania modeli i rdzennic.. Zasady ustalam'a §topn1&
zuzycia i sposobéw regeneracji narzedzi i pomocy. Sposoby zatatwienia for—
malnoséci, zwigzanych z zagubieniem Ilub u;zkodzeme_m narzedzi. Do.kumer\x-
tacje obowiazujgca w wypozyczalni narzedzi. Typy uzywanych skrzyn w za~‘
kladzie.

Powinien umieé:

— Czytaé Srednio zlozone rysunki techniczne narzedzi i oprzyrzadowgnia.
Przechowywaé i zabezpieczaé¢ przed uszkodzeniem oraz konserwowaé zlozom?
Narzedzia, przyrzady i pomoce. Prowadzi¢é ewidencje posiadanych narzedzi
i bomocy. Obstugiwaé urzadzenia transportowe w magazynie oprzyrzgdowa -

nia ciezkiego. Zatatwiaé .sprawy zwigzane z zagubieniem lub uszkodzeniem
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narzedzi. Okre§li¢ stopien zuzyecia lub zniszezenia narzedzi wzglednie przy-
rzadu. Kompletowaé proste skrzynie fornierskie. Ocenié jako$é skrzynki
1 rodzaj potrzebnej naprawy.

Przyklady robét:

1. Klasyfikowanie narzedzi i przyrzadéw do ostrzenia i naprawy.

2. Wydawanie i przyjmowanie, wraz ze spawaniem kompletnosei i dzi

nia, urzadzen warto$ciowych i brecyzyjnych, jak: przyrzady
pomiarowo-kontrolne oraz narzedzia diamentowe.

ala~
i urzadzenia

3. Pzygotowanie kompletéw narzedzi,
strukeji i procesu technologicznego.

przyrzadow, sprawdziangw wg in-

WYDAWCA NARZEDZI — LRat. 6
Powinien znagé:

— Zasady czytania zlozonych rysunkéw technicznych narzedzi

i Oprzy-
rzadowania.

Podstawowe wlasno$ci materialow stosowanych . qqo Produkcji
i narzedzi. Nazwy, sposoby konserwacji i przechowywania oraz zabezpie-
Czania przed uszkodzeniem skomplikowanych i precy.zyjnych narzedzj oraz
Przyrzadéw, jak: podciagacze, wzorce, parametry, optimetry, wszelkie przy.-
rzady optyczne, manometry itp. Zasady ustalania stopnia zuzycig i SPOsobGw
regencracji b. zlozonych narzedzi. Zasady ustalania brawidlowogej Wg in-
Strukceji pomocniczej lub rysunku konstrukeyjnego, bardzo zloZonych nar,
1 oprzyrzadowania. Metody numeracji i znakowania oraz ewidencjon
oprzyrzadowania. Zasady sporzadzania protoko6ldw o stanie jakog
narzedzi i oprzyrzadowania. Organizacje obOWiaZUjac_a- W WyPozycza
rzedzi. Zasady kontroli prawidlowego przeprOWadZ_enla Tegeneracji
i pomocy. Warunki pracy pPoszczegélnych narzedzi i pPrzyrzadéow. zg
struowania i kierowania praca zespolu robotnikOW WypPOZyczalnj,

arzedzi
Owanig
CiO\Vym
Inj na-

Narzedzij
Sady in-

Powinien umieé:

— Przechowywaé 1 zabezpieczaé przed 'uszl{odeG?lffz CEQSCI_ I konser
waé skomplikowane i Precyzyine narzedzia oraz PIZYy }_‘é?_oi’n lF’eet:CJa}l:le. Ust
stopien zuzycia bardzo zlozonych narzedzi. Sprawdzas 0;37 3 ncfsc (wy
czonych i zwracanych) zloZonych narzedzi i pomocy q‘rpr?Wld’iOWo
dziatania, wg instrukcji lub rysunku kcnstruk’C:\"]negZ *:p’a’\\'dzac Pro
o stanie narzedzi i oprzyrzadowania. Cechowa¢ L owac‘: oz?rz_yrz:»)dowan‘
wilasciwymi dla ich typoéw, rodzajow i wielkosci, m%melaml el 1a
Instruowaé¢ i kierowaé praca zespolu robotniké6w Wypozyczalnj,

Wo-
ala¢
Pozy-
éé ich

Taryfikator 1 — ark. 15



Przyklady robét:

1. Prowadzenie zagadnien zwiazanych z pelna gotowoscia obstugi stanowisk
pracy: uzupelnienie stanu iloSciowego narzedzi, zlecenie do napraw i rege-

neracji, prowadzenie ewidencji.
92 Cechowanie i znakowanie oprzyrzadowania numerami i symbolami wias-

ciwymi dla ich typéw, rodzajow i wielkosSci.

WYTACZARZ — kat. 3

Powinien znaé:

sposOb oznaczania podstawowych ma.terialéw obrabianych,
jak: stal, zeliwo i metale niezalezne. Zasa.dy UI'UC:ham].anIa i zatrgymyv«_rama
obstugiwanej wytaczarki. Narzedzia skrawajace: ‘pqz:e, :W1ertla, rozwiertaki, po-
glebiacze, gwintowniki, narzynki oraz .naJCZQS.(-l(.?J U/Ay'wane frezy walcowo-
czolowe, walcowe i tarczowe. Narzcd{zxa pomlalc.)wq-lxontrolnfe, jak: spraw-
dziany tloczkowe i szczekowe, sprawdziany do gwintow, '§u.wm1arkq oraz spo-
soby poslugi\vania sie nimi. Zasady oznaczania tolerancji i chropowato$ci na

rysunkach.

— Nazwy i

Powinien umieé:

podstawowe materialy konstrukeyjne, jak: stal, zeliwo
i metale niezelazne. Po nadzorem mocowaé proste c.ie“cale w przyrzadach i na
stole wytaczarki. Uruchamiaé i zatrzymywac OPralgal_l,{? : Obserwowz}é prace
wytaczarki przy wykonaniu prostycb qperaCJl-] dlozn.laé narz‘e‘d.ma ostre
o dstepionych. Pposugiwaé sie narzedz'laml kontro n-o-pol:nlarO\.Nymx,.Jak; suyv-
miarka, sprawdzianami ttoczkowymi i szezgkowymi, sprawdzianami do gwin-
tow. mm

— Rozr6zniac

Przyklady robot:

Wykonuje pod nadzorem:

1. R6éwnanie koncow listew.

2. Pomoc przy ustawianiu,
czarzom wyzszych kategoril.

mocowaniu i zdejmowaniu przedmiotéw wyta-

WYTACZARZ — kat. 4

Powinien znaé:

— Symbolike i wlasno$ci technologiczne podstav‘vowych materialéw kon-
strukeyjnych, najczeSciej wystepujace wady obrabianych materiatiw, wia<
snosci i zastosowanie pltynéw chiodzacych. :

— Charakterystyke, zasady dzialania, obstugi i konserwacji uniwersalnych
wytaczarek. Sposoby mocowania na stole i w przyrzadach specjalnych, pro-
stych przedmiotéw. Geometrie ostrza prostych narzedzi skrawajacych. Podsta-
wowe wiadomoSci ze skrawania oraz zakresu technélogii prostych rob6t wy-
taczarskich. Narzedzia pomiarowo-kontrolne, jak: czujnik, mikromierz, po-
ziomnica, plytki wzorowo-pomiarowe. Podstawowe wiadomoéei z ukladu pa-

sowan, klasy chropowato§ci i sposoby oznaczania ich na rysunkach. Sposoby
sprawdzania wykonywanych robét.

Powinien umieé:

) Ustawia¢ i mocowaé proste czesei na stole lub w przyrzadzie. Postugi-
wac sie wyposazeniem normalnym i specjalnym. Dobieraé narzgdzia do wy-
nywanych robdét zgodnie z technologia. Frezowaé plaszczyzny rownolegle
i prostopadle na gotowe w tolerancji warsztatowej. Wiercié i roztaczaé poje-
dynczo otwory w jednej plaszczyznie w tolerancji warsztatowej. Postugiwaé
sie narzgdziami skrawajacymi, jak: glowica wielonozowa, wytaczadlo jedno-
nozowe, wiertla oraz narzedziami pPomiarowymi w zakresie wykonywanych

robot. Poréwnywaé wzrokowo wykonang powierzchinie z wzorcem gladkosci.
Czytaé Srednio zlozone rysunki techniczne.

Przyklady robot:

[

Frezowanie nieréwnos$ci i nadlewow w prostych odlewach

2. Frezowanie zgrubne plaszczyzn w czesciach latwych do

g : A zamocowania
w jednej plaszczyznie. ocowa

3. Wiercenie i roztaczanie zgrubne otwordéw w jednej osi whiissaanmy
wych do mocowania.

4. Obcinanie duzych nadlewow.

WYTACZARZ — Kkat. 5

Powinien znac:

— Wtasnodci obrobceze podstawowych materialéw konstrukeyjnych.

— Zasady ekonomicznej eksploatacji obstugiwanych wytaczarek i ich wy-
posazenia, Wszelkiego rodzaju narzedzia skrawajace, pomoce warsztatowe,
narzedzia kontrolno-pomiarowe uzywane przy wykonywaniu robdt wytaczar-
skich ich symbole oraz sposoby poslugiwania sie nimi, przechowywania i kon-
serwacji. Zasady otrganizacji stanowiska roboczego.
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Powinien umieé:

__ Ustawiaé i mocowaé detale latwoodksztalcalne do obrobki W przyrza-
dach i wg trasy. Frezowaé plaszczyzny z zachowaniem réwnolcglo;m i pro—.
stopadiosci. Wierci¢ i wytaczaé otwory z zachowaniem rozst.a\wemz.a os}
w. kierunku poziomym i pionowym w 11 kl. ISA. Nacinaé¢ gwintownikami
wewnetrzne gwinty ostre. Ustalaé kolejno$é wykonywania zabiegébw dla Wie-
lozabiegowych operacji wytaczarskich. Poslugiwaé sie wszelkimi_ narzedz.lami
kontrolno-pomiarowymi, uzywanymi przy cbrébce \vytaczarsk%eJ. PQSIUglwaé
sie tablicami ukladu pasowan. Czyta¢ zlozone rysunki techniczne 1 sporza-
dzaé proste szkice odreczne.

Przyklady robét:

1. Frezowanie </ 3 plaszczyzn stykowych.
Wstepne wiercenie otworéw wg trasy w kilku paszczyznach
ksztalealnych czeSci. ;
Roztaczanie jedno $rednicowych pojedynczych otworéw w 1
Gwintowanie otworéw gwintownikami do M 24.
Poglebianie otworéw pogiebiaczem cylindrycznym. : : [
. Planowanie nab i wystepoéw wewnatrz i zewnatrz odlewow z dokladnoscig
-+ 0,1 mm.
Wytaczanie (wcinanie) kanaléow w : 3 '
8. Wycinanie duzych olworow nozem w tolerancji warsztatowej.

tatwood -~

(S

1 k1. ISA.

o) SARGEEED

otworach w miejscach latwo dostepnych,

=~

WYTACZARZ — kat. 6

Powinien znaé:

tasnogci obrabianych materialow z uwzgleq -
7asady dzialania i obstugi wytaCZarek
(przenos’;nych). Sposoby mocowania detali w 7ol
konstrukcji. 7astosowanie kompletnego tyPowege
norodnych robot wytaczarsk.ich. Konstruk-
h uzywanych przy wytaczaniu w zalezno$cj
metrii. Sposoby obliczania prze-
dy tolerancji, pasowan i ozna-

— Symbolike i technologiczne w.

nieniem wplywow o0brobki cieplnej.

uniwersalnych i specjalnyc}'l
leznogci od rodzaju obrobki 1 i
oprzyrzagdowania wytaczarki do roz
cje i dzialanie narzedzi skrawajacyc
od obrabianego materiatu. Podstawy trygono
lozen do nacinania gwintéw. Podstawowe zasa

czania ich na rysunkach.

Powinien umieé:

— Ustawiaé i mocowaé przedmioty ksztaltowe, latwo 'odksztalcalne przy
zastosowaniu dowolnych przyrzadéw mocujacych. Frezowaé plaszczyzny .réwj
nolegle i protopadte, stykowe. Roztacza¢ otwory w Klasie 8 ISA. Rozwlerz?c
otwory w klasie 6—17 ISA. Ustalaé kolejno§é zabiegéw przy wykonywaniuy
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wielozabiegowych operacji. Wzrokowo okres§la¢ klase chropowato$ci po-
wierzchni. Czyta¢ rysunki bardzo zlozonych czeSci. Zorganizowaé stanowisko
robocze oraz instruowac¢ robotnikéw o nizszych kwalifikacjach.

Przyklady robot:

1. Frezowanie wykanczajace (</ 6) plaszczyzn prowadnic plaskich, pryzmo-
wych przy utrudniomym mocowaniu.

2. Frezowanie wykanczajace (< 6) plaszczyzn stykowych.

3. Rozwiercanie otworéw wg 6—7 kl. ISA w jednej osi uniezaleznionej od
innych wymiarow.

4. Wytaczanie kilku otworéw w jednej plaszczyznie wg 8—9 Kkl. ISA z za-

chowaniem rozstawienia osi w tolerancji - 0,15.

Frezowanie rowkow i wyjeé w czedciach sztywnych, tatwych do mocowa-

nia-w 7—8 kl. ISA.

6. Wytaczanie zgrubne otworéw w dzielonych korpusach.

7. Nawiercanie nakielkow w odpowiedzialnych cze§ciach jak: wirniki, waty
korbowe. '

8. Wytaczanie otworéw w tulejach cylindrycznych pod szlifowanie.

9. Wytaczanie zgrubne otwordéw w jednej osi o réznych $rednicach (w kilku
Scianach).

10. Gwintowanie otwor6w gwintownikiem M 24 do M 48.

11. Frezowanie otworéow owalnych.

12. Wytaczanie otworéw w kadlubie pod tuleje cylindrowe.

13. Wytaczanie dokladnych otwor6w w korbowodach.

(37}

WYTACZARZ — Kat, 7

Powinien znagé;

— Podstawowe wiadomosci z zakresu obrébki cieplnej oraz jej wplyw na
obrabialno$é materialéw. Technologie obrébki wiorowej. Zasady dzialania
i obstugi réznych typoéw wytaczarek, Wszelkie sposoby ustawiania i mocowa-
nia trudnych, duzych korpuséw. Wplyw szybko§ci skrawania na powierzchnie
obrabiang. Zasady organizacji pracy zespolu roboczego.

Powinien umieé:

— Mocowaé przedmioty latwo odksztaicalne O trudn.yCh do‘ustawxenia
bazach wyjéciowych. Frezowaé plaszezyzny pod rOZOyMi katami, Wytaemg
nozem otwory w 6—17 klasie ISA o tolerowanych rozstawach osi. Nacina¢
wszelkiego rodzaju gwinty. Dokonywaé przeliczen trygonometrycznych nie-
zbednych przy obrébce i sprawdzaniu wykonywanych robot. Sprawdzaé roz-
stawienie osi ptytkami wzorcowymi lub czujnikiem o0 tolerancji 0,05 mm, Pg-
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stugiwaé sie biegle wszelkimi przyrzadami pomiarowo-kontrolnymi. Czytaé
rysunki zestawieniowe.

Przyklady roboét:

Wiercenie diugich otworéow L =10 D, pod dowolnymi katami i réznych

1.
rozstawieniach.

9. Nacinanie wszelkich gwintownikow nozem w 3—4 klasie.
Rozwiercanie otworéw wg 7 klasy ISA rozmieszcezonych na kilku osiach
5> rozstawach tolerowanych -t= 0,10 mm.

4. Planowanie czol otwordéw z dokladnoscia -+ 0,05 mm.

5. Wytaczanie otworéw nozem W 6—7 klasie ISA lezacych na jednej ogj
uniezaleznionej od innych otworow.

6. Frezowanie rowkoéw i wyje¢ w duzych odpowiedzialnych czeSciach w 77—
8 kl. ISA..

7. Wykonywanie wielostopniowych otworéow nieprzeloﬁowyctz i przelotowych
w 7—8 klasie ISA i gladkosci powierzchni \/ 6 w kilku osiach o tolerowa-
nym rozstawie -+ 0,10 mm. ’ ' i)

8. Wytaczanie na gotowo W 6—7 kl. ISA otworow w jednej osi w kilky

érednicach.

WYTACZARZ — kat. 8

Powinien znaé:

bki cieplnej i jej wplyw na jakosé Obrapianych
obstugi i konserwacji WSZG]kl(-:h 'Eypow wy-
, wyjéciowych przy obrébce 1 sPrawdzaniy
omos¢é charakteru pracy wy-

— Rodzaje procesOw obré'
przedmiotéw. Zasady dziatania

ia ba
taczarek. Sposoby ustalama’ o
skomplikowanych przedmiotOw. .DOkIadl?q Znigh odbioru.
konywanych czesci oraz warunki techniczne

Powinien umiecé:

o zlozonych ksztaltach w pro-
taszezyzny W duzych korpusach
é otwory tolerowane w kla~
tolerancji == 0,05. Zataczaé
technologiczne lgcznie

— Mocowaé i obrabiaé przedmioty o bar’dz
dukcji jednostkowej i prototypowej. Frezowac p
przy trudnym i wielokrotnym ustawianiu. Wytacza
sie 6 ISA na réznych osiach z rozstawieniem W
Srednice zewnetrzne w klasie 6 ISA. Ustalaé procesy €
z projektowaniem przyrzadéw pomocniczych dla operacji wytaczarskich, Czy-
* ta¢ zlozone rysunki zestawieniowe.
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Odpowiada za:

— Precyzje wykonania.i mozliwoéé zniszczenia lub uszkodzenia pardzo
kosztownych, pracochlonnych lub materiatochlonnych cze§ci maszyn i URzH g
dzen, prawidlowo§é ich dzialania oraz za prace brygady.

Przyklady robét:

1. Frezowanie na gotowo ( 1/6) trudnych ukladéw prowadnic oraz plaszczyZzn
pod réznymi katami ciezkich i skomplikowanych korpus6w.

2. Wytaczanie otworéw tolerowanych nozem wg 6—7 kl. ISA lezacych w kil-
ku osiach o rozstawach tolerowanych 40,03 i trudnych doj§ciach.

3. Planowanie obustronne cz6t o wymiarach tolerowanych -~ 0,03 mm i trud-
nych doj$ciach.
Zataczanie $rednic zewnetrznych tolerowanych wg 6—7 klasy ISA.
Wykonanie trudnych rob6t ,jak: wiercenia otworéw w korpusach przy-
rzadéw podroéznymi tolerowanymi katami i w réznych plaszezyznach
lub z dokladnym rozstawieniem osi otworé6w w tolerancji -~ 0,03.

6. Wytaczenie cylindrow wytaczarka przenoéna z zachowaniem wymaganej
cylindrycznosci i zbieznoS$ci.
Obrébka duzych konstrukeji spawanych nie sztywnych.

8. Wytaczanie otworu stozkowego i planowanie piasty na gotowo.

9. Wytaczanie i planowanie na gotowo korpuséw lozysk waléw napedowych.

ZGRZEWACZ — kat. 3

Powinien znac:

— Materialy podlegajace zgrzewaniu, wystepujace na obstugiwanym sta-
nowisku. Materialy uzywane do czyszczenia cze$ci przed zgrzewaniem, ich
wlasnoSci i zastosowanie. Proste narzedzia, jak: milotek, pilnik, Przecinak
szczotki druciane. Zasady obsltugi zgrzewarek punktowych. Wplyw odksztal-,
cania cze$ci roboczej elektrody i nieré6wnomiernego przylegania zgrzewanych
elementéw na jako$¢ zgrzewania.

Powinien umieé:

— Rozrézniaé materialy pomocnicze i podstawowe do zgrzewania. Oczysz.
czaté czeei przed zgrzewaniem przy pomocy: szczotek drucianych, Papieréywy
sciernych, wytrawiania. Wykonywaé operacje zgrzewania prostych czesej
na wyregulowanych zgrzewarkach. Postugiwaé sie prostymi przyrzadami Do-

miarowymi.
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Przyklady robot:

1. Zgrzewanie punktowe prostych oslon, skrzynek, zawiaséw, plytek z pod-
ktadka.

2. Zgrzewanie punktowe usztywnien powierzchni elementéw z blach kon-
cow taSm. ' ’ :
3. Zorzewanie stykow (srebrnych) w sprezynach na pétautomacie.
: =2 N . . . - .
4. Zgrzewanie w przyrzadach np. dzwigien, zapadek, krzywek.
5. Zgrzewanie przewodow do koncowek cewek oporowych.

o

Pomoce przy zgrzewaniu w robotach wyzszych kategorii.

ZGRZEWACZ — Kkat. 4

Powinien znac:

— TRodzaje materialow zgrzewnych. Pl‘?StO proc.es_\" zgrzcwan.ia. Sposoby
otrzymania gladkich powierzchni bez .é.la'dow (wgniotéw). Skutki braku do-
plywu wody chlodzacej. Zasady dziatania 1 9bsluge. zgrze.warek WyStQDU-jQCych
w danym zalkladzie. Ogélne zasady regulacji prad‘u, na’Cl.Sku elektrod, i czasy
zgrzewania. Wplyw wielkoSci naciskt.l elekt1:od, w1e¥kosc1 pradu, c-za-su Zg8rze-
wania, ¢rednic elektrod, stanu powierzchni mater'lalu,. ods.tqpu 1 kolejnosei
zgrzewania-na jako$é zgrzewania. Sposoby postugiwania sie prostymi przy-
rzadami kontrolno-pomiarowymi.

Powinien umieé:

— Rozrézniaé materialy zgrzewane i uzywane na elektrody. Wykonywaé
operacje zgrzewania wg prostego procesu technologicznego. Uruchamiag i wy-
lacza¢ automat lub poélautomat. Wykonywac operacje S$lusarskie niezhene
pfzy zgrzewaniu. Ustawiaé i mocowaé w przy.rza(’iach elgmenty zgrzewania
0 mniejszych wymiarach. Wykonywaé opera,qe S.Iusarslqe niezbedne przy
zgrzewaniu. Okreslaé jakos¢ zgrzein. Regulowat nacisk clektrod. Czytag szkice
i proste rysunki. Postugiwaé sie narzedziamil kOntrOmo'DOYI‘liarowymi. Wy-
mieniaé¢ elektrody.

Przykiady robot:

1. Zgrzewanie podzespolow samochodowych, jak: fartuchy silnika, gniazda
sprezyn, ramki okien, otwory deski rozdzielczej, kieszenie drzwi,

2. Zgrzewanie rur i wezownic kotlowych.

Zgrzewanie punktowe powierzchni plaskich, jak: $ciany blaszane.

4. Zgrzewanie liniowe i obwodowe elementéw, jak: zbiornikéw, bebnéw, den,
beczek.

5. Zgrzewanie przewodéw wentylacyjnych, skrzyn rozdzielezych, oston urza-
dzeii grzejnych.

5

———

6. Zgrzewanie doczolowe pretéw ze stali konstrukeyjnych do @ 50 mm.

Zgrzewanie bagaznika.

8. Zgrzewanie ukladéw skrzynkowych konstrukcji nosnych, jak: belek
ramy nadwozia samochodu, stupkéw. 5

9. Zgrzewanie czeSci i podzespoléw samochodowych, jak: obramowania §cian

bocznych, dachu, drzwi, poszyé, klapy, deski rozdzielczej, obreczy kot
poprzeczki, wneki kola.

g3

ZGRZEWACZ — Kkat. 5

Powinien znaé:

— Podstawowe wlasnosci fizyczne i mechaniczne stali weglowych i stopo-
Wych, metali niezelaznych i ich stopéw oraz oznaczenia hutnicze. Wplyw tem-
beratury zgrzewania na wtasnosci fizyczne zlacza. Zasadnicze cechy elektrod
i zakres ich stosowania. Zasady dobierania elektrod w zalezno$ci od elementu
Zgrzewanego. Temperatury topliwosci dobrze zgrzewanych metali i ich stop6w.
Rodzaje mechanizméw naciskowych elektrod. Zasady regulacji poszczegélnyffh
2espoléw zgrzewarek. Przyrzady pomiarowe, jak: mikromierz, katomierz op-
tyczny itp. Zasady zgrzewania jedno-wielopunktowego i liniowego. Procesy
zachodzace w trakcie zgrzewania. Sposoby przygotowania krawedzi ele-
mentéw brzeznaczonych do zgrzewanias

Powinien umieé:

— Rozrézniaé metale niezelazne i stale weglowe wg cech hutniczych. DO;
bieraé¢ odpowiednie elektrody w zalezno§ci od zgrzewanego elementu. Czytac
rysunki techniczne czesei i proste zestawienia. Postugiwaé sie Przyrz‘idam_l
pomiarowymi, jak: mikromierz katomierz optyczny. Wykonaé operacie z’grzee
wania réznych mniej skomplikowanych i nie odpowiedzialnych elementow .Zu
stali oraz metali niezelaznych. Zgrzewaé w spos6b zapobiegajacy POWSta‘_”‘;mip
Wewnetrznych naprezen w zgrzewanej konstrukcji. Dobieraé odpowle n--
bParametry zgrzewania w zaleznosSci od zgrzewanego elementu. =

\

Przyklady robot:

1. Zgrzewanie drobnych elementéw precyzyjnych. s
Zgrzewanie wezownic kotlowych pracujacych pod cisnieniem o
Zgrzewanie obwodéw cylindra, skrzynek, okapturzen, ziacz, rézpego yp
czeSci i usztywnien profilowych.

Zgrzewanie doczolowe rur cienko$ciennych do @ 20 mm.

Zgrzewanie pokryw.

Zgrzewanie pretéw ze stali konstrukcyjnej powyzej @ 50 mm.
Zgrzewanie punktowe cze$ci wykonanych z metali lekkich.

em do 5 atm.
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8. Zgrzewanie narzedzi i pretow ze stali narzedziowej i konstrukeyjnej o @ sady 1 sposoby zewnetrznego czyszczenia i konserwacji samochodéw Oraz
powyzej 50 mm, 2 : ; A wewnetrznego sprzatania samochodéw osobowych i autobuséw. Zasady przy-

9. Zgrzewanie w przyrzadach lekkimi zgrzewadlami recznymi duzych pod- rzadzania roztworéw do mycia samochodéw. Zasady organizacji stanowiska
zespoltéw nadwozia samochodowego w miejscach trudno dostepnych roboczego.
i w niewygodnej pozycji.

10. Zgrzewanie choragiewek z krawedziami piyt. Powinien umieé:

— Odréznia¢ materialy i skladniki stosowane do mycia i czyszczenia sa-
moc‘hodc’)w. Po'slugiwaé sie¢ recznymi narzedziami do mycia i czyszezenia nad-
wozla, wnetrza i czeSci samochodowych. Sporzadzaé roztwory do mycia
czeScl 1 nadwozi samochodéw. Myé i konserwowaé nadwozia i cze§ci samo-
chodowe. Usuwa¢ plamy z pokryé siedzeniowych oraz wnetrza samochodu.

ZGRZEWACZ — kat. 6

Powinien znaé:

— Parametry zgrzewania stali, metali niezelaznych i ich stopéw. Podsta- Organizowaé¢ stanowisko robocze
wowe wlasnoéci stali kwasoodpornych i zaroodpornych. Sposoby naprawy i
drobnych usterek powstalych w czasie zgrzewania. Technologle zgrzewania Przyklady robét:
stali stopowych, metali niezelaznych i ich stopéw. Zlozone procesy. Zgrzewa- ¥
nia konstrukcji (zespoi6w). Podstawowe Praepisy Towarzystw . 1. Mycie zewnetrzne samochoddw osobowych i autobuséw.

nych. Zasady specjalnych padan wytrzymatoSciowych polaczen zgrzewanych.

L 2. Ocz i .
Sposoby usuwania brak6w zewnetrznych powstalych w czasie zgrzewania. yszczenle wewnetrzne samochodéw osobowych.

Powinien umie¢:
ZMYWACZ SAMOCHODOW — kat. 4
— Rozrézniaé stale stopowe i zeliwa sposobem warsztatowym. Okre§lag
jako§é przygotowania elementu (zespotu) do zg.grze’“{ama. Obs.luglwaé agre- Powinien znaé:
gaty zgrzewalnicze. Ustawiaé zgrzewarki w zaleznosci od rodzaju zgrzewania,
Usuwaé drobne usterki powstale w czasie zgrzewania a powodujace wadliwe i (?f"chy 1 wlasciwosci materialéw uzywanych do mycia, czyszczenia i kon
ne konserwacje zgrzewarek. Czytaé zio- serwac)l samochodéw. Zasady dzialania, obslugi, konserwacji mechanicz-

owadzaé zewnetrz

ie. Przepr . % 3
zizze‘:;asr:r?ki teclfniczne czesei 1 .ze.stawienlgwe prOSt}i’qh gonSt}‘u;{C.Jll- Wykonaé nych UI‘Z%C}zer’T oraz ich. zestawéw, stuzacych do mycia samochodéw. Sposoby
operacje zgrzewania réznych mnie]j s}«:ompl1kf91war1§.’rc1 CLO_:I;EWl%DzEI? nggl kon- wyk.rywama i u‘su\ivama usterek w dzialaniu mechanicznych urzadzen do
strukecji wg wymogow Towarzystw Klasy.1<ac3';tgr 1]31-2. 4 s ; PRS mycia, czyszczenia i kqnserwacji samochodéw. Zasady przygotowania samo-
e Okreélaé zgrzeiny wg przelt?mu is ; y. i éyp?fo owywac poig- chodu i przeprowadzanie myecia mechanicznymi urzadzeniami stacjonarnymi.

: ane do- przeprowadzenia préb wytrzymaloSciowych. Usuwaé
Es Ay ZErzew, tale w czasie zgrzewania. Powinien umieé:

bledy (braki) zewnetrzne POWS
— Dobieraé¢ skiadniki, sporzadzié roztwory do mycia samochodu w myi-

Przyklady robot: niach mechanicznych, w zaleznosoej ia i Sciwosei
: T i s ale ; i tasciwoscl
’ . :» kotlowych pracujacych na ciSnieniu do 50 atm. owlok lakierniczych s nged Stopma AN EETAAae G i
e ceyanic WezowR o sy do rur reakcyinych . DR ¢ o yeh samochodu. Obslugiwa¢, wykrywaé i usuwaé usterkl
9. Zgrzewanie rolkowych bandazy do T i w dziataniu urzadzen myjni i ich zestawow. My¢ i konserwowaé zewnetrznie
samochdd urzadzeniami mechanicznymi,
ZMYWACZ SAMOCHODOW — Kat. 3 ; Przyklady robit;

1. Mycie samochodu w myjni mechanicznej.

Powinien znac:
Konserwowanie zewnetrzne samochodu mechanicznymi narzedziami

—_ Materialy do mycia i czyszczenia oraz skladniki roztworéw, stuzacych

do mycia samochodéw. Zasady dzialania, obslugi i konserwacji narzedzi re- i urzadzeniami. s
cznych i mechanicznych, uzywanych do mycia i czyszczenia samochodéw. Za- 3. Obsluga i konserwacja mechanicznych urzadzen do mycig samochodu.
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