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Kaesolev raamat on ette nihtud kasutamiseks pollumajanduse remondi-
tookodades.

Esimeses ja teises osas toodud normatiivide alusel vdivad remondi-
téokodade spetsialistid koostada normid antud toodele, lihtudes konkreet-
setest tookoja tootmistingimustest ja saavutatud tootootlikkuse tasemest.
Koik normid peavad olema kohapeal labi arutatud tooliste tootmisnéupida-
mistel, kooskolastatud etteyotte ametiithingukomiteega ning kinnitatud ette-
vétte juhataja poolt.

Kolmandas osas toodud tiikitéotasu premiaal- ja ajatéétasu premiaal-
sisteemide tiidippohimidruse alusel tootatakse ettevotetes wvdilja tooliste
premeerimise pohimddrused, milles on ette nihtud premeerimise nditajad
ia tingimused, preemiate konkreetsed suurused, premeeritavate tooliste
kutseala ning pohjused, mis voivad tingida tooliste preemiast ilmajdatmist
kas tdielikult véi osaliselt. Pohimddrus kooskdlastatakse ametiihingukomi-
teega ja kinnitatakse ettevotte juhataja poolt.

Neljas osa — Tariifi-kvalifikatsiooni teatmik — on ette nihtud remondi-
to6kodades teostatavate todde ja remonditéoliste tarifitseerimiseks.
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TRAKTORITE, AUTODE JA POLLUTOOMASINATE
REMONDI AJANORMATIIVID

SELETUSKIRI

Kdesolevas kogumikus on toodud traktorite C-80 (C-100), JT-54,
«Belaruss», J1T-24 (T-28) ja IT-14. ([AT-20); autode I'A3-51, T'A3-93,
3HUJI-150 ja 3WJI-585 ning moningate pollutéomasinate lahtivotmise, re-
mondi ja kokkupaneku ajanormatiivid kapitaalremondi puhul. Kogumiku
1opus on toodud juhendid tehniliselt pohjendatud normide arvutamiseks
treimis-, puurimis-, freesimis-, lukksepa-, keevitus- ja sepatoodele.

Normeerija t66 holbustamiseks on enamik lahtivotmise, remondi ja
kokkupaneku ajanormatiive antud kompleksnormatiividena, millistes on
arvestatud téielik t66maht. Seejuures on lahtivotmise, remondi ja kokku-
paneku operatsioonid grupeeritud agregaatide ja solmede jargi. Tépse iile-
vaate saamiseks normatiivides arvestatud téémahust on traktorite remondi
normatiivtabelites toodud tehnoloogiliste kaartide ja operatsioonide numb-
rid. Autode, kombainide ja pollutoomasinate remondi normatiivtabelites on
-vajaduse korral selgitused antud tekstis.

Normatiivides on arvestatud normaalsete to6tingimustega téokoja ole-
masolu, tookohtade varustatust sisseseade ja toste-transpordivahenditega,
mis on ette ndhtud tiiliptehnoloogias. T66lised peavad olema varustatud
vajalike tooriistade, rakiste ja materjalidega. -

Toode kategooriad on maéddratud kooskélas tariifi-kvalifikatsiooniteat-
mikuga Pollumajanduse Ministeeriumi siisteemi remonditookodadele, mis
on kinnitatud NSV Liidu Ministrite Noukogu Riikliku T6o- ja Palgakiisi-
muste Komitee poolt 13. mail 1958. a. ja kooskolastatud Pollumajanduse
ja Varumise Tooliste ja Teenistujate Ametiithingu Keskkomiteega.

Mehaanilise tootlemise ja keevitamise ajanormatiivid on arvestatud
ithe detaili kohta. Erinevused sellest reeglist on margitud tekstis. Partii
ithesuguste detailide té6tlemisel tuleb ajanormid korrutada jargmiste paran-
duskoefitsientidega:

Detailide arv partiis Paranduskoefitsient

2 0,80
3 0,73
4 0,70
5 0,68
6 ja rohkem 0,65




Juhul kui pragude keevitamisel pole ndidatud prao pikkust, on ting-
pikkuseks arvestatud 100 mm. Kui tegelik prao pikkus erineb tingpikku-
sest, tuleb ajanormid korrutada jargmiste paranduskoefitsientidega:

Tegelik Parandus- Tegelik Parandus-
prao pikkus | koefitsient | prao pikkus | koefitsient

25 0,63 175 1,34

50 0,75 200 1,50

75 0,88 250 1,75

100 1,00 300 2,00

125 1,10 350 2,25

150 1,25 400 2,50

Sepalodde normatiivide arvutamisel on arvestatud mehaanilise vasara
kasutamist. Kui tootatakse ilma mehaanilise vasarata, tuleb ajanorm kor-
rutada paranduskoefitsiendiga 1,25. ,

Kui normatiivides kategooriad on eraldatud murrujoonega, siis téhen-
dab see, et antud t66 tuleb teha kahe todlisega, kusjuures ajanorm ja tasu
vastavalt niidatud kategooriatele tuleb arvestada molemale.

Normatiivides on arvestatud ja eraldi tasumisele ei kuulu:

a) splintide ja lihtsate tihendite valmistamine,

b) lukksepa sobitustéod detailide ja solmede kokkupanekul (aukude

hooritsemine, detailide vastastikune sobitamine jne.),

¢) virvide ja pahtlite segamine, pindade ettevalmistus varvimiseks,

d) detailide ja solmede transport kuni 30 m kaugusele,

e) etlevalmistus-lopetusaeg,

f) aeg organisatsioonilis-tehniliseks teenindamiseks, puhkuseks ja

fiisioloogiliste vajaduste rahuldamiseks.

Puudused tootmise organiseerimises ja madalama kategooria t66 tege-
mine korgema kategooriaga tooliste poolt ei voi olla kéesolevate norma-
tiivide muutmise pohjuseks.

Juhul kui ei teostata kogu normatiivides ettenahtud téémahtu, samuti
tiiendavate toode esinemisel tuleb normid vastavalt korrigeerida. Korrigee-
ritud nermid kooskolastatakse ettevotte ametiiihingukomiteega.

Kiesolevate normatiivide koostamisel on kasutatud BHM (endine
FOCHWTH) normatiive ja Eesti Maaviljeluse Instituudi Saku ndidis-katse-
sovhoosi juures asuva normeerimispunkti materjale. Kogumiku koostas

normeerimispunkti juhataja D. Médrtmaa.
: Eesti NSV Péllumajanduse Ministeerium ja Pollumajanduse ja Varu-
mise Tooliste ja Teenistujate Ametiiihingu Vabariiklik Komitee soovitavad
kiesolevas kogumikus toodud normatiivid votta rakendamisele Koondise
«Eesti Pollumajandustehnika» rajooniosakondade, sovhooside ja teiste riik-
like pollumajanduslike ettevotete ning kolhooside remonditéokodades.

Kiesolevas kogumikus toodud normatiivide alusel koostavad remondi-
tookodade spetsialistid eesrindlike tootajate osavotul normid antud téodele,
lahtudes konkreetsetest tookoja tootmistingimustest ja saavutatud t66-
tootlikkuse tasemest. Koik normid peavad olema kohapeal 14bi arutatud t66
liste tootmisnoupidamistel, kooskolastatud ettevotte ametiithingu komiteega
ning kinnitatud ettevotte juhataja poolt. Kolhoosides kehtestab normid kol-
hoosi juhatuse koosolek.
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TRAKTORITE C-80 ja AT-54 LAHTIVOTMISE, REMONDI JA KOKKUPANEKU AJANORMATIIVID

§ C-80 JT-54
3 Tehnoloogiliste % | g Koh T Kohiavest
. PR aartide ja operat-| & ohapea ohapea
g T66 nimetus Sothide ]numpbrid Fi § kehtestatud E kehtestatud
o AT-54jirgl | g | gg | sianorm | o . | ajanorm
Iy i é'é und, min. SE tund, min.
1 2 3 4 5 6 : 8
TRAKTORI ETTEVALMISTUS "REMONDIKS
1. | Traktori toomine tookotta
a) oma kdigul : 2/1 4 0-30 0-25
b) puksiiris, talvel /1 4/2 | 1-20 0-45
c) puksiiris, teistel aastaaegadel 2/1 4/2 | 0-50 0-30
2. | Traktori véline puhastamine ja pesemine 2/12—15 1 2-00 1-40
3. | Vee, élide ja kiituse véljalaskmine . 2/2—5, 7, 9—11 1 1-10 1-00
4. | Karterite labipesemine 1216, -8 2 1-15 1-10
4 0-15 0-15
TRAKTORI LAHTIVOTMINE, PESEMINE PESE-
MISMASINAS. KOMPLEKTEERIMINE.
TRAKTORI LOPPKOKKUPANEK -
5. | Traktori lahtivotmine agregaatideks ja so6lmedeks | 3/1—28, 44—115| 2 [20-00 6-00
3 142-00 19-00
Sealhulgas: .
a) elektriseadmete ‘dravotmine 3/2—3, 56, 2 1-00 0-40
; 9—15 :
b) mootori mahavétmine koos kapoti ja radiaatorite | 3/1, 4, 7, 8, 16,| 2 4-00 2-00
dravotmisega 20—28, 44—48, 3 6-20 3-00
; 61
c) tagasilla ja kiilgiilekannete lahtivotmine s6lme- | 3/71—89, 2 6-00 e
deks 99—115 3 |16-00 7-15
d) kdiguosa, roomikute, juhtrataste, kirude ja 3/49—52, 2 5-00 1-40
kanderullikute dravétmine 90—98 3 8-00 3-20
6. | Mootori lahtivétmine s6lmedeks 3/29—43, 2 2-40 0-40
: 4/1—40 3 112-00 6-30



O T-54

1 2 3 4 5 8
7. | Traktori sélmede ja detailide pesemine pesemis- | 43 3 |[16-00 11-00
masinas -
Sealhulgas mootori sélmede ja detailide pesemine 3 5-30 3-00
8. | Komplekteerimine 4 ]16-00 10-00
Sealhulgas mootori komplekteerimine 4 4-00 2-30
9. | Traktori loppkokkupanek agregaatidest ja sélmedest | 62, 63, 64, 65, 2 |10-00 8-00
66, 67, 68, 69, 4 |46-00 24-00
70,:71,72,.78,
Sealhulgas: 74, 75 ;
a) kidiguosa — kirude, kanderullikute, juhtrataste | 62, 63, 64, 2 3-00 2-00
ja roomikute kiilgepanek 75/1 —4 4 |15-00 . 6-00
b) mootori paigaldamine koos radiaatorite ja kapoti 65/r—4, 7—9, 2 6-00 3-00
kiilgepanekuga 66/1 —7, 67/2—3,| 4 9-00 4-30
69/2, 4, 6, 9—13,
71/4—5, 74/7, 8,
13—15, 75/5
c) elektriseadmete kiilgepanek (ilma juhtmete val- | 74/1, 3—6, 4 1-30 1-15
mistamiseta) ; 9—12 :
10. | Tankimine, méiédrimine ja esinenud rikete korvalda- 76/1—13 2 3-00 2-00
mine 5 8-00 7-00
11. | Traktori varvimine 76/14 3 6-00 5-00
MOOTOR
12. | Kokku panna sélmedest 28,29, 30,31,32,1 -2 | 4-00 | 1-00
33, 34,35,36,37,| 4 |{21-00 12-00
38, 39 5 4-30 3-20
13. | Sisse tootada ja katsetada 4 4-00 2-00
6 5-00 4-30
14. | Kontrollillevaatus ja esinenud rikete kérvaldamine 6 4-00 3-00
Mootoriplokk
15. | Vilja pressida vanad ja sisse pressida uued téukuri- | 5/2 3 — 0-16
uksid 2/6 4 — 0-24
16. 6oritseda 1 téukuripuks remontmootu 4 | 0-05 0-04
17. | Vilja pressida vanad, sisse pressida uued jaotus- | 5/3, 2/2—5 3 | 025 0-20
vollipuksid ning sobitada : ; 4 | 0-40 0-40
18. | Vilja ja sisse keerata 1 tikkpolt 3 0-02 0-02
19. | Vahetada parasiithammasratta sérm 4 |0-10 0-09



C-80 A T-54
1 2 3 4 5 7 8
20. | Puhastada ja surudhuga 1dbi puhuda élikanalid 5/9, 2/9 3 0-20 0-15
21. | Vilja pressida silindrihiilsid 5/10 3 1-00 0-40
22. | Komplekteerida uued hiilsid ja sisse pressida 2/10—15 4 1-30 0-55
23. | Katsetada plokk hiidrauliliselt 3 1-20 0-55
24. | Keevitada pragu:
lukksepatood 3 0-50 0-50
keevitustood 4 0-25 0-25
25. | Hoodritseda fikseerimistihvtide avad plokis ja hoo- 4 o 1-35
raltta karteris . el £ i
26. | Ule puurida ja keermetada kulunud keermega au
remontmoéotu M 12 3 0-08 0-08
M 14 3 0-10 0-10
27. | Kaabitseda plokikaanega kokkupuutepind joonlaua 4 | 2-30 2-00
jérgi :
28. | Treida treipingis hiilss remontméétu ja lihvida 5 o 0-50
Jaotusvoll
29. | Lahti vétta 7/1, 3 3 0-20 0-10
30. | Kokku panna 3/4, 5 -+ 0-25 0-15
31. | Parandada tsentrid treipingis 5 | 0-25 0-20
32. | Lihvida laagrikaelad 5 0-40 0-25
Vintvoll
33. | Lahti votta 8/1—4 3 0-35 0-25
34. | Kokku panna 3/1—3 4 | 0-45 0-30
35. | Ara votta korgid, puhastada settekogujad, libi 4 | 0-10 0-40
E_uhuda dlikanalid ja korgid tagasi panna >
36. -| Puhastada kiilusoon ja sobitada remontmé6dus kiil 321010 0-10
37. | Kontrollida ja parandada treipingis véantvolli 5 | 0-40 0-30
tsentrid
38. | Lihvida raamlaagrite kaelad jéirgmisse remontmd6tu 5 1-40 1-25
39. | Lihvida kepsuldagrite kaelad jargmisse remontméotu 5 | 2-30 2-10
40. | Lihvida -6litérjekeere 5 |0-25 0-25
41. | Faasida olikanalite avad 3 |10-18 0-15
42. | Hoodritseda hooratta kinnituspoldi ava vintvéllis ja 4 . 0-06

hoorattas remontmédtu (aeg 1 augule)




C-80 JT-54
1 v 3 4 5 7 8
Hooratas
43. | Vahetada hammasvoo 3 0-25 0-20
: W it 4/2 | 0-30 0-25
44. | Ule treida ja poleerida siduri veetava kettaga kokku- 4 - 0-50
puutepind :
45. | Umardada hammasvoo hammaste otsad 0-30 0-25
Kepsu-kolvigrupp
46. | Lahti votta 6/1—4 3 0-55 0-50
47. | Kokku panna 4/1—15 5 3-10 2-30
48. | Hooritseda kolvisérmeavad kolvis remontmddtu 5 0-12 0-08
(aeg 1 kolvile)
-49. | Ogvendada ja kontrollida keps 5 0-22 0-22
50. | Labi treida kolvisorme puksi ava kepsus 5 0-30 0-25
51. | Ole ja 1dbi treida kolvisormepuks -+ 0-20 0-15
Plokikaas
52. | Lahti votta "9/1-5, 7, 9 3 1-00 0-40
53. | Kokku panna, koos klappide soveldamisega 5/56—14, 16—21 4 4-00 3-15
54. | Katsetada iiks plokikaas hiidrauliliselt 3 0-25 0-35
55. | Vahetada iiks difuusor 4 — 0-15
56. | Valja puurida murdunud tikkpolt ja sisse keerata uus 3 | 0-15 0-15
57. | Vilja ja sisse keerata iiks tikkpolt 3 0-02 0-02
58. | Kaabitseda plokiga kokkupuutepind (aeg 1 ploki- 4 1-15 2-00
kaanele)
Sisse- ja viljalaskeklapid
59. | Lihvida klapi t66pind 3 | 0-06 0-06 |
60. | Lihvida ja faasida klapisddre ots 3 0-05 0-05
61. | Lihvida klapisdar remontméotu 4 0-11 0-10
Nookurite mehhanism
62. | Lahti votta 10/1—3 3 | 0-40 0-35
63. | Kokku panna 6/1 5 4 1-20 1-00



2 C-80 JT-54
1 2 3 4 5 7 8
Nookur
64. | Lihvida nookuri ots 3 0-04 0-04
Nookurivéll
65. | Lihvida remontméotu: treipingis 4 0-35 0-30
lihvpingis 4 0-25 0-20
66. | Ogvendada 1 toukurivarras 4 0-04 0-03
: Jaotushammasrataste karter
67. | Lahti votta 13/1—18 3 0-20 0-40
68. | Kokku panna 7/1 =21 4 | 0-30 1-10
69. | Parasiithammasratta sérm lihvida remontméoétu 4 | 0-15 0-15
Olipump ja olipumba ajam
70. | Lahti vétta 11/1—11 3 0-50 0-35
71. | Kokku panna 8/1—16 4 | 1-35 0-55
72. | Reguleerida ja katsetada 8/17 5 | 0-30 0-30
Olipumba hammasratas ;
- 73. |‘Puhastada (lihvida) hammasratta otspinnad 5 | 0-05 0-05
Pumba kaas :
74. | Lihvida t6opind 1 - 0-24
Pumba sektsiooni plaat
75. | Lihvida plaadi 2 kiilge 4 | 0-30 -
Olifiltrid
76. | Lahti vét 12/1—11 3 0-20 0-20
77. Kikﬁuvpatﬁna 9/1—6, 8—16 | 4 | 0-45 0-45
78. Reguleerida 9/7, 1 7—‘23 B 0-30 0'30
79. | Pesta filtrisektsioon stendis 3 1025 0-20
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: C-80 JAT-54
1 2 3 4 5 | 7 8
Veepump, ventilaator ja pingutusrull -
80. | Lahti votta 15/1—25 3 1-10 1-00
81. | Kokku panna 10a/1—19, 3 1-40 1-30
10/22—33
Ventilaator
82. | Keevitada pragu ristmikus gaasikeevitusega (prao 3 0-08 0-08
ikkus 10 mm)
83. uhastada ristmik keevitusest ja 6gvendada 3 0-05 0-05
84. | Ogvendada ja balansseerida ventilaatori tiivad eri- 4 0-30 0-25
rakisel
Rihmaratas
85. | Valmistada ja sobitada paik murdekohale 3 0-15 0-15
86. | Keevitada paik gaasikeevitusega 4 0-10 0-10
87. | Ule treida rihmaratas 4 0-25 -25
Olikarter, sissevalamistoru ja réhutasandi
88. | Lahti votta 11/4—6, 14/1—3 3 0-25 0-20
89. | Kokku panna 11/1—=7,12/1—=3| 3 0-35 0-30
Sisse- ja viljalaskekollektorid .
90. | Lahti voétta 19/1 —4 3 0-12 0-10
91. | Kokku panna 13/1—4 3 0-20 0-18
92. | Katsetada hiidrauliliselt 3 0-15 0-15
93. | Puhastada sisselaskekollektor 2 | 0-15 0-12
Tunnilugeja
94. | Lahti vétta 8 0-15 0-15
95. | Kokku panna 4 | 0-25 0-25
Peasidur :
96. | Lahti votta 16/1—8, 3 2-20° 1-25
18/1—15
97. | Kokku panna 14/7—16, 4 | 3-45 2-50

15/1—3, 8—27
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C-80 I T-54
| 2 3 4 5 1 8
Siduri veetav ketas :
98. | Vahetada ketta (ketaste) friktsioonkatted 3 0-50 -20
4 2-40 1-10
99. | Raiuda vanad needid maha ning neetida ketas koos 3 — 0-10
olitorjeseibiga rummu kiilge. Ogvendada ketas 4 — 0-20
Siduri pidur
100. | Vahetada friktsioonkate 3 0-35. 0-25
: . Keskketas
101, | Vahetada laager 4 0-50 —
102. | Ole treida ja poleerida toopinnad 4 1-10 e
Surveketas
103. | Ule treida ja poleerida tédpind 4 - 0-35
Ohupuhasti :
104, | Lahti votta 20/1—5 3 0-18 0-15
105. | Kokku panna koos pragude tinutamise ja muljutud | 17/1—5 3 | 1-00 0-45
kohtade égvendamisega
VEE- JA OLIRADIAATORID
106. | Lahti votta 21/2—14 3 |2-10 1-35
107.'| Kokku panna 18/1—9, 18—27 | 4 | 3-00 2-20
Veeradiaator ‘
108. | Keeta radiaatori 'siidamik soodalahuses, pesta, 14b! 3 2-00 1-10 |
puhuda suruéhuga
109.'| Katsetada hiidrauliliselt 3 1-50 1-00
110. | Kontrollida radiaatoritorud iiksikult 3/1 | 3-00 g o—
111. | Vahetada 1 radiaatoritoru 4 - - 0-08
- 112, | Kinni joota 1 vigastatud toru otsad 4 0-05 0-04
113. | Joota toru lekkimiskoht 4 0-02 0-02 | .
114. | Ogvendada plaatribid 3 1 0-50 0-30 |
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nud rikete korvaldamine

C-80 IAT-54
1 2 3 4 5 7 8
Oliradiaator
115. | Katsetada hiidrauliliselt 3 | 0-20 0-15
116. | Lédbi pesta soodalahusega surve all 3—5 at. Puhas- 3 0-35 0-30
tada jootekoht, asetada radiaator vette ning joota 4 0-35« 0-35
vigastatud koht messingiga
Termostaadid
117. | Ara vétta g ) o:18 L
118. | Katsetada ja kiilge panna 4 | 0-25 —
KAIVITUSSEADE
Kéivitusvinda ajam
119. | Lahti votta 3 0-10 —
120. | Kokku panna 4 | 0-15 —
Kiivitusmootori reduktor koos siduriga
121. | Lahti vobtta 22/1—36 3 2-20 2-00
122. | Kokku panna 19/1—45, 4 3-50 3-00
26/1—10
Siduri vedav ketas
123. | Vahetada friktsioonkatted. (aeg 1 kettale) 4 025 —
Siduri pidur
124. | Vahetada friktsioonkate 3 0-20 —
; Kiivitusmootor
125. | Lahti votta 23, 25,:26, 3 6-20 2-50
24/1—12, 14, 16 f
126. | Kokku panna 00" 2123224 4 | 810 4-15
‘ b 1-40 —
127. | Sisse tootada ja katsetada 25 5 2-40 1-15
128. | Kontrolliilevaatus parast sissetootamist ning esine- | 27/1—5 6 1-00 0-20



el

C-80

‘Soveldada

1 2 3 4 5 7 8
129. | Virvida 3 | 0-20 0-15
Kéivitusmootori silinder véi plokk-karter
130. | Labi treida ja lihvida silinder (silindrid) remont- 5 1-20 0-55
moodtu !
131. | Viilida ja kaabitseda silindripeaga (plokikaanega) 4 1-30 0-15
kokkupuutepind ‘
Karteri pooled’
132. | Restaureerida véntvolli laagripesa:
treimist6od 5 — 1-45
lukksepato6d 4 - 0-20
Viantvoll koos kepsuga
133. | Vahetada keKsulaagri rullid:
lukksepatood | 6 — 1-30
: lihvimistood 6 - 1-00
134. | Kontrollida ja 6gvendada keps 5 0-15 0-15
135. | Hooritseda kepsu {ilemine ava remontmddtu 5 | 0-10 0-10
136. | Tinutada, valada ja modtu treida kepsulaagri liuad
(I komplekt):
vasesepatéod 4 1-00 -
treimistéod 5 0-30 —
137, | Lihvida véntvolli kepsulaagri kaelad 5 | 1-10 =
/| Sisse- ja viljalaskeklapid
'138. | Lihvida: klapi t66pind 3 | 0-05 S
139, | Lihvida klapisdar remontmdétu 4 0-10 =
‘| Karburaator
140.!| Lahti votta 27/1—24 3 | 055 0-45
141. | Kokku panna 23/1—27 4 1-10 1-00
, || Ujuk :
- 142. | Kontrollida ja tinutada 4 0-15 0-15
" !| Noelklapp
143. 3 | 0-10 0-10
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C-80 IO T-54
1 i 3 4 5 7 8
KOTUSEPUMP, PIHUSTID JA FILTRID
Kiitusepump :
144, | Lahti votta s6lmedeks 5/1—4 4 1-10 0-25
145. | Kokku panna sélmedest 13/1—18 5 1-30 1-00
146. | Katsetada ja reguleerida 15/1—19 6 5-00 3-20
147. | Varvida 3 0-10 0-08
148. | Pesta toiteseadmete s6lmed ja detailid 21/1—12 3 1-10 1-00
Kiitusepumba ajam
149. | Lahti votta 6/1—10, 7/4—5 4 | 0-50 0-35
150. | Kokku panna 12/1—17 5 1-30 1 0-50
Tikkpolt r
151. | Vilja ja sisse keerata 1 tikkpolt 3 | 0-02 0-02 |'
Toukuri reguleerimispolt .
152. | Lihvida pea 3 — 0-05
Etteandepump
153. | Lahti votta 8/1—6 4 | 015 0-13 |
154. | Kokku panna 4/1—12 5 | 0-30 [0-14 1,
155. | Reguleerida ja katsetada {"bf1==11 5 |.0-20 10-20 |:
Kiitusepumba sektsioonid (aeg 4 sektsioonile)
156. | Lahti votta 4 0-40 =
157. | Kokku panna 5 | 1-00 —
Pumbva pea
158. | Lahti votta 11/1—10 4 — 0-20
159. | Kokku panna 10/1—20 5 e 0-32
Regulaator i
160. | Lahti votta 12/1—26 -4 1-10 1-00
161. | Kokku panna 9/1—39 5 -15 1-30
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Pihusti

162. | Lahti vétta 1 pihusti 13/1—7 4 0-10 0-06

163. | Kokku panna 2/1—9 5 0-20 0-07

164. | Reguleerida 3/1—10 5 0-15 0-12
Kiitusefiltrid

165. | Lahti vétta 10/1—9 3 0-15 0-25

166. | -Kokku panna 7/1—-21 4 | 0-30 0-35

167. | Katsetada 8/1—10 4 — 0-12
Kiitusetoru

168. | Mo6ta ja painutada 3 0-07 0-07

169. | Hoogutada 10 sm 3 0-01 0-01,

170. | Valmistada kiitusetoru ots 3 0-05 0-05

171. | Kiilge joota kiitusetoru ots 3 | 0-03 0-03
KAIGU KAST

.172. | Lahti votta 28/;—-25, 29/1, 3 5-50 3-30

3, 5—14

173. | Kokku panna 44/3—58 4 | 9-30 6-00

174. | Sisse tootada . 45/1—6 5 | 0-45 0-45

175. | Vahetada ja neetida 1 hammasv6o 4 o 0-15

- — 0-08

176. | Puhastada ja iimardada hammasratta hammaste 3 0-15 0-15
otsad (aeg 10 hambale)
Kiigukasti voll

177. | Treida remontmdddus keere 3M 36 4 b 0-25
Olitushammasratta telg

178. | Lihvida remontmo66tu 4 — 0-15
OHENDUSVOLL :

179. | Lahti votta 30/1—2 3 — 0-20

180. Kokku panna 43/1—8 4 — 1-00




Kokku panna

> C-80 JIT-54
1 2 3 4 .5 7 8
181. | Hooritseda ja faasida puurpingil ava @ 26 remont- 3 — 0-09
moodtu
TAGASILD
182. | Kokku panna solmedest (ning C-80 kiilge panna | 51/1-—-29 2 7-15 1-40
kiilgiilekanded ja tdhtrattad) 4 126-00 6-00
183. | Kinnitada tagasild koos kiigukastiga raamile. Kiilge | 60/1 —6 2 — 0-10
panna kiilgiilekanded ja tahtrattad 61/1—17 4 — 6-30
Tagasild koos kadigukasti ja kiilgiilekannetega
184. | Sisse tootada 5/2 | 1-30 1-00
% Tagasilla korpus
185. | Lahti votta 31/1—4, 6—8 3 2-40 2-10
186. | Kokku panna 50/1—3, 5—9, 4 3-20 2-50
11—21
187. | Vilja ja sisse keerata 1 tikkpolt 3 0-03 0-03
188. | Ule puurida ja keermetada kulunud keermega auk ;
remontmoéotu: M 14 3 0-10 0-10
M 18 3 0-12 0-12
M 22 3 0-14 0-14
Servomehhanism koos olipumbaga
189. | Lahti votta . 4 2-40 —_
190. | Kokku panna 5 3-20 -
191. | Katsetada 5 0-50
Tagasilla voll
192. | Lahti vétta 33/1—-7 3 0-40 1-05
193. | Kokku panna 48/1—12 4 | 0-50 1-40
Kiil gsidurid
194 | Lahti vétta 34/1—5 3 | 2-50 2-15
195. 46/4—16 4 3-40 3-00
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Vedav trummel
196. | Ule treida ja poleerida friktsioonkettaga kokku- 4 1-00 0-50
puutepind
197. | Ule treida soonte harjad 3 | 0-50 0-40
198. | Puhastada sooned 3 0-12 0-10
Veetav (piduri) trummel ;
199, | Ule treida pidurilindiga kokkupuutuy pind 4 | 1-20 0-40
200. | Puhastada sooned 3 0-12 0-10
Vedavad ja veetavad kettad
201. | Vahetada 1 veetava ketta friktsioonkatted 34/6 3 0-09 0-07
: 46/1 —3 4 0-30 0-24
202. | Ogvendada 1 ketas 4 0-04 0-04
Pidurilindid
203. | Lahti vétta- 4 35/1—4 3| 0-16 0-16
204. | Kokku panna 47/5, 6 4 | 025 0-25
205. | Vahetada 1 pidurilindi friktsioonkatted 35/5, 47/2—4 2 ?-?8 8-;2
Jouiilekandevoll ja vélli liilitamismehhanism
206. | Lahti votta 3 — 0-30
207. | Kokku panna 4 — 0-50
KOLGULE KANDED
208. | Lahti votta 37/1—7 2 | 0-30 _
3 4-20 1-25
209. | Kokku panna 53/1—7 4 4-40 2-10
KAIGUOSA
Roomikud
210. | Lahti vott 38/1—2 2 — 3-20
911! FRokkis D 59/1—3 e 8-00

Kokku panna
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Lindikilbid
(aeg 1-le roomikule)

212. | Ara votta 50% poltide raiumisega 3/2 | 4-00 -

213. | Kiilge panna 3/2 | 4-00 —
Roomikukett

: (aeg 1-le ketile)

214. | Lahti pressida hiidraulilise pressi abil 4 5-00 —

215. | Kokku pressida 4 5-00 -
Kanderullikud

216. | Lahti votta 39/1—3 3 1-40 1-00

217. | Kokku panna 56/1—3 4 | 3-30 1-30

218. | Ule treida. kanderullik 3 | 1-00 0-20

219. | Sepistada ja sobitada 1-le kanderullikule vorud 4/2 | — 1-00
Kanderulliku puks

220. | Treida mootu 4045 —
Juhtrattad koos pingutusseadmega

221. | Lahti votta 40/1—12 3 | 3-40 2-00

222. | Kokku panna 55/1—22 4 | 3-40 2-50
Lindipingutusvedru

223. | Lahti vétta ja kokku panna 1 vedru 2 |4-00] - —_

4 | 4-00 —_

Lindipingutuskruvi

224. | Treida keere remontmdédtu 3 |0-35 0-35
Juhtratta telg

225. | Lihvida kaelad @ 50 ja@ 75 remontmd6tu 4 = 0-25
Juhtratta voéi tugirulliku puks .

226, | Labi treida 4 0-15 Ll
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; Tugirullikud voi kdrud : i
9297. | Lahti votta 41/1—15 3 5-00 11-00
228. | Kokku panna 57/1—25 4 8-00 14-00
Tugirullik ;
299. | OUle treida 3 1-30 —
230. | Sepistada ja sobitada kérurattale voru 4/2, | — 0-40
ROOLISEADE, MOOTORI JA PIDURITE JUHT>
HOOVASTIK
231. | Lahti votta 36/1—8 3 0-50 0-45
232, | Kokku panna 54/1—19, 4 | 2-00 1-40
42/5—8
RAAM
233. | Lahti votta 42/1—-7 2 0-30 1-00
3 0-30 1-40
234. | Kokku panna 58/1—13 2 | 0-50 e
. 4 0-50 4-00
235. | Raiuda 1 raami neet 3/2 — 0-04
236, | Hooritseda auk @ 22 3 Lo 0-04
Esipruss
237. | Viilida mootori tugipind 3 - 0-30
Juhtratta telje puks
238. | Labi treida 3 — 0-15
Kirutelg
239. | Ule treida parast keevitust 3 — 0-45
KOTUSEPAAGID JA SADESTID
240. | Lahti votta 3 0-20 0-25
241. | Kokku panna 4 | 0-25 0-30
242. |- Remontida kiitusekraanid 4 0-25 0-25

-
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243. | Labi pesta paak soodzlahuses, tdita veega. Pérast’ 3 0-40 0-35
keevitust katsetada '
244. | Keevitada 100 mm pikkune pragu gaasikeevitusega’ - 0-12 0-10
KABIIN, KAPOTT JA PORITIIVAD
245. | Ogvendada molgid (pinnale 100X 100 mm) 3 0-05 0-05
246. | Keevitada pragu 100 mm 4 0-10 0-10
247. | Valmistada kabiini katus: puusepatséd 4 9-00 7-00
plekksepatood 4 3-30 3-00
248. | Panna uus kabiini aknaklaas 3 0-20 0-20
Kapoti kiiljeluugid
249. | Lahti votta s -10
250. | Kokku panna — 0-12
Iste, seljatugi ja kietoed
251. | Remontida iste 3 | 2-30 4-00
252. | Remontida seljatugi 3 2-30 4-00
253. | Valmistada kaetugi 3 0-14 0-14
254. | Valmistada istme voi seljatoe raam 4 1-00 1-00
ELE KTRISEADMED
.| Magneeto
955, | Lahti vétta 3* | 0-45 0-40
256. | Pesta osad 2 |0-15 0-15
257. | Kokku panna 4 1-15 1-10
258. | Kontrollida ja reguleerida 5 0-15 0-12
Rootor
259. | Kontrollida ja magnetiseerida 3 | 0-15 0-15
Kérgepingejuhe
260. | Valmistada ja kiilge joota juhtme ots 3 0-10 0-10

o
o




C-80

1 2 7
Kiirendaja
261. | Neetida uued kaasavedaja nukid 0-20
Jagaja kaas
262. | Puurida prao otsad, faasida ja liimida pragu karbi- 0-12
noolliimiga
Generaator ja C-80 pingeregulaator
263. | Lahti votta 3 0-35
264. | Pesta osad 2 0-14
265. | Kokku Fanna 4 1-05
266. | Kontrollida ja reguleerida 5 0-08
267. | Kollektor iile treida ja lihvida 4 —
268. | Vahetada ja sobitada har]ad (generaatorit lahti 4 =

votmata)




TRAKTORITE «BELARUSS», IT-24 JA IT-14 LAHTIVOTMISE, REMONDI JA KFOKKUPANEKU

AJANORMATIIVID
B «Belaruss» I T-24 AT-14
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TRAKTORI ETTEVALMISTUS
REMONDI KS
1. | Traktori toomine téokotta:
a) omal kaigul 2/1 4 0-25 0-25 0-25
b) puksiiris, talvel /4 4/2 | 0-40 0-40 0-40
c) puksiiris, teistel aastaaegadel 2/1 4/2 | 0-30 0-30 0-30
2. | Traktori viline puhastamine ja pesemine 2/10—13 1 1-00 1-00 0-50
3. | Vee, odlide ja kiituse valjalaskmine 1 0-50 0-45 0-45
4, | Karterite labipesemine s 0-50 0-50 0-50
4 0-15 0-15 0-15
TRAKTORI LAHTIVOTMINE.
PESEMINE PESEMISMASINAS.,
KOMPLE KTEERIMINE.
TRAKTORI LOPP KO KKUPANEK
5. | Traktori lahtivétmine agregaatideks ja sol-| 3/1—57, 2 2-30 2-20 2-20
medeks e 68—105 3 7-25 6-00 5-00
Sealhulgas: :
a) elektriseadmete dravétmine 3/7—23 2 0-30 1-20 1-10
b) mootori mahavétmine koos kapoti ja ra-| 3/1, 42—57, 2 1-156 1-00 1-00
diaatorite dravotmisega 77—79 3 2-30 2-10 2-00
6. | Mootori lahtivotmine sélmedeks 3/58—67 2 0-35 0-15 —
4/1—40 3 5-00 4-30 3-30
7. | Traktori sélmede ja detailide pesemine pese-| 53/1—7 3 7-00 6-40 5-10
mismasinas
Sealhulgas mootori sdlmede ja detailide pese- 3 | 2-30 2-15 1-30

mine .
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8. | Komplekteerimine 4 6-00 4-00
Sealhulgas mootori komplekteerimine 4 2-00 1-10
9. | Traktori loppkokkupanek agregaatidest ja| 38/6—7 2 4-30 2-00
solmedest ; 67, 68, 69, 70,f 4 [14-30 12-00
172,78 14
75, 76, 77, 78,
79, 80, 81, 82,
: 83/11—13
Sezlhulgas:
a) mootori paigaldamine koos kapoti ja ra-| 74/1—3 2 1-15 1-10
diaatorite kiilgepanekuga 78/1—13, 4 3-20 2-40
79/1 —8,
82/1—7
b) elektriseadmete kiilgepanek (ilma juhtmete| 38/6—7, 4 1-10 1-40
valmistamiseta) ; 81/1—14
10. | Traktori tankimine, sisseto6tamine ja esine- 2 1-40 1-30
nud rikete korvaldamine 5 | 6-00 5-20
11. | Traktori vdrvimine 3 4-00 3-00
MOOTOR
12, | Kokku panna sélmedest 29.-30-81; 3% <2 0-40 0-25
33, 34, 35, 36,| 4 9-00 6-00
: 37, 38/1—5 5 | 3-00 0-45
13. | Sisse tootada ja katsetada 4 1-20 0-50
6 | 4-30 4-10
14. | Mootori kontrolliillevaatus ja esinenud rikete 6 2-50 2-00
korvaldamine
Mootoriplokk
15. | Vélja pressida vanad ja sisse pressida uued 3 — -
toukuripuksid 4 — —
16. | Hooritseda | toukuripuks remontmddtu 4 | 0-04 0-04
17. | Vilja pressida vanad ja sisse pressida uued| 5/1—2 3 0-20 —-
jaotusvollipuksid ning hooritseda mootu 2/7—8 4 0-35 e
18. | Vilja ja sisse keerata 1 tikkpolt 3 0-02 0-02
19. | Vahetada parasiithammasratta sérm 4 0-09 0-09
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20. | Puhastada ja surudhuga labi puhuda olikana- 3 0-15 0-10 0-10
lid

21. | Vilja pressida silindrihiilsid 3 0-40 0-25 0-15

22. | Komplekteerida uued hiilsid ja sisse pressida 4 0-55 0-35 0-25

23. | Katsetada plokk hiidrauliliselt 3 0-40 0-35 0-30

24. | Keevitada pragu: lukksepatood 3 0-50 0-50 0-50

keevitustood 4 0-25 0-25 0-25

25. | Ule puurida ja keermetada kulunud keermega

auk remontméotu: M 12 3 0-08 0-08 0-08
. M 14 3 0-10 0-10 0-10

26. | Kaabitseda plokikaanega kokkupuutepind 4 1-50 1-10 0-40
joonlaua jérgi

27. | Treida treipingis hiilss remontméétu ja lihvida 5 0-50 0-50 0-50
Jaotusvoll

28. | Lahti votta 7/6—10 3 0-10 0-10 0-20

29. | Kokku panna 3/7—11 4 0-15 0-15 0-25

30. | Parandada tsentrid treipingis 5 | 0-20 0-15 —

31. | Lihvida laagrikaelad 5 |0-25 0-20 -—
Vintvoll .

32. | Lahti vbtta 7/1—5 3 0-20 0-50 0-50

33. | Kokku panna 3/1—6 4 | 0-20 0-50 0-50

34. | Ara votta korgid, puhastada settekogujad, 4 0-40 0-25 0-15
14bi puhuda dlikanalid ja korgid tagasi panna

35. Puhakstiada kiilusoon ja sobitada remontmdo- 3 | 0-10 0-10 0-10
dus kii

36. | Kontrellida ja parandada treipingis vantvolli 50 0-25 0-20 0-15
tsentrid

37. | Lihvida raamlaagrite kaelad jargmisse re- 5 1-20 — —
montmdéotu

38. | Lihvida kepsulaagrite kaelad jdrgmisse re- 5 | 2-00 1-30 1-00
montmoodtu

39. | Lihvida olitorjekeere 5 0-25 —

40. | Faasida olikanalite avad 3 0-15 0-05 0-03

41. | Hoéoéritseda hooratta kinnituspoldi ava vént- 4 0-06 - =
voéllis ja hoorattas remontmddtu (aeg | augule)
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Hooratas

42, | Vahetada hammasv6o 3 0-15 0-15 —

4/2 | 0-25 0-25 -

43. | Ule treida ja poleerida siduri veetava kettaga 4 — — 0-40
kokkupuutepind L

44. | Umardada hammasv6é hammaste otsad 3 0-25 0-20 —
Kepsu-kolvigrupp

45, | Lahti votta 6/1 —4 3 0-50 0-25 0-13

46. | Kokku panna 4/1—11 5 2-25 1-15 0-50

47. | Hooritseda kolvisorme avad kolvis modtu 5 0-06 0-07 0-07,
(aeg 1 kolvile)

48. | Ogvendada ja kontrollida keps - 5 0-22 0-22 0-22

49. | Labi treida kolvisérme puksi ava kepsus 5 0-25 0-25 0-25

50. | Ule ja labi treida kolvisérme puks 4 0-15 0-15 0-15
Plokikaas

51. | Lahti votta 9/1; 2, 4 * =3 0-35 0-25 0-15

52. | Kokku panna koos klappide soveldamisega| 5/1—11 4 3-05 1-35 0-50

53. | Katsetada iiks plokikaas hiidrauliliselt 3 0-30 0-25 0-20

54. | Vilja puurida murdunud tikkpolt ja sisse kee- 3 0-15 0-15 0-15
rata uus

55. | Valja ja sisse keerata iiks tikkpolt 3 0-02 0-02 0-02

56. | Kaabitseda plokiga kokkupuutepind 4 1-50 1-10 0-40
Sisse- ja viljalaskeklapid

57. | Lihvida klapi toopind 3 0-06 0-06 0-06

58. | Lihvida ja faasida klapisddre ots 3 0-05 0-05 |. 0-056

59. | Lihvida klapisddr remontmb6o6tu 4 0-10 0-10 0-10
Dekompressioon- voi kiivitusmehhanism

60. | Lahti votta 8/7—12 3 0-12 0-30 0-20

61. | Kokku panna 6/10—15 0-15 0-45 0-25
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Neokurite mehhanism

62. | Lahti votta 8/1—6 3 -40 0-20 0-14

63. | Kokku panna 6/1—9, 16 4 1-10 0-35 0-18
Nookur

64. | Lihvida nookuri ots 3 0-04 0-04 0-04
Nookurivoll 5

65. | Lihvida remontmddtu: treipingis 4 0-30 0-30 0-25

lihvpingis 4 0-20 0-20 0-15

Téukurvarras

66. | Ogvendada 4 0-03 0-03 0-03
Jaotushammasrataste Karter :

67. | Lahti votta 16/1—3 3 0-10 0-20 0-10

68. | Kokku panna 13/1—6 4 | 0-16 0-30 0-16
Parasiithamrﬁasratta sorm

69. | Lihvida remontméotu 4 0-15 0-15 0-15
Olipump ja dlipumba ajam

70. | Lahti votta 10/1—6,9—13| 3 0-35 0-25 0-25

71. | Kokku panna 11—22 4 0-55 0-35 0-35

72. | Reguleerida ja katsetada 5 0-30 0-30 0-30
Olipumba hammasratas

73. | Puhastada (lihvida) hammasratta otspinnad 3 0-05 0-05 0-05
Pumba kaas

74. | Lihvida toopind 4 0-20 0-20 0-20
Olifiltrid

75. | Lahti votta 12/1—11 3 0-20 0-20 0-25

76. | Kokku panna 9/1—13 4 | 0-45 0-40 1-00
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77. | Reguleerida § 0-30 0-25 0-25
78. ! Pesta filtrisektsioon stendis 3 0-20 0-20 [ -
Veepump ja ventilaator '
79. | Lahti votta 14/t —15 3 0-40 -40 0-40 |
80. | Kokku panna 11/1 —23 3 1-10 | 1-10 1-10
Ventilaator % )
81. | Keevitada pragu ristmikus gaasikeevitusega 3 }:0:08 0-08 0-08
(prao pikkus 10 mm)
82. | Puhastada ristmik keevitusest ja dgvendada 3 0-05 0-05 0-05
83. | Ogvendada ja balansseerida ventilaatori tii- 4 0-30 0-25 0-15 |
vad erirakisel
Rihmaratas
84, | Valmistada ja sobitada paik murdekohale 3 Ji0=19 0-15 -15
85. | Keevitada paik gaas1keev1tusega 4 0-10 0-10 0-10
86. | Ule treida rihmaratas 4 0-25 -25 0-25
Generaatori ajam
. 87. | Lahti votta 15/1—22 3 0-35 _— Al
88. | Kokku panna 12/1—26 4 1-00 — -
Olikarter, sissevalamistoru ja rohutasandi . !
89. | Lahti votta . 13/1—4, 3 0-12 0-10 0-10
18/1—4,
: 19/1—7
90. | Kokku panna 10/1—5, 3 |0-15 0-12 0-12
+ 15/1—86,
16/1 —4
Sisse- ja viljalaskekollektorid
91. | Lahti votta 17/1—6 3 1.0-10 — —
92. | Kokku panna 14/1—8 3 0-18 — -
93. | Katsetada hiidrauliliselt 3 0-15 — —
94. | Puhastada sisselaskekollektor 2 0-10 0-08 0-05
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Tunnilugeja
95. | Lahti votta 20/1—8 3 0-15 0-15 0-15
96. | Kokku panna 17/1—12 4 0-25 0-25 0-25
Peasidur ja iihenduskorpus :
97. | Lahti votta 31/1—35, 3 1-20 1-20 1-15
; 37—41
98. | Kokku panna 41/1—5, 4 3-00 2-40 2-30
: 9—53
Siduri veetav ketas
‘99. | Vahetada ketta friktsioonkatted 3 — 0-10 0-15
4 — 0-40 1-00
100. | Raiuda vanad needid ning neetida ketas koos 3 — 0-08 0-08
olitorjeseibiga rummu kiilge. Ogvendada ketas 4 — 0-15 0-15
Siduri pidur
101. | Vahetada friktsioonkate 3 0-25 - -
Surveketas
102. | Ole treida ja poleerida t66pind 4 0-35 0-30 0-30
Ohupuhasti
103. | Lahti votta 3 0-12 0-10 0-10
104. | Kokku panna koos pragude tinutamise ja 3 0-40 0-35 0-30
muljutud kohtade 6gvendamisega
| VEE- JA OLIRADIAATORID
105. | Lahti votta 3 1-15 1-00 0-45
106. | Kokku panna 4 2-00 1-45 1-10
107. | Keeta radiaatori siidamik soodalahuses, pesta, 3 1-10 0-55 0-40
14bi puhuda surudhuga
108. | Katsetada hiidrauliliselt 3 1-00 0-50 0-356
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Veeradiaator
109. | Vahetada 1 radiaatoritoru 4 — 0-08 0-07
110. | Kinni joota 1 vigastatud toru otsad 4 0-05 0-04 0-04
111. [ Joota toru lekkimiskoht 4 0-02 0-02 0-02
112. | Ogvendada plaatribid 3 0-25 0-20 0-15
Oliradiaator
113, | Katsetada hiidrauliliselt 3 |05
114. | Ldbi pesta soodalahusega surve all 3—5 at. 3 0-30 —_ —
Puhastada jootekoht, Asetada radiaator vette 4 0-35 — —_
ning joota vigastatud koht messingiga
Termostaat .
115. |Ara votta 3 |0-10 0-10 0-10
116. | Katsetada ja kiilge panna 4 | 0-20 0-20 0-20
KAIVITUSSEADE
Kiivitusmootori iilekandemehhanism
117. | Lahti votta 23/1.—12, 3 1-40 — —
15—20,
24/1—17,
25/1—6
118. [ Kokku panna 19/1 —8, 4 2-25 —_ =2
156—27,
20/3—10,
21/1—7
Ulekandemehhanismi liikuv ketas
119. | Lahti votta ja kokku panna: lukksepatodd 3 |0-20 - —_
keevitustood < 0-15 - —
Siduri vedavketas :
120. | Vahetada friktsioonkatted (aeg 1 kettale) 4 0-25 e —_
| 'siduri pidur 4
121. | Vahetada friktsioonkatted 3 | 0-25 —_ -
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Kéivitus mootor 3
122. | Lahti votta 3 2-50 — —
123. | Kokku panna 4 4-15 e 235
124. | Sisse tootada ja katsetada 5 1-15 = £2
125. | Kontrollillevaatus pérast sissetédtamist ning 6 | 0-20 - -
esinenud rikete korvaldamine N
126. | Virvida 3 1] 0-15 8 B
127. | Lébi treida ja lihvida remontmo66tu kaivitus- 5 0-55 = e
mootori silinder
Karteripooled
128. | Restaureerida vantvolli laagripesa?®
treimistood 5 1-45
lukksepatood -+ 0-20 =
129. | Viilida ja kaabitseda' plokikaanega kokku- 4 0-15 e T
puutepind
Vintvoll koos kepsuga
130. | Vahetada kepsulaagri rullid: lukksepatéod 6 1-30 — —
s lihvimist6od 6 1-00 —_ =
131. | Kontrollida ja 6gvendada keps 5 0-15 = =
132. | Hooéritseda kepsu iilemine ava remontmootu 5 .1 0-10 - —
Karburaator
133. | Lahti votta 3 0-45 0-45 0-45
134, | Kokku panna -4 1-00 1-00 1-00
Ujuk
135. | Kontrollida ja tinutada 4 0-15 0-15 0-15
Néelklapp
136. | Soveldada 3 0-10 0-10 0-10
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KUTUSEPUMP, PIHUSTID JA FILTRID
Kiitusepump

137. | Lahti votta sélmedeks 5/1 —4 4 0-25 0-25 0-30

138. ‘| Kokku panna s6lmedest 13/1—18 5 1-00 1-00 1-10

139. | Katsetada ja reguleerida 15/1—19 6 | 3-20 3-00 2-50

140. | Varvida 3. | 0-08 0-08 0-08

141. | Pesta toiteseadmete solmed ja detailid 21/1—12 3 1-00 0-50 |« 0-40
Kiitusepumba ajam

142. | Lahti vétta 6/1—10, 4 | 035 0-25 0-20

7/4—5
143. | Kokku panna 12/1—17 5 | 0-50 0-40 0-35
| Tikkpolt

144. | Vilja ja sisse keerata 1 tikkpolt 3 1.0-02 0-02 0-02
Téukuri reguleerimispolt

145. | Lihvida pea 3 0-05 0-05 0-05
Etteandepump

146. | Lahti votta 8/1—6 4 |0-13 0-13 0-10

147. | Kokku panna 4/1—12 5 0-14 0-14 0-12

148. | Katsetada ja reguleerida 5/1—11 5 0-20 0-20 0-20
Pumba pea

149. | Lahti votta 11/1—10 4 0-20 0-12 0-08 »

150. | Kokku panna * 10/1—20 5 |0-32 0-18 0-12-
Regulaator p

151. | Lahti votta 12/1—26 4 1-00 1-00 0-30

152. | Kokku panna 9/1—39 5 1-30 1-30 1-00
Pihusti .

153. | Lahti votta 1 pihusti 18/E=—7 4 0-06 0-06 0-06

154. | Kokku panna - 2/1—9 5 10-07_ 0-07 0-07
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155." | Reguleerida 3/1—10 5 | 0-12 0-12 0-12
Kiitusefiltrid
156. | Lahti votta 9/1—15 3 0-25 0-15 0-10
157. | Kokku panna o 6/1—21 4 | 0-35 0-26 0-15
158. | Katsetada 8/1—10 4 0-12 0-12 0-08
Kiitusetoru
159. | Méota ja painutada 3 0-07 0-07 0-07
160. | Hodgutada 10 sm 3 0-01 0-01 0-01
161. | Valmistada kiitusetoru. ots 3 0-05 0-05 0-05
162. | Kiilge joota kiitusetoru ots 3 0-03 0-03 0-03
KAIGUKAST :
163. | Lahti votta 33,34,35,36 | 3 | 3-45 4-00 -
164. | Kokku panna 43, 44, 45, 4 | 7-00 7-00 -
46/1 —34
165. | Sisse tootada 46/35 5 0-45 0-45 —
166. | Puhastada ja {imardada hammasratta ham- 3 0-15 0-15 0-15
maste otsad (aeg 10 hambale)
Kéigukasti voll
167. | Treida remontmdéddus keere 1M24 4 — 0-22 —
TAGASILD ®
168. | Lahti votta sdlmedeks 32/1—24 2 | 0-45 0-25 —
3 2-30 2-30 £
169. | Kokku panna s6lmedest 53/1—48 2 1-50 1-00 -
4 5-00 5-50 -—
Peaiilekanne
170. | Lahti votta sélmedeks 3 — - 6-15
171. | Kokku panna solmedest, kiilge panna kiilg- 4 - - 14-00
iilekanded
Tagasild koos kaigukasti véi peaiilekanne
koos kiilgiilekannetega
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172. | Sisse tootada 5/2 | 0-35 0-35 0-35
Tagasilla voi peaiilekande korpus
173. | Lahti vétta 42/1—5 3 0-15 0-15 0-08
174. | Kokku panna 42/1 -7 4 0-20 0-20 0-10
175. | Vilja ja sisse keerata iiks tikkpolt 3 0-02 0-02 0-02
176. | Ule puurida ja keermetada kulunud keermega
auk remontmdotu M 14 3 0-10 0-10 0-10
M 18 3 0-12 0-12 —
Diferentsiaal
177. | Lahti votta 37/1—10 3 1-15 0-55° 0-20
178. | Kokku panna - 47/1—12 4 1-50 1-15 0-30
Pidurid ja blokeerimismehhanism :

179. | Lahti votta N 38/1—10 3 0-55 0-55 0-35
180. | Kokku panna 48/1 —7 4 1-10 1-10 0-45
50/1—9

: Piduriklotsid voi pidurilindid
181. | Vahetada friktsioonkatted (aeg 1 pidurile) 3 -12 0-12 0-12
4 0-40 0-45 0-40
Léppiilekande hammasratas ¢
182. | Vahetada hammasvoo 39/7—8 3 0-15 —_ —
51/1—3 4 0-35 e —
Jouiilekandevoll ja liilitamismehhanism
183. | Lahti votta 40/1—11 3 0-25 0-15 —_
184. | Kokku panna 49/1—13 4 0-45 0-20 —_
Rihmaratta ajam '
185. | Lahti votta 51/1 —23 3 0-42 0-42 —
186. | Kokku panna £ 63/1 —41 4 1-40 1-40 —
Kiiguvihendaja
187. | Lahti votta 52/1 —22 3 1-10 —_ -—
188 | Kokku panna 64/1 —30 4 1-50 i — -
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POOLTELGEDE KAISED VOI [T-14
KOLGOLE KANDED
189. | Lahti votta 39/1—6 3 1-00 1-00 3-40
190. - | Kokku panna 51/4—12 i 0-50 0-50 0-50
: 4 1-40 1-40 5-30
ESISILD : ;
191. | Lahti votta 43/1—20 3 4-00 3-30 3-10.
44/1—13
45/1 —4
46/1 —11 .
192. | Kokku panna 56/5—10 4 6-00 5-30 5-00
57/1 —4
58/1—14
59/1—18
Sealhulgas:
a) roolivardad ja hoovad:
lahti votta 44/1—13 3 0-35 0-30 0-25
kokku panna 58/1—14 4 1-20 1-05 0-45
b) esirataste rummud:
lahti votta 45/1 -4 3 0-30 0-30 0-25
kokku panna 57/1 —4 4 0-50 0-50 0-50
Kéaandtelg :
193. | Kérvaldada keevisomblus ning pressida pool- 3 0-45 — —
telg poordtapist vilja ;
194. | Pooltelg sisse pressida 4 0-40 — —
195. | Kontrollida ja parandada tsentrid treipingis 3 0-15 - —
196. | Treida poordtapp remontmo6otu 3 0-20 e =
197. | Treida pooltelje otsa vigastatud keere remont- 3 0-22 0-22 0-20
mootu :
Poordhoob
198. | Hoodritseda kuulsérme auk koonushéoritsaga 4 0-14 0-14 0-14
Kuulsérm :
199. | Treida kuulsérme vigastatud keere remont- 3 |0-18 0-18 0-18
mootu : :
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ESI- JA TAGARATTAD
. Esirataste kummid (aeg 1 rattale) -
200. | Maha monteerida 47/1 —6 3 0-20 0-20 0-20
201. | Peale monteerida 55/1—6 4 0-30 0-30 0-30
Esiratta kilp v '
202, | Ogvendada poid 4 0-25 0-25 0-25
203. | Keevitada tais 8 kulunud auku 3 0-40 — —
204. | Mirkida, puurida augud (8 auku @ 18,5) ja 3 0-18 — —
faasida 2 5X90
Tagarataste kummid (aeg 1 rattale)
205. | Maha monteerida 47/1 —6 3 0-40 0-40 - 0-30
206. | Peale monteerida 55/1—6 4 0-55 0-55 0-45
Tagarattad (aeg 1 rattale) ;
207. | Lahti votta 47/7—12 3 0-15 — 0-15
208. | Kokku panna 55/7—9 4/2 | 0-15 - 0-15
Tagaratta kilp
209. | Soojendada vigastatud kohad gaasipdletiga 4/3 | 0-45 0-45 0-35
ja ogvendada
ROOLISEADE, MOOTORI, HODRO-
MEHHANISMI, PIDURITE JA BLO-
KEERIMISMEHHANISMI JUHTHOO-
 VASTIK
210. | Lahti votta 48/1 —44 3 2-30 2-10 1-40
49/1—4
211. | Kokku panna 60/1—49 4 | 3-30 3-10 2-20
52/1—4
POOLRAAM i
212. | Lahti vétta 41/1—4 3 0-24 0-24 —
213. 61/1—9 4 0-45 0-45 —-
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214. | Lahti votta 65/1 —9 3 0-25 0-25 0-15
215. | Kokku panna 65/15—25 4 0-30 0-30 0-20
216. | Remontida kiitusekraanid 65/10—14 4 |0-25 0-25 0-25
217. | Labi pesta paak soodalahuses, tdita veega 3 0-35 0-35 0-35
Pirast keevitust katsetada
218. | Keevitada 100 mm pikkune pragu gaasikee- 4 | 0-10 0-10 0-10
vitusega
PORITIIVAD, KAPOTT JA ISTE
Poritiivad ja kapoti kiiljeluugid
219. | Lahti votta 66/1 —5 3 0-15 — Sat
220. | Kokku panna 66/9—14 3 0-18 —_— Rz
221. | Ogvendada molgid (pinnale 100100 mm) 3 | 0-05 0-05 0-05
222. | Keevitada pragu 100" mm 4t 0-10 0-10 0-10
Iste ja seljatugi
Remontida iste 3 | 3-00 3-00 . 2-00
%gi Remontida seljatugi 3 | 2-00 2-00 1-00
ELEKTRISEADMED
Magneeto
225, Lahtl votta 3 0-40 0-45 0-40
226. | Pesta osad 2 0-15 0-15 0-15
227. | Kokku panna el 1-15 1-10
228. | Kontrollida ja reguleerida 5 0-12 0-15 0-12
Rootor
229. | Kontrollida ja magnetiseerida 2 Y S 0-15 0-15
Korgepingejuhe
230. | Valmistada ja kiilge joota juhtme ots 3. Fo-10 0-10 0-10
Kiirendaja ]
231. | Neetida uued kaasavedaja nukid 3 10-20 0-20 0-20 |
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Jagaja kaas i

232, | Puurida prao otsad, faasida ja liimida pragu 4 0-12 0-12 0-12 <
karbinoolliimiga -
Generaator

233. | Lahti votta 3 0-35 0-40 0-40

234. | Pesta osad 2 0-14 0-16 0-16

235. | Kokku panna 4 1-05 1-00 1-00

236. | Kontrollida ja reguleerida 5 0-08 0-10 0-10

237. | Kollektor iile treida ja lihvida 4 — 0-20 0-20

238. | Vahetada ja sobitada harjad (generaatorit 4 — 0-15 0-15
lahti votmata)
Starter

239. -| Lahti votta 3 - 0-35 0-35

240. | Pesta osad 2 — 0-15 0-15

241. | Kokku panna 4 — 1-00 1-00 o

242. | Kontrollida ja reguleerida 5 - 0-10 0-10 -
Akupatarei =

243. | Kontrollida ja laadida ekspluatsioonis olnud 14 — 0-40 0-40
1 akupatarei i
| Jargmistele, {iheaegsel laadimisel 4 — 0-10 0-10 7

244. | Vahetada akuplaadid 4 - 1-00 1-00 (o

5 — 2-20 | 2-20

245. | Valmistada ja valada elektroliiiit 1 patareile 4 — 0-15 0-15
Jargmistele, itheaegsel valmistamisel 4 - 0-05 0-05

246. | Laadida 1 akupatarei 4 — 1-00 1-00
Jérgmistele, itheaegsel laadimisel 1 — 0-15 0-15
HODROTOSTUK ;

.247. | Lahti votta 4 2-30 2-30 2-30

248. | Pesta osad - 3 2 0-50 0-50 0-50

249. | Kokku panna koos klappide soveldamise ja 5 5-20 5-20 5-20
reguleerimisega

250. | Sisse tootada ja katsetada 5 | 0-40 0-40 0-40



AUTODE TrA3-51, I'A3-93, 3UJ1-150 JA 3HJI-585 LAHTIVOTMISE,
REMONDI JA KOKKUPANEKU AJANORMATIIVID

3HJI-150,
s I'A3-51, I’'A3-93 3UI1-585
T66 nimetus g" 5 |2 E|s |2 s
) - — -~ o
5 5 |5 |28E5|5 |22EF
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-~ 2 ¥E |o=sE| WE |58 s5
= = |<E |[XETE|<E |XET2
1.2 2 3 4 5 6 7
AUTO ETTEVALMISTUS
REMONDIKS
1. | "Auto viline puhastamine ja pesemine 1 1-20 1-30
2. | Auto toomine téokotta 4 0-25 0-25
3. | Vee, bensiini, olide valjalaskmine. 1 1-00 1-00
Numbrimarkide aravotmine ja lattu-
andmine
4. | Veokasti ja tagumiste porikaitsmete
dravotmine:
a) kasitsi 2 1-30 2-15
3 1-25 1-50
b) tostevahenditega 2 0-20 0-20
3 1-10 1-30
AUTO LAHTIVOTMINE.
KOMPLE KTEERIMINE.
AUTO LOPLIK KOKKUPANEK
5. | Auto Ilahtivotmine agregaatideks ja 2 7-25 8-25
solmedeks 3 |15-40 19-00
(Ara votta kapott, kapotihaagid, ra-
diaatori kaitsevore, radiaatorid, klaa-
sipuhasti koos juhtmestikuga, termo-
elemendid, toitesiisteemi sbélmed ja
osad, elektriseadmed ja juhtmestik, ar-
‘matuurlaud, spidomeetri tross, kabiin
(késitsi), kaitseraud, haakekonksud,
ﬁoritiivad, astmeplekid, mootori pori-
aitseplekid, pidurisiisteemi solmed ja
osad, kardaanid, summuti valjalaske-
toruga, mootor, kisipidur, kiigukast,
rooliseade, rattad, amortisaatorid, esi-
ja tagasild, esi- ja tagavedrud)
Sealhulgas:
a) elektriseadmete dravotmine 2 2-10 2-20
| 'b) mootori mahavdétmine koos kapoti 2 2-00 2-00
ja radiaatorite &dravotmisega 3 4-30 5-00
6. | Tostemehhanismi dravotmine 2 0-40 0-45
(Tostemehhanismi dlipumba juhtimis- 3 2-20 2-50
varda, kardaani, juhtimishoovastiku,
tostuki tugivolli ja tostemehhanismi
koos kronsteinidega ning tosteraami
aravotmine isekallutajate puhul)
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7. | Komplekteerimine 4 6-00 7-00
Sealhulgas' mootori komplekteerimine 4 1-50 2-00
8. | Auto kokkupanek agregaatidest ja sol- 2 6-05 6-55
medest 3 5-45 | 7-15
(Toomaht vt. p. 5) 4 |15-45 18-20
Sealhulgas:
a) mootori paigaldamine koos radiaa- 2 2-00 2-20
torite ja kapoti kiilgepanekuga 4 5-10 5-30
b) elektriseadmete kiillgepanek (ilma 4 3-45 3-50
juhtmete valmistamiseta)
9. | Tostemehhanismi kiilgepanek 2 0-55 1-00
4 2-55 3-35
10. | Veokasti ja tagumiste porikaitsmete
kohalepanek: :
a) kasitsi 2 1 1-00 1-25
’ . 3 1-15 1-35
b) tostevahenditega 2 0-20 0-25
3 1-15 1-30
11. | Auto tankimine vee, é6lide ja bensii- 3 1-15 1-20
niga. Pidurisiisteemi 1dbipumpamine. 4 0-55 o
Numbrimiérkide kinnitamine
12. | Remonditud auto kontrolliilevaatus, 2 0-45 0-50
s6lmede mdarimine, elektri- ja toite- 5 7-00 7-30
seadmete reguleerimine, auto katseta-
mine séidul, pidurite reguleerimine ja
katsetusel avastatud rikete kérvalda-
mine
13. | Auto virvimine (ilma veokastita) 4 7-00 8-30
14. | Veokasti varvimine 3 2-10 2-40
15. | Veokasti luukidele numbrite virvi- 4 0-30 0-30
mine
MOOTOR
16. | Lahti votta sdlmedeks (dra votta kol- 3 5-40 6-00
lektor, veetorud, veepump ventilaato-
riga, Olifiltrid torudega, plokikaas,
kompressor, vintvollilt rihmaratas, si-
dur, Klapikambri kaas, klapid, juht-
sektsioonid toukuritega, jaotusham-
masrataste karteri  kaas, jaotusvéll,
hooratas, hooratta karfer, karteri pohi,
olitorud, olipump olivotjaga, kepsud
kolbidega, vantvoll)
17. | Solmede ja detailide pesemine pese- 3 2-30 2-45
mismasinas ¢
18. | Kokku panna sélmedest (t66maht vt. 4 6-15 6-40 |
p. 16) 5 3-10 3-20 ,
19. | Sisse tootada ja katsetada 4 1-00 1-00
: 6 4-00 4-00
20. | Kontrollillevaatus ja esinenud rikete 6 3-00 3-00
korvaldamine
21. | Virvida 3 1-00 1-00
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Mootoriplokk Gl
22. | Katsetada hiidrauliliselt 3 0-40 0-40
23. ra votta ja kiilge panna veesargi pu- | - 3 — 0-30
hastusluuk 30
24. | Vilja ja sisse keerata 1 tikkpolt 3 0-02 0-02
25. | Labi treida ja lihvida silindrid remont- 5 4-30 4-30
mootu
26. | Kaabitseda ploki iilemine pind 4 1-40 1-50
27. | Lihvida klapi to6pind ‘ 3 0-05 0-06
28. | Vahetada klapi juhtpuks ja hooritseda 4 0-12 0-12
mootu ;
29. | Freesida klapipesad ja soveldada kla- 4 | 2-00 2-00
id
30. Elééritseda 1 toukuripesa remontmootu 4 0-05 Ak
31. | Vahetada ja sobitada jaotusvolli puk- 3 0-20 0-20
sid - 4 0-40 0-40
32. | Vilja puurida katkine polt ja keerme- 3 | 0-15 0-15
tada auk
33. | Ule puurida ja keermetada kulunud 3 0-08 0-08
keermega auk remontmédtu
34. | Keevitada pragu plokis:
lukksepatood 3 0-50 0-50
‘keevitustood 4 0-25 0-25
Téukurite kronsteinid
35. | Vahetada toéukurid 8 0-12
4 — 0-20
36. | Hooritseda 1 toukuripesa remontmootu 4 0-04
Hooratas -
37. | Vahetada kuullaager ¥ — 0-05
-+ - 0-08
Plokikaas
38. | Katsetada hiidrauliliselt 4 0-25 0-25
39. | Kontrollida plaadil plokikaane alumine 4 0-10 0-10
pind
40. | Kaabitseda plokikaane alumine pind 4 1-30 1-40
Jaotusvaoll :
41. | Lahti votta 3 0-10 0-10
42. | Kokku panna 4 0-15 0-15
43. | Ogvendada 4 0-20 0-20
44. | Lihvida laagrikaelad remontmootu 5 0-30 0-30
Vintvoll
45. | Lahti votta 3 0-25 0-20
46. | Kokku panna 4 |.0-25 0-20
47. | Lihvida raam- ja kepsulaagrite kaelad b 3-35 4-00
jargmisse remontmootu
48. | Puhastada ja ldbi puhuda o6likanalid, 3 0-25 0-25
faasida olikanalite avad
. 49. | Sobitada remontméodus Kkiil 3 0-10 0-10
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Kepsu-kolvigtupp
50. | Lahti votta 3 1-00 | 1-00
51. | Kokku panna 5 3-20 3-20
(Komplekteerida kolvid, sisse pressida
sormepuksid, hooritseda  avad, sisse
pressida sormed ja lukustada, kont-
rollida kepsud koos kolbidega seadmel,
komplekteerida kepsud liudadega, kok-
ku panna kepsud liudade ja kaantega.
Sobitada kolviréngad ning peale’panna.)
52. | - Hooritseda kolvisérme avad kolvis re- 5 0-06 0-06
montmootu
53. | ‘Ogvendada ja kontrollida keps 5 |0-20 0-20
54. | Hooritseda ava kepsus kolvisérme :
puksi alla 5 0-10 0-10
Olipump ja élivétja
55. | Lahti vétta 3 0-25 0-25.
56. | Kokku panna 4 0-45 0-45
57. | Reguleerida ja katsetada 5 | 0-30 0-30
Olifiltrid
58. | Lahti votta 3 0-30 0-30
59. | Kokku panna ja reguleerida 4 | 1-00 1-00
Veepump ja ventilaator
60. | Lahti votta 3 1030 0-30
61. Kokku panna 3 1-00 1-00
62. | Balansseerida ventilaator 4.1 0-10 0-10
Termostaat
63. | Ara-votta 3 1010 0-10
64. | Katsetada ja kiilge panna 4 | 0-20 0-20
Bensiinipump
65. | Lahti votta ja pesta osad 3 0-20 0-20
66. | Kokku panna ja katsetada 4 0-30 0-30
Karburaator
67. | Lahti votta ja pesta osad 3 1-00 -00
68. | Kokku panna 4 1-20 1-20
69. | Tareerida diiiisid 4 0-15 0-15
70. | Kontrollida ja tinutada ujuk 3 0-15 0-15
71. | Soveldada néelklapp 3 0-10 0-10
Sisse- ja viljalaskekollektor
72. | Puhastada sisselaskekollektor 2 0-20 0-20
. 73. | Lahti votta, remontida eelsoojendus- 3 1-00 1-00
klapp ja kokku panna &
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Ohufilter
74. | Lahti votta, pesta, taita dliga ja kokku 3 0-20 0-20
panna : ,
Sidur
75. | Lahti vétta 3 0-35 0-40
76. | Kokku panna 1 1-00 1-10
77. | Vahetada veetava ketta friktsioon- 3 0-15 0-15
katted 4. | 1-00 1-00
78. | Vahetada veetava ketta rumm 3 0-08 0-10
4 0-15 0-20
79: 2 U.ledtreida ja poleerida surveketta t66- + 0-30 0-30
pind .
80. | Ule treida ja poleerida keskketta t66- 4 — 0-40
innad
8l1. ahetada pedaalide voi kronsteini puks + 0-15 0-15
VEERADIAATOR
82. | Pesta soodalahuses ja puhastada 3 0-40 0-40
83. | Kontrollida hermeetilisust 4 0-35 0-35
84. | Lahti joota, dra votta ja uuesti kiilge 4 0-40 0-40
joota radiaatori kiilgmikud (kahele)
85. | Lahti ja. kiilge joota alumine voi iile- 4 1-30 1-30
mine radiaatoripaak, 6gvendada mol-
gid
86. | Puhastada radiaatoritorud vardaga 4 0-05 0-05
(10 torule) %
87. | Lahti joota, dra votta ja kiilge joota 4 0-10 0-10
iilevoolutoru
88. | Kinni joota 1 vigastatud toru otsad 4 0-04 0-04
(mahavoetud paakide korral)
89. | Kinni joota toru lekkimiskoht 4 0-02 0-02
90. | Kinni joota paaki maha votmata: v
aarmiste ridade toru 4 0-06 0-06
keskmiste ridade toru 4 0-18 0-18
91. | Kinni joota pragu pikkusega 100 mm 4 0-10 0-10
92. | Ogvendada plaatribid 3 0-25 0-25
KAIGUKAST
93. | Lahti votta ja pesta osad 3 2-20 3-00
94. | Kokku panna 4 | 3-00 3-30
95. | Sisse tootada 5 0-40 0-40
96. | Keevitada pragu (kuni 50 mm) 3 0-35 0-35
_ 4 | 0-20 0-20
97. | Taastada keermetatud auk, sisse kee- 3 0-20 0-20
rata kork; 1abi puurida ja uuesti keer-
metada
98. | Restaureerida kidigukangi munak:
keevitustood 3 0-10 0-10
lukksepatood 3 0-20 0-20
99. | Vilja puurida murdunud polt ja keer- 3 | 0-15 0-15
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3HJ1-585
1 2 3 4 5 o< 4
Kasipidur
100. | Lahti votta 3 0-25 -30
101. | Pesta osad . 2 0-10 0-10
102. | Kokku panna 4 0-30 0-35
103. | Vahetada piduri friktsioonkatted 3 | 0-20 0-20
4 0-35 0-35
104. | Ole treida késipiduri ketta t66pinnad 3 0-30 0-30
KARDAANVOLL VOI VAHEVOLL .
105. | Lahti vétta 3 0-30 0-30
106. | Pesta osad 2 0-15 0-15
107. | Kokku panna 4 -35 -35
Ristliigend
108. | Lahti votta 3 0-15 0-15
109. | Kokku panna 4 0-20 0-20
TAGASILD
110. | Lahti votta (peaiilekanne, poolteljed, 3 5-00 6-30
rummud, pidurid)
111. | Pesta osad 12 1-00 1-30 -
112. | Kokku panna 4 {10-00 11-00
113. | Tagasilla sisset6otamine 2 0-30 0-30
5 0-30 0-30
114. | Neetida peaiilekande hammasratas di- | 4/2 | 0-50 L
ferentsiaalikarbi kiilge
115. | Vahetada ja sobitada piduri friktsioon- 3 0-15 0-15
katted (aeg 1 pidurile) 4 1-35 2-00
116. | Ule treida piduritrumli t66pind 4 0-40 0-50
117. | Lahti votta, pesta ja kokku panna 3 0-50 —
1 pidurisilinder L
ESISILD
118. | Lahti votta (rummud, pidurid, kdand- 3 4-00 4-20
teljed, paralleel- ja pikivarras)
119. | Pesta osad 2 0-40 0-50
120. | Kokku panna 4 6-50 7-00
121. | Vahetada ja hoéritseda kaiandtelje- 4 0-45 0-55
yoldi puksid o 3 0-10 0-15
122, ahetada ja sobitada piduri friktsioon- 4 1-10 1-20
katted
123. | Ule treida piduritrumli t66pind 4 0-40 0-50
124. | Ogvendada paralleel- véi pikivarras 4 0-05 0-05
125. | Valmistada kummitihend ja plekkseib 3 0-10 0-05
kuulsérmele
PIDURISUSTEEM
Piduri peasilinder
126. | Lahti votta 3 |05
127. | Pesta osad 2 0-12 —
128, | Kokku panna 4 1-00 .
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Kompressor
129. | Lahti vbtta 3 — 1-50
130. | Pesta osad 2 — 0-25
131. | Kokku panna 4 - 3-20 -
5 — 2-00
Kompressori kepsulaager _
132. | Valada 1 laager 4 - . 0-20
133. | Labi treida : 4 — 0-15
134. | Kaabitseda ja sobitada pérast treimist 5 0-30
Kolb
135. | Hooritseda kolvisorme avad remont- 5 - 0-10
mootu (aeg 1 kolvile)
136. | Lihvida kompressori vintvélli kepsu- 5 —_ 0-35
kaelad X ‘
137. | Lihvida kompressori silindrid - 5 — 0-45
Pidurikraan ;
138. | Lahti votta 3 0-18
139. | Pesta osad 2 - 0-10
140. | Kokku panna (puksi vahetusega kaa- 4 1-00
nes ja klappide soveldamisega)
Esiratta pidurikamber
141. | Lahti votta 3 — 0-15
142. | Pesta osad 2 — 0-10
143. | Kokku panna 4 — 0-20
Tagaratta pidurikamber
144. | Lahti votta 3 0-20
145. | Pesta osad 2 = 0-10
146. | Kokku panna 4 0-25
Miér kus. Kiésipidur vt. kidigukast
ROOLISEADE
147. | Lahti vétta 3 |1-10 1-30
148. | Pesta osad 21020 0-20
149. | Kokku panna ja reguleerida & 2:50 3-40
Roolihoova vall
150. | Treida keere remontméodtu 3 0-20 0-20
Roolivéll
151. | Kontrollida tsentrite vahet ja égven- 4 0-30 0-30
dada .
/
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RAAM
152. | Puhastada kaabitsatega ja pesta 92.1:1:9:20 2-35
153. | Ogvendada kiilmalt raami paine tung- | 4/2 | 7-00 8-00
raua ja puust prussi abil (paine kuni
20 mm 1 meetrile)
154. | Vahetada risttala voi kronsteini neet 4/2 | 0-05 0-05
(aeg 1 needile)
155. | Sobitada risttala 3 0-20 0-20
156. ra votta ja kiilge panna:
akumulaatori kronstein 3 0-24 0-24
tagavararatta kronstein 3 0-30 0-36
numbriméirgi kronstein 3 0-12 0-12
kabiini kinnituskronstein 3 0-20 0-20
esitiiva kronstein 3 0-24 0-20
astmelaua kronstein 3 0-24 0-24
kiitusepaagi kronstein 3 — 0-35
Esipuhver
157. | Ara vétta ja kiilge panna 3 | 0-45 0-45
158. | Ogvendada 4/2 | 0-30 0-40
Ohuballoon
159. | Ara vétta ja kiilge panna 8 — 0-40
Haakeseadis
160. | Lahti votta ja kokku panna 3 | 045 0-50
Esivedru kiik
161. | Ara votta ja kiilge panna 3 | 0-15 0-15
162. | Vahetada puks 3 17098 0-30
Esivedru kiige krznstein
163. | Hooritseda puksi pesa remontmootu 3 0-10 B
Tagavedru kiik
164. | Ara votta ja kiilge panna 3 0-15 0-20
165. | Vahetada puks 3 0-35 0-40
166. | Hooritseda puksi pesa remontmo6tu 3 0-10 0-12
VEDRUD
Esivedru
167. | Lahti votta ja kokku panna (lahti 3 0-40 0-50
votta, puhastada, vahetada katkised
vedrulehed, médarida ja kokku panna)
168. | Lahti votta ja kokku panna koos ved- | 4/2 | 1-10 1-15
rulehtede iileslo6misega
169. | Vahetada esivedru puksid 3 0-20 0-20
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Tagavedru
170. | Lahti vétta ja kokku panna 3 0-55 1-00
171. | Lalhti vétta ja kokku panna koos ved- | 4/2 | 1-50 2-00
rulehtede iilesloomisega
172. | Vahetada tagavedru puksid 3 | 0-30 0-30
Abivedru
173. | Lahti votta ja kokku panna 3 |0-15 0-20
KALLUTUSMEHHANISM
Jouiilekandekast
174. | Lahti votta 3 0-20 0-25
175. | Pesta osad 2 0-15 0-15
176. | Kokku panna 4 1-30 1-50
Tostemehhanism
177. | Lahti vétta (juhtkraan, pump, silind- 31240 3-00
rid, tugirull, vardad, kolvid, kolviron-
gad, pumba puksid, hiidromehhanismi
kaas, tihendid)
178. | Pesta osad 2 1-00 1-10
179. | Kokku panna 4 | 5-00 6-00
180. | Katsetada ja kontrollida oo ll-10 1-10
Téstemehhanismi pumba kardaanajam
181. | Lahti votta 3 0-40 0-45
182. | Pesta osad . 0-10 0-10
183. Kokku panna 4 1-40 1-55
KABIIN, KAPOTT JA VEOKAST
Kabiin
184. | Teostada tdismetalse kabiini jooksev 4 4-00 4-30
remont koos molkide dgvendamise ja
kabiinile 6ige kuju andmisega
185. | Teostada tdismetalse kabiini keskmine 3 6-30 8-00
remont koos molkide 6gvendamisega, 4 6-30 8-00
lappide viljaléikamise ja sobitami-
sega pealekeevitamiseks ning nende
puhastebmisega parast keevitamist ja
uste sobitamisega
186. | Keevitada lapp (6mbluse pikkus | 4 | 0-20 0-20
250 mm)
187. | Keevitada pragu 4 |0-10 0-10
188. | Ogvendada kabiini katus 4 | 1-00 1-00
Uks
189. | Ogvendada koos lahtivotmisega ja dige 4 | 3-00 3-00
kuju andmisega
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o 2 “ 3 4 | 5 657} 7
Klaasitostja
*190. | Ara vétta, remontida ja kiilge panna 3. .1-65 1-40
Ukse lukk
191, | Ara vétta, remontida ja kiilge panna | 3 | 2-55 ; 1-40
192. | Loigata ja vahetada klaas:
a). esiklaas 3 1-25 1-25
b) tagumine klaas 43 0-20 0-20
c) kiilgmine klaas 3 0-55 0-55
Bensiinipaak
193. | Pesta ja aurutada paak enne keevitust 2 1-15 1-15
vo6i jootmist :
194. | Joota lekkimiskoht (pikkusega kuni 3 0-10 0-10
100 mm)
195! | Valmistada lapp (kuni 100 cm?) ja 3 1-00 1-00
tinutada paagile
196. | Kontrollida remonditud paak vees 3 0-10 0-10
surudhuga
T lste .
197. | Valmistada uus iste voi seljatugi:
a) suur iste voi seljatugi 3 5-50 6-00
b) véike iste voi seljatugi (3WJI-150) 3 3-50 3-50
. 198. | Istme véi seljatoe kapitaalremont:
a) suur iste voi seljatugi 3 4-20 4-30
b) véike iste voi seljatugi (3UJI-150) 3 2-50 2-50
199. | Istme voéi seljatoe jooksev remont: }
a) suur iste voi seljatugi 3 2-55 3-00
b) viaike iste voi seljatugi (3WJI-150) 3 1-55 1-55
Kapott, poritiivad ja radiaatori kaitse-
vore
200. | Lahti‘votta kapott, 6gvendada molgid, 4 1-00 1-40
andes kapotile 6ige kuju ja kapott
kokku panna
201. | Keevitada pragu: lukksepatssd 3 | 0-15 0-15
keevitustééd B 0-10 0-10
202. | Ogvendada mélgid poritiivas 4 1-00 1-00
203. | Ogvendada radiaatori kaitsevore mol- 4 1-30 1-15
gid, andes vorele 6ige kuju .
204. | Sama, uute ribide valmistamisega, 4 2-30 2-15
Jende sobitamisega keevitamiseks ja
puhastamisega parast keevitust }
Veokast
205. | Lahti votta vana veokast: vilja kee- 3 6-00 |' 7-00
rata kinnituspoldid, dra votta raudosad
206. | Valmistada raam koos aukude puuri- 4 [78-00 8-00
misega



FA3-51, TA3-93] 3HJI-150,
: 3HJ1-585
1 2 3 T TN A
207. | Valmistada kiiljeluuk 4 4-00 5-00
208. | Valmistada otsaluuk 4 2-30 | 2-45
209. | Valmistada poérand ja‘ kinnitada raa- 4 | 4-00 4-30
mile
210. | Veokast kokku panna valmisosadest 4 6-50 8-00
241 1Vahetada veokasti péranda keskmine 4 0-35 0-40
aud 4
212. | Vahetada veokasti poranda &ddrmine 4 1-45 2-00
laud
213. | Vahetada veokasti luugi laud 4 1-20 1-35
214. | Vahetada veokasti raami pikipruss 4/2 | 1-50 2-00
215. | Vahetada veokasti raami poikipruss 4/2 | 1-00 1-10
Isekallutaja veokast :
216. | Ogvendada tagumine luuk 4/2 | 0-45 0-50
217. | Sepistada tagumise luugi lukk 4/2 | 0-25 0-25
ELE KTRISEADMED, KONTROLL-
MOOTERIISTAD JA KLAASI-
PUHASTI
Generaator
218. | Lahti votta 3 0-40 0-40
219. | Pesta osad 2 0-16 0-16
220. | Kokku panna 4 1-00 1-00
221. | Kontrollida ja reguleerida 2. 1-0-10 0-10
222. | Kollektor iile treida ja lihvida 4. 1020 0-20
223. | Puhastada kollektori lamellide vahed 3 |0-15 0-15
224. | Lakkida ergutus- ja ankruméhised 4 F0-12 0-12
225. | Vahetada ja sobitada harjad. (gene- 4 | 015 0-15
raatorit maha votmata)
Relee-regulaator
226. | Lahti vétta ja puhastada osad 3 | 045 0-45
227. | Kokku panna, reguleerida ja kontrol- 5 | 0-55 0-55
lida
Starter
228. | Lahti vétta 3 0-35 0-35
229. | Pesta osad 2 |0-15 0-15
230. | Kokku panna 4 | 1-00 1-00
231. | Reguleerida ja katsetada 5 | 0-10 0-10
232. | Kollektor iile treida ja lihvida 4 -20 0-20
©
Starteri tomberelee
233. | Ara ja lahti votta 3 — 0-35
234. | Kokku ja kiilge panna 4 b 0-40
Katkesti-jagaja
235. | Kontrollida 4 0-05 0-05
236. | Lahti votta 3 0-30 0-30
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237. | Pesta osad 2 0-08 0-08
238. | Kokku panna 4 0-40 0-40
239. | Reguleerida ja katsetada 5 0-14 0-14
240. | Vahetada kondensaator 3 0-05 -05
Siititepool
241. | Kontrollida 4 0-15 0-15
242. | Vahetada takisti 3 0-25 0-25
Signaal )
243. | Lahti votta 3 0-20 0-20
244. | Pesta osad 2 0-08 0-08
245. | Kokku panna ja reguleerida 4 1-00 1-00
' Tagalatern
246. | Lahti votta, joota suur ja vaike sokkel,
isoleerida juhtmed, puhastada kontak-
tid, kokku panna ja kontrollida 3 -20 0-20
247. | Vahetada klaas 3 0-10 0-10
Armatuurlaud
248. | Lahti votta 3 0-50 0-50
249. | Kokku panna 4 1-15 1-15
Siiiitelukk
250. | Lahti votta, remontida ja kokku panna 4 1-00 1-00
Spidomeeter
251. | Lahti votta, remontida ja kokku panna 5 | 2-30 2-30
Klaasipuhasti )
252. | Lahti votta, remontida ja kokku panna 3 |1-10 1-10
Akupatarei (6 V)
253. | Kontrollida ja laadida ekspluatatsioo- 0-40 0-40
nis olnud 1 akupatarei 4
Jargmistele, iiheaegsel laadimisel 4 0-10 0-10
254. | Vahetada akuplaadid 4 1-00 1-00
2565. | Valmistada ja valada elektroliiiit: 5 | 220 2-20
6 1 patareile 4 0-15 0-15
jargmistele 4 | 0-05 1 0-05
256. | Laadida 1 akupatarei 4 1-00 1-00
Jargmistele, iiheaegsel laadimisel 4 0-15 0-15

4 Remonttddde normatiivid
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KOMBAINI C-4 LAHTIVOTMISE, REMONDI JA KOKKUPANEKU

AJANORMATIIVID
z To6o k Aeg tund kKohapeald
: i g , 66 kate-|Aeg tund,| kehtestatu
s T66 nimetus gooria min. ajanorm
1) tund, min.
1 2 3 4 5
KOMBAINI ETTEVALMISTUS
) REMONDI KS ;
1. | Kombaini toomine téékotta: 3 E
a) omal* kdigul 4 0-40
b) puksiiris 4/2 0-45
2. | Vee, dlide ja kiituse valjalaskmine 1 1-00
3. Kombarm viline puhastamine ja pesemine 1 2-00
HEEDER : _
4. | Ara vétta : 2/3 0-55
5. Lahti votta solmedeks 2 3-00 -
| 3.7 b 40D
6. Kokku ‘panna solmedest: 3 2-30
: oA - 6-15°
7 Kiilge panna 4/2 1-20
Haspel
8. Lahti vétta 3 1-20
9. | Kokku ipanna 4 3-25
Loikeseadme vint ja keps
10. | Lahti votta 3 0-45 , .
11. Kokku .panna 4 1-05
12. | Restaureerida kepsupea pose (sfddriline) pind:
keevitustood i 3 0-15
“treimistood: -4 0-30
13. Restaureerida kepsupea laagrialune pmd (ule 4 1-00
treida, {valmistada puks, sisse pressida ja o
mootu treida) ; i ;
Nookur:
14. | Lahti.votta 3 0-10
15. | Kokku panna 4 0-24
Vikat
16. | Kra vétta vanad terad ja neetida uued 3 0-04
(aeg 1 terale) b
17. | Neetida vikati kand 3 0-12
18. | Kontrollida ja og‘vendada v1kah roog 4 0-10
Sormlatt 5
19. ﬁra votta survekipad | 3 0-20
20. ra votta sormed (aeg 1 paarlle) 3 0-02
21. Kiilge panna sérmed (aeg 1 paarile) 3 0-02
22 Kiilge panna survekdpad 3 0-30
23. Vahetada 1 'sormeplaat 3 0-04



1 - 3 4
Kaksiktigu ja sormmehhanism
24, Lahti votta % 3 1-20
25. Kokku panna 4 3-00
26. Ogvendada sormisevoll 4 0-15
Kaldtransporté6ri alumine voll
27: Lahti votta 3 0-35 .
28. Kokku panna 4 1-00
29. | Viilida kiilusoon remontmédtu 3 0-15
Kaldtransportoori iilemine voll
30. Lahti votta 3 0-55
31. Kokku panna 4 1-40
32. | Kontrollida ja égvendada voll 4 0-10
Kaldtransport6or .
33. Lahti votta 3 0-10
34. | Kokku panna 4 0-20
35. | Vzhetada 1 kamm 3 0-06
36. |, Neetida 1 ketiliili 3 0-05
Pingutusrull
37. Lahti votta 3 0-05
38. | Kokku panna 5 0-10
PE KSUMASIN : s
39. | Lahti votta cgregaatideks ja solmedeks g }1588 b
40. | Kokku panna agregaatidest ja solmedest - 2 +5-00 g
! 4 37-00
Peksutrummel
4l. | Lahti votta 3 1-45
42. Kokku panna ja balansseerida 4 2-05
5 0-30 -
Trumli voll
43. | Treida remontméddus keere 4 0-25
44, Viilida kiiluscon remontméotu 3 0-15
45. | Ogvendada aluslatt 4 0-10
Peksukorv
46. | Cgvendada sektsiooniliist 3 0-10
47. | Vahetada 1 varras 3 0-06 °
Soctebiiter
48. | Lahti votta 3 0-30
49. Kokku panna 4 0-50
50. | Ogvendada laba 3 0-06
Pohubiiter
51. | Lahti votta 3 0-45
52. Kokku panna 4 1-15
4%
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2 3 4
Kaitsesidur _
Restaureerida nukid: keevitustéod 3 0-12
lukksepatood 3 0-10

Pohupuistaja f
Lahti votta 3 1-15
Kokku panna 4 1-50
Ogvendada vantvoll 4 0-25
Sari
Lahti votta 3 1-40
Kokku panna 4 2-15
Ogvendada hambuline liist 3 0-06
Sarja pikend
Lahti votta g 0-30
Kokku panna 4 1-30
Panna uus flksaator keevitustéod 3 0-10

é lukksepat@dd 3 0-05
Olemine Zalusiisoel
Lahti votta 3 0-35
Kokku panna 4 2-00
Rappuv libaslaud
Lahti votta 3 0-30
Kokku panna 1 0-35
Ogvendada molgid 3 0-10
Sobitada ja neetida paik 100X 100 mm 3 0-20
Neetida punktkeevitusest lahtitulnud kohad 3 0-02
(1 needile)
Soelakast
Lahti votta 3 0-30
Kokku panna 4 0-45
Alumine Zalusiisoel
Lahti votta 3 0-30
Kokku panna + 2-00
Puhasti kepsud koos rihma- ja ketiratastega
Lahti votta - 3 0-20
Kokku panna 4 0-35
Keps
Ogvendada 3 0-05
Kiilge keevitada murdunud kepsulaager:

keevitustood 3 0-15

lukksepatood 3 0-30
Rihmaratas °
Valmistada ja sobitada paik murdekohale - 3 0-15
Keevitada paik gaasikeevitusega 4 0-10
Ule treida rihmaratas 4 0-25




] 2 3 4
Alumised tera- ja viljapeade teod
81. Lahti votta 3 0-50
82. Kokku panna 4 1-20
83. Ogvendada teolindi molgid (aeg 1 teosam-. 3 0-05
mule)
84. Ogvendada teolindi lahtitulnud kohad
(100 mm): keevitustood iy 3 -06
lukksepatood 3 0-10
Tera- ja viljapeaelevaatorid
85. Lahti votta 3 0-45
86. | Kokku panna : 4 1-05
87. Pigistada keti liilid ja kontrollida keti pike- 3 0-20
nemist
Olemised tera- ja viljapeateod
88. Lahti votta 3 0-15
89. | Kokku panna 4 0-30
Ventilaator
90. | Lahti votta 3 1-00
91. | Kokku panna ja balansseerida 4 1-40
5 0-25
HUDROSUSTEEM
Heedri tostevall
92. | Lahti votta ja kokku panna 3 0-10
4 0-20
Pingutusratas
93. Lahti votta 3 0-15
94. | Kokku ja kiilge panna 4 0-25
Olipump
95. | Lahti vétta 3 0-45
96. | Kokku panna 4 1-50
97. | Reguleerida ja katsetada 5, 0-30
Korgrohutoru
98. | Joota otsikule koonusmuhy 3 0-15
Hiidrosilinder
99. | Lahti votta 3 0-35
100. | Kokku panna ja katsetada 4 1-10
Eesmine kaas
101. | Restaureerida kolvivarda juhtpind, treimis- 4 1-10
tood
VEOSILD
102. | Lahti votta solmedeks ja detailideks 2 0-25
_ 3 3-30
103. | Pesta solmed ja detailid pesemismasinas ks 1-00
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104, Kokku panna sdlmedest ja detailidest 4 6-00
- 105. Sisse tootada 5 0-45

Sidur koos rihmarattaga
106. Lahti votta 3 0-50
107. Kokku panna 4 1-15
108. | Vahetada veetava ketta friktsioonkatted 3 0-15
4 1-00
KAIGUKAST
109. | Lahti votta 3 1-55
110. | Kokku panna 4 3-00
111. | Sisse tootada 5 0-40
\ Reduktor
112. | Lahti votta (ilma diferentsiaali lahti vot- 3 2-05
mata)
113. Kokku panna 4 3-10
Diferentsiaal
114. Lahti votta 3 0-40
115. { Kokku panna 4 1-00
Veorataste kummid (aeg l-le rattale)
116. Maha monteerida 3 0-40
117 Peale monteerida 4 1-00
JUHTSILD
118. Lahti votta (dra votta 1juhtxattad, lahti votta 3 0-45
rattarummud ja tagaselg)
119. Kokku panna 4 2-00
Juhtrataste kummid (aeg I-le rattale)
120. | Ogvendada juhtratta poid 4 0-25
121. Maha monteerida 3 0-20
122. Peale monteerida: 4 0-35
: Rooliseade
123. Lahti votta 3 1-30
124. Kokku panna 4 2-50
POHUKOGUJA
125. Lahti votta 2 3-15
3 1-10
126. Kokku panna 2 1-30
4 4-00
MOOTOR 3HJI-5 K
127. | Mootor ja radiaator peksumasinalt maha votta | 3/2 0-45
128. ra votta elektriseadmed, regulaator; kar-, ik 1-00
buraator ja bensiinipump
129. | Ara votta reduktor 3 0-15
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130. | Lahti votta sélmedeks 3 6-00
131. | Sélmede ja detailide pesemine pesemisma si- 3 2-45

nas :
132. Komplekteerimine 4 2-00
133. Kokku panna sdélmedest + 6-40
% 5 3-40
134. Kiilge panna elektriseadmed, regulaator, kar- . 4 1-40
buraator ja bensiinipump
135. Sisse tootada ja katsetada 4 1-00
; : : -6 4-00
136. | Pingutada plokikaane poldid ja reguleerida 4 0-35
klapid kuumal mootoril
137. Koritrollillevaatus ja esinenud rikete kor- 4 3-00
valdamine
138. | Reduktor kiilge panna 4 0-40
139. Mootor varvida 3 1-00
140. Mootor jaradiaator peksumasinale paigaldada 4/2 1-30
Mootoriplokk
141. Katsetada hiidrauliliselt 3 0-40
142, Arakvétta ja kiilge panna veesidrgi puhastus- 3 0-30
luu
143. | Valja ja sisse keerata 1 tikkpolt 3 0-02
144. | Treida ja lihvida silindrid remontmd6tu 5 4-30
145. Kaabitseda plokikaanega kokkupuutepind 4 1-50
146, | Lihvida klapi téopind 3 0-06
147. | Vahetada klapi juhtpuks ja hédritseda médtu 4 0-12
148. Freesida klapipesad ja soveldada klapid 4 2-00
149. Vahetada ja sobitada jaotusvélli puksid 3 0-20
4 0-40
150. | Ule puurida ja keermetada kulunud keer- 3 0-08°
mega auk remontmddtu
Jaotusvolli puks
151. VéIjaksu]atada vana babiit, tinutada ja valada 4 0-20
1 puks
152. Labi treida mootu 5 0-12
153. | Puhastada puks ja puurida 6liauk 3 .~ 0-06
Raamlaagriliuad ja -kaaned‘
154, | Viljasulatada vana babiit, tinutada ja valada 4 1-00
1 laager
1565. Raamlaagrid 14dbi treida mootu 6 2-30
Toéukurite kronsteinid
156. | Lahti vétta -3 0-12
157. Kokku panna -+ 0-20
158. Hooritseda toukuripesa remontmédtu 4 0-04
Hooratas
159. Kuullaager: vilja pressida 3! 0-05
160. sisse pressida 4 0-08
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Plokikaas
161. { Katsetada hiidrauliliselt 3 0-25
162. Kaabitseda plokiga kokkupuutepind 4 1-50
Jaotusvoll
163. Lahti votta 3 -10
164. Kokku panna 4 0-15
165. Ogvendada 4 0-20
166. Lihvida laagrikaelad remontméétu 5 0-30
Vintvoll
167. | Lahti vétta 3 0-20
168. Kokku Fanna 4 0-22
1609. Kontrollida ja parandada treipingis vént- 5 0-25
volli tsentrid
170. | Lihvida raamlaagrite kaelad jargmisse re- 5 1-45
montmodtu
171. | Lihvida kepsulaagrite kaelad jdrgmisse re- 5 2-10
montmoéotu
172. Faasida olikanalite avad 3 0-15
Kepsu-kolvigrupp
173, Lahti votta 3 0-50
174. Kokku panna 5 2-20
Kolb (aeg iihele) '
175. | Vahetada kolvipuksid ja héoritseda mootu 5 0-15
Keps (aeg iihele)
176. Ogvendada ja kontrollida 5 0-20
177. | Kepsulaager:
vilja sulatada vana babiit; tinutada 4 0-45
ja valada
labi treida méo6tu =3 0-15
Olipump
178. Lahti votta 3 0-25
179. Kokku panna 4 0-35
180. Sisse tootada ja katsetada 5 0-30
181. Vahetada vedava volli puksid ja hooritseda 4 0-15
mootu
Olifilter
182. | Lahti votta : 3 0-15
183. Kokku panna ja reguleerida 4 0-35
Jaotushammasrataste karteri kaas
184. | Lahti vétta 3 0-03
185. | Kokku panna 4 0-04
Vahehammasratas
186. | Vahetada kuullaagrid 3 0-08
4 0-10
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187.

188.
189.

190.
191

192.
193.

194.
195.

196.
197.
198.
199.

200,

201.
202.

203.

204.
205.
206.

207.
208.

209.
210.

211.
212.
213.

Vilja ja.'sissefpressida telg .

Veepumba ajam

Lahti votta
Kokku panna

Veepump ja ventilaator
Lahti votta |

Kokku panna-
Regulaatox;

Lahti votta

Kokku panna
Bensiinipump

Lahti votta ja pesta osad
Kokku panna ja katsetada

Karburaator

Lahti votta ja pesta osad
Kokku panna

Kontrollida ja tinutada ujuk
Soveldada noelklapp

Sisse- ja viljalaske kollektorid

Lahti votta, remontida ja kokku panna vilja-
lasketoru .ja sddemepiiiidja

Ohupuhasti

Lahti votta
Kokku panna koos pragude tinutamise ja
muljutud kohtade ‘6gvendamisega

Rohutasandi
Lahti voita, remontida ja kokku panna

Sidur

Lahti votta

Kokku panna

Vahetada veetava ketta iriktsioonkatted
(aeg 1 kettale)

Ule treida ja .poleerida surveketta t66pind
Ule treida ja poleerida keskketta téépinnad

MOOTORI REDUKTOR
Lahti votta

Kokku panna

VEE- JA OLIRADIAATORID

Lahti vétta

Kokku panna

Keeta, pesta ja puhastada radiaator sooda-
lahuses

E N
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214. Kontrollida hermeetilisust 3 0-40
215. Lahti ja kiilge joota alumine voi filemine ra- 4 1-30

diaatori paak. Ogvendada mélgid
216. Vahetada | toru 4 0-08
iy Kinni joota 1 vigastatud toru otsad 4 0-04
218. Kinni joota toru lekkimiskoht 4 0-02
219, Kinni joota ilma paaki maha votmata:
aarmiste ridade toru ? 4 0-06
keskmiste ridade toru 4 0-18
220. Kinni joota pragu pikkusega 100 mm 4 0-10
221. | Ogvendada plaatribid 3 0-30
ELE KTRISEADMED
Generaator ja tagasivoolurelee
299. Lahti votta 3 0-50
293. Pesta osad 2 0-16
224. | Kokku lpanna 4 1-25
295, Kontrollida ja reguleerida 5 0-15
296. Kollektor iile treida ja lihvida : 4 0-20
297. Puhastada kollektori lamellide vahed 3 0-15
298. Vahetada ja sobitada harjad (generaatorit 4 0-20
Iahti votmata)
Starter -
299, Lahti votta 3 0-50
230. Pesta osad 2 B-15
231. Kokku panna 4 1-15
232. Kontrollida ja reguleerida 5 0-15
Katkesti-jagaja
233. Lahti votta 3 0-24
9234, Pesta osad 2 0-08
235, Kokku panna 4 0-40
236. Kontrollida ja reguleerida 5 0-14
Signaal
237. Lahti votta q 0-20
238. Pesta osad 2 0-08
239, Kokku panna'ja reguleerida 4 1-00
Akupatarei
240, Kontrollida ja laadida ekspluatatsioonis olnud 4 0-40
1 akupatarei
Jargmistele, iiheaegsel laadimisel 4 0-10
KOMBAINI KONTROLLIMINE,
SISSETOOTAMINE JA VARVIMINE
241. Kontrollimine ja reguleerimine 5 2-00
242, Tankimine, sisseté6tamine ja esinenud rikete 2 2-00-
" kérvaldamine : 5 6-00
243. Kombaini varvimine '3 7-00




POLLUTOOMASINATE LAHTIVOTMISE, REMONDI JA
KOKKUPANEKU AJANORMATIIVlﬁ

E ; iy | kKohapeal
i gt 006 kate-{Aeg tund,| kehtestatud
- Tas liik gooria min. ajanorm
— i tund, min.
1 2 3 4 5
ADER I1-5-35M

1 Tuua remondikohale 4/2 0-30

2. Puhastada ja pesta porist 1 0-30

3. | , Lahti vétta sdlmedeks ja detailideks 2 6-30

4. Pesta osad - 2 0-30

5 Kokku panna detailidest ja s6lmedest ning 2 2-00
maarida 3 7-00

6. Kontrollida ja reguleerida 4 1-00

;1 Virvida 3 0-45
Automaadi pooltelg

8. | Peale keevitada kulunud pinnale 3 2-30

9. Treida keevitatud pind méotu 3 0-25

10. Freesida kiilusoon remontmootu 4 0-25
Automaadi ketas

11. Hooveldada kiilusoon remontmoodtu 4 0-18
Adratelg

12. | Ogvendada hiidraulilise pressi abil 4/2 0-15
Korpus (Aeg iihele)

13. | Lahti vétta 1 korpus 2 0-18

14. | Kokku panna 3 0-25

15. | Teritada adratera, karastada ja noolutada 4/2 0-18
Eelkoorija (Aeg iihele)

16. | Lahti véotta 2 0-08

17. | Kokku panna 3 0-10
Ketasnuga

18. Lahti votta 2 0-14

19. | Kokku panna 3 0-20
Esiratas (Aeg iihele)

20. | Lahti votta 2 0-20

21, Kokku panna . 3 0-20

22. | Ara votta ja killge panna iiks rattapeitel 2 0-09
Tagaratas

23. | Lahti votta 2 -08'

24. | Kokku panna 3 0-12
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- Tiisel
25. Lahti votta 2 0-15
26. Kokku panna 3 0-20
Raam
27, Lahti votta 2 0-55
28. | Kokku panna { 3 2-30
29. | Ogvendada raamiraud hiidraulilise pressi abil 4/2 0-10
ADER ITH-3-35 :
30. Tuua remondikohale 4/2 0-30 i
31. Puhastada ja pesta porist 1 0-18:
32. | Lahti vétta sdlmedeks ja detailideks 2 2-00
33. Kokku panna so6lmedest ja detailidest g é—lO
3 . -00
34. ) Virvida 3 0-25
Korpus (Aeg iihele)
35. Lahti votta 2 0-18
36, Kokku panna 3 0-25.
37 Teritada adratera, karastada ja noolutada 4/2 0-18
Eelkoorija (Aeg iihele)
38. Lahti votta o 0-08
39. Kokku panna 3 0-10
Ketasnuga
40. Lahti votta 2 0-14
4], Kokku panna 3 0-20
Raam
42, Lahti votta 2 0-25
43. Kokku panna 3 1-10
44, Oﬁ'endada raamiraud hiidraulilise pressi 4/2 0-08
abi
RASKE RANDAAL BAT-2,2
45. Randaali toomine remondikohale 4/2 0-30
46, Puhastada ja pesta porist 1 0-30
47. Lahti votta sélmedeks ja detailideks 2 1-30
48. | Pesta osad ; K 2 0-20
49. Kokku panna detailidest ja s6lmedest ning 3 4-00
madrida
50. | Vérvida 3 0-45
Patarei
51. | Lahti votta 2 0-25
52, Kokku panna ja reguleerida laagrid 3 1-20
53. | Teritada 1 ketas . 3 0-40
Puhastaja (Aeg iihele)
54. | Ara votta 2 0-04
55. | Kiilge panna 3 0-05




56.
57.

58.
59.
60.

61.
62.
63.
64.
65.

66.
67.

68.
69.
70.

T4 B
72.

73.
74.

75.
76.

g
78.

9.
80.
81.
82.
83.

84.
85.

2 3
Tostemehhanism ja rattad (Aeg thele toste-
mehhanismile)
Lahti votta 2 0-45
Kokku panna 3 1-20
Raam (Aeg iihele raamile)
Lahti votta 2 2-15
Kokku panna 3 3-45
Ogvendada raamiraud 4/2 0-08
KULTIVAATOR KII-4M
Tuuta remondikohale 4/2 0-30
Puhastada ja pesta porist ¢ 1 0-20
Lahti votta s6lmedeks ja detailideks g 3-25
Pesta osad oy h 2 0-20
Kokku panna solmedest ja detailidest ning 2 1-15
maarida 3 1-45
Kontrollida ja reguleerida 4 0-30
Virvida 3 0-50
Todorganite hoidekronstein (Aeg iihele)
Ara ja lahti votta 2 0-18
Kokku ja kiilge panna 3/2 0-12
Venitada ja teritada 1 piiots 4/2 0-06
Survevarras (Aeg iihele)
Lahti votta 2 0-03
Kokku ja kiilge panna 3 0-04
Tostehoob (Aeg iihele)
Ara votta 2 0-04
Kiilge panna 3 0-05
Ratas ja rattakronstein (Aeg iihele)
Lahti votta 2 0-24
Kokku panna 3 0-30
Toosiigavuse reguleerimise ja automaadi
liilitamise mehhanismid (Aeg tihele)
Lahti votta 2 0-20
Kokku ja kiilge panna 2 0-12
2 0-50
KULTIVAATOR KOH-2,81
Tuua remondikohale 4/2 0-30
Puhastada ja pesta porist 1 0-20
Lahti votta solmedeks ja detailideks 2 2-40
Pesta osad : - 0-20
Kokku panna sbélmedest ja detailidest ning 3 3-40
médrida
Kontrollida ja reguleerida 4 1-10
Virvida 3 0-50
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Hanijalg ~

86. | Kuumutada, venitada tera ja karastada olis 4/2 0-10

87. Teritada tera smirgelkaial 3 0-03
Todorganite sektsioon (Aeg iihele)

88. Lahti voétta 2 0-25

89. | Kokku panna 3 0-48
Ratas

90. Puurida uued augud @& 6,5 ja neetida rumm 3 0-12

91. Treida rummu ava remontméotu L 0-10

92. Ogvendada rehvi paine kiilmalt (tingpikkus 3 0-12
100 mm) -

1 Ajami ratas (Aeg iihele)

93. Lahti votta 2 0-10

94. Kokku panna 3 0-15
Vietisekiilviaparaat (Aeg iihele)

95. Lahti vétta 2 1-00

96. Kokku panna 3 1-20
Raam \

97. Taita gru‘ss liivega, sulgeda otsad, kuumu- 4/2 0-45
teda dasil ja ogvendada

98. Raiuda 6 mm paksusest Iehtrauast lapp ning 3 0-15
sobitada praole

99. Keevitada pragu ning lapp (keevisdmbluse 3 0-08
tingpikkus 100 mm)

100. Vahetada sorm: lukksepatood 3 0-20

keevitustéod 3 0-10

101. Treida sérm toorikust @ 42X 150 mm 3 0-35

102, Puurida auk @ 14 mm 3 0-05
KOLVIK CI-24

103. Tuua remondikohale 4/2 0-30

104. | Puhastada ja pesta porist 1 0-25

105. Lzhti votta s6lmedeks ja detailideks 2 7-30

106. Pesta osad LT 2 0-30

107. Kokku panna sélmedest ja detailidest ning 9 1-00
maarida 3 9-10

108. Kontrellida ja reguleerida 4 1-20

109. Virvida |, 3 1-00
Pooltelg koos automaadiga (Aeg iihele) '

110. Lahti votta 2 0-14

111, | Kokku panna 3 0-18
Pooltelje laager ;

112, Treida kulunud ava @ 52 4 0-25

113. Treida 2 puksi malmtoorikust @ 55 L 1-15

114. Pressida avasse puksid 4 0-22

11b; 3 0-05
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Seemendi (Aeg iihele)

116. | Lahti votta 2 0-20

117, Kokku panna 3 0-28
Seemendi ketas

118. Teritada ketas treipingis 4 0-08

119. Vahetada 1 neet 3 0-03
Kiilviaparaat

120. Ara votta 1 véll 2 0-40

121. Kiilge panna 1 voll 3 1-10

122. | Ara ja lahti vétta 1 killviaparaadi karp 2 0-09

123. Kokku ja kiilge panna 1 kiilviaparaadi karp 3 0-14
Raam

124. Lahti votta 2 0-392+

125. | Kokku panna €3 -0-40
MAISIKOLVIK CKI'K-6B

126. Tuua remondikohale 1/2 0-30

127. Puhastada ja pesta porist 1 0-40

128. Lahti votta sélmedeks ja detailideks 2 4-30

129. Pesta osad 2 0-25

130. Kokku panna sb6lmedest ja detailidest ning 2 0-40
méarida 3 5-50

131. Kontrollida ja reguleerida 4 0-30

132. | Varvida 3 0-50
Kiilviaparaat koos seemendiga (Aeg iihele)

133. | Lahti votta 2 0-24

134. | Kokku panna : 3 0-32
Vao' kinnisurumise rull (Aeg iihele)

135. Lahti votta 2 0-09

136. | Kokku panna 3 0-12
Seemendite tostevoll (Aeg iihele)

137. Lahti votta 2 0-12

138. Kokku panna 3 0-18
Ulekandevoll (Aeg iihele)

139. Lahti votta 2 0-12

140. { . Kokku panna 3 0-16
Sol mepiiiidja (Aeg iihele)

141. Lahti votta 2 0-12

142, Kokku panna 3 0-22
KARTULIPANEMISMASIN CKrI-4

143. | Tuua remondikohale 4/2 0-30

144, Puhastada ja pesta porist 2/1 0-40
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145. | Lahti votta sélmedeks ja detailideks 0 12-00
3 0-25
146. | Pesta osad v 1-30
147. Kokku panna sdlmedest ja detailidest ning 2 1-00-
madrida 3 15-25
148. | Kontrollida ja reguleerida 4 1-10
149. Varvida 3 1-00
Sooteaparaat (Aeg iihele)
150. Lahti votta 2 0-40
151. Kokku panna 3 0-45
Lusika kronstein (Aeg iihele)
152. | Ara ja lahti votta 2 0-04
153. | Kokku ja killge panna 3 0-07
Sootekolu (Aeg iihele)
154. Lahti votta 2 0-18
1155. Kokku panna 3 0-22
VietiseKiilviaparaat (Aeg iihele)
156. Lahti votta 2 1-00
157. Kokku panna 3 1-20
Automaadi voll (Aeg iihele)
158. Lahti votta 2 0-18
159. Kokku panna ol 0-25
Automaat
160. | . Lahti votta 2 0-18
161. | Kokku panna 3 0-23
Kaitsesidur
162. Lahti votta ) 0-12
163. | Kekku panna 3 0-15
Seemendi (Aeg iihele)
164, | Lahti vétta 2 0-16
165. Kokku panna 3 0-23
166. | Valmistada 4 mm lehtterasest 2 lappi ja 3 0-26
sobitada
187 Keevitada lapid 3 0-25
168. Peale sulatada kulunud kohtadele kova-
-1 sulam B-‘9: keevitustood 4 0-25
lukksepatéod 3 0-20
Vao kinniajamise kettad (Aeg iihele paarile)
169. Lahti votta 2 0-24
170. Kokku panna 3 0-35
Ratas (Aeg iihele)
iy A Lahti votta 2 -08
172 Kokku panna 3 0-10
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’ Mirgisti (Aeg iihele)
173. Lahti votta 0-15
174. Kokku panna 0-18
Soélmepiiiidja ja automaadi liilitusvoll
175. Lahti votta 0-34
176. Kokku panna 0-42
Pingutusvintsid
197 Lahti votta 0-25
178. Kokku panna 0-35

5 Remonttddde normatitvid |




~ JUHEND TREIMIS-, PUURIMIS-, FREESIMIS-, LUKKSEPA-,
KEEVITUS- JA SEPATOODE TEHNILISEKS NORMEERIMISEKS

Uldised alused

Tehnilise normeerimise {ilesandeks on progressiivsete ajanormide
kindlaksmadramine, arvesse vottes olemasoleva tehnika kdige ratsionaal-
-semat kasutamist ja Giget t66 organiseerimist. Tehnilisel normeerimisel
tuleb normide kindlaksmédiramiseks kasutada kas arvutuslik-analiiiitilist
meetodit vo6i analiiiitilis-uurimuslikku meetodit.

Arvutuslik-analiiiitilised ehk tehniliselt pohjendatud normid saadakse
arvutuste teel, kusjuures "operatsioonid jaotatakse iiksikuteks ajakulu ele-
mentideks. Analiiiitilis-uurimuslikku meetodit kasutatakse neil juhtudel, kui
ajanormi ei ole voimalik arvutada, nagu niiteks kisit6od. Selle meetodi
puhul saadakse normid kronometreerimise ja tédpideva pildistamise teel.

To6aeg jaguneb normeeritavaks ja mittenormeeritavaks.

Normeeritav aeg jaguneb jérgmiselt:

1. Pohi- ehk tehnoloogiline aeg.

2. Abiaeg.

3. Tédiendav aeg.

4. Ettevalmistus-1opetusaeg.

Pohi- ehk tehnoloogilise aja jooksul toimub:

a) toddeldava eseme kuju, moodete vo6i omaduste muutmine mehaa-
nilise voi késitsi tootlemise tagajérjel (16ikamine, sepistamine, stantsimine,
termiline t66tlemine, keevitus, vdrvimine, galvaaniline katmine jne.);

b) sdlmede ja detailide vastastikuse asendi muutmine lahtivotmisel ja
kokkupanekul;

c) solmede ja agregaatide kontroll ning reguleerimine.

Pohi- ehk tehnoloogiline aeg voib olla masinaaeg, masina-kisitsiaeg
ja kasitsiaeg. Pohiaeg masinatoodel saadakse arvutamise teel. Masina-
késitsi- voi kdsitsiaeg méidratakse normatiivtabelite abil.

Abiaeg on vajalik pohit6o teostamise voimaldamiseks. Abiaja hulka
kuuluvad:

a) toodeldava detaili paigaldamine, kinnitamine ja dravotmine;

b) sisseseade juhtimine;

c) tooriistade vahetamine, elektroodide vahetamine;

d) proovilaastude votmine, detaili mootmine;

e) materjalide, detailide, solmede, agregaatide transport montaaZi-
kohale; :

f) keevisombluse. puhastamine, detaili pooramine keevitusel;

g) detaili asetamine &dasile, sealt dravotmine.
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Abiaeg méairatakse normatiivtabelite abil.

Tdiendav aeg koosneb todkoha tehnilise ja organisatsioonilise
teenindamise aegadest ning ajast puhkusele ja fiisioloogiliste vajaduste
rahuldamiseks.

Tookoha tehnilise ja organisatsioonilise teenindamise aegade hulka
kuuluvad:

a) tooriista reguleerimine, kulunud tooriista vahetamme teritamine;

b) laastude korvaldamine;

c) sisseseade hiilestamine téoprotsessis, iilevaatus ja proovimine;

d) tooriistade volmine ja drapanek vahetuse alguses ja 10opus;

e) sisseseade middrimine ja puhastamine;

f) kaitsekilpide asetamine keevitusel, balloonide vahetamine.

Aega puhkuseks arvestatakse ainult fiiiisiliselt rasketel toodel. Ulejaé-
nud juhtudel voetakse arvesse ainult aeg fiisioloogiliste va]aduste rahulda-
miseks.

Ettevalmistus- opetusa eg kulutatakse toolise poolt teatud
toomahu tditmisel ainult iiks kord ning ta kestvus ei soltu detailide arvust
partiis.

Ettevalmistus- lopetusa]a hulka kuuluvad

a) tookasu; tooiilesande saamine; %

b) t66, jooniste ja tehnoloogilise protse351ga tutvumine;

c) mstruktaaz

d) tookoha ettevalmlstamme <

e) sisseseade, tooriistade ja rakiste hiilestamine antud 166 teosta-
miseks;

f) tooriistade ja rakiste saamine ja draandmine;

g) valmisdetailide ‘iileandmine;

h) tookoha koristamine pérast t66 loppu. _

Ettevalmistus-lopetusaeg méiratakse kindlaks normatiivtabelite jérgi.

Mittenormeeritav aeg. Siia kduluvad:

a) tooriistade, rakiste, detailide ja materjalide otsimine,” puuduvate
detailide ootamme :

-b) iilearune meistri voi kontrollmehaaniku juures kadimine;

c) sisseseade remont; 2 L

d) kestev tookisu, ulesande, joonise voi eeskuju, t66riista rakise
ootamine; :

e) toole hilinemine, enneaegne {661t lahkumine mng tooluu51d

f) praagi parandamme

g) korvalised jutuajamised;

h) liigsete tootlemisvarude mahavotmine voi liiga kova materjali
tootlemine;

i) aeglane tootempo sisseseade mittekorrasoleku tagajarjel.

Mittenormeeritav aeg ajanormi koosseisu ei kuulu.

Ajanorm arvutatakse valemiga -

Ten (min.),

Tws To bl Ty T
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kus T — ajanorm min.;
T, — pohiaeg min.;
T. — abiaeg min.;

T, tdiendav aeg min.;
Te-1 — ettevalmistus-lopetusaeg min;
n  — detailide arv partiis.

Pohi- ja abiaja summat nimetatakse operatiivajaks
‘ Top=To+ Ta (min.).
Tdiendav aeg arvutatakse protsentides operatiivajast:

Lk Top'K
L‘lm

kus K — tédiendava aja suhe operatiivaega protsentides.
> Operatiivaja ja tdiendava aja summat nimetatakse tiikiajaks

Tu= Top 4 T (min.).

(min.).

Treimis-, puurimis- ja freesimistoode normeerimine.

~ Pdhiaeg treimis-, puurimis- ja freesimistoodel arvutatakse vale-
miga

Lzi :
T, = —S—-ﬁ‘ (mm.),
kus L — toodeldava pinna pikkus mm, arvestades tera sisse- ja iile-
jooksu;
i — lébimite arv;
n — detaili voi 16ikeriista poorete arv p/min.;

S — ettenihe mm/p.

Normeerija t66 holbustamiseks on olulisematele treimis-, puurimis- ja
freesimistoodele pohiajad vélja arvutatud ning kédesolevas kogumikus
koondatud tabelitesse 4—12, 17—20, 25—30.

Normatiivide arvutamisel on arvestatud optimaalset l6ikereZiimi ja
olemasolevat pingiparki.

Pikitreimisel on normatiivid antud 100 mm pikkuse pinna treimisele,
ning pohiaeg arvutatakse valemiga

To=T00" 100

kus T9o — pohiaeg 100 mm pikkuse pinna treimiseks min.;
L — faktiline treimispikkus mm

L=I1+4+1
kus I — treitava pinna pikkus mm;
l; — tera sisse- ja iilejooks mm tabelist 1.
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Tabel 1

Treitera sisse- ja iilejooks mm ve‘il\s- ja sisetreimisel

-

Léikeéﬁgavus mm 1 2 I 3

Treitera sisse- ja iilejooks mm 2 4 ’ 5 ' 6 t 7 I 8 'll

Ulejddnud toodel on sisse- ja iilejooks arvestatud normatiividesse ning
tdiendavalt arvestamisele ei kuulu.

Tabelites toodud normatiivid interpoleerimisele ei kuulu. Néiteks detaili
labimodduga 100 mm kuni 120 mm (kaasa arvatud), koorimistreimisel
Ioikesiigavusega 4 mm kuni 6 mm (kaasa arvatud) on pdhiaeg 100. mm
pikkuse pinna treimiseks 2,94 min. (tabel 5).

Freesimis- ja puurimistoddel on normatiivid antud iihele 1dbimile. Suu
rema ldbimite arvu korral tuleb normatiiv korrutada lébimite arvuga.
Erandina- on keermestamisel pohiaeg antud siirdele ning labimite arvuga
korrutamisele ei kuulu.

Normatiivtabelites' on toodud andmed treitera, toodeldava materjali
ning tootingimuste kohta. Juhul kui té6tlemisele kuuluy materjal ning t66-
tingimused erinevad normatiivtabelites toodutest, tuleb normatiivid korru-
tada paranduskoefitsientidega, mis on toodud tabelites 13, 21 ja.31. Mltme-
. suguste metallide mehaanilised omadused on toodud tabelis 3.

Abiaeg detaili paigaldamisele ja dravotmisele on toodud tabeli-
tes 14, 22 ja 32.

: Lablmlga seotud abiaeg on toodud tabelites 15, 23 ja 32 a.
Nimetatud abiaeg tuleb korrutada ldbimite arvuga. .

Tdiendav aeg. Tiiendava aja ja operatiivaja suhe protsentides
on toodud tabelis 2.

Tabel 2

Tdiendav aeg

Téiendava aja ja
Tootlemisviis operatiivaja suhe
K%
Treimine 8
Puurimine 6
Freesimine 7

Ettevalmistus-lopetusaeg on toodud tabelites 16, 24 ja 33.

Ajanormi arvutamiseks on otstarbekas kasutada normeerimis-
kaarti jargmise vormi kohaselt.
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«Eesti Pollumajandustehnikas Normeerimiskaart N
osakond- (sovhoos) mehaanilisele t66tlemisele Feciemmprse,
: 212 Detai-
Kuupiev M;Z'r';{a Detaili nimetus Dgtalh Materjal Kaal lide arv
r. o
partiis
Operat- | Siirde | Siirde | Sisse- |Labimite Aeg minutites Ajanorm
siooni nr. nr. nimetus | seade arv 1. ' 7 l 7 ‘ Tex Tlltrflzl;-

Treimistoo6de normide arvutamise
niditeid

Ndide 1.

Treida traktori JIT-54 mootori esitoe kael (detail 54.02.423) parast
keevitust remontmootu @ 123x; ning treida faas 2)<45°. Kaela pikkus
65 mm, 1dbimoot parast keevitust 130 mm. Detaili materjal teras 45, kaal
7,6 kg. Detailide arv partiis — 1.

1. Mddrame marsruuttehnoloogia.

Treipink: 1A62, tsentrite korgus 200 mm. Detaili kinnitus: padrunis.

Treitera materjal: P 9; treimine ilma jahutuseta.

Siire 1. Treida kael parast keevitust @ 130 remontmodtu @ 123x,.
Kaela pikkus 65 mm.

Siire 2. Kinnitada detail padrunisse ja treida faas 2)<45°.

2. Arvutame pohi- ja abiajad siiretele. .

Siire 1. Kinnitada detail padrunisse ja treida kael parast keevitust
9 130 remontmootu @ 123x;. Kaela pikkus 65 mm.

Tootlemisvaru kiiljele:

130 — 123
2

Vajaliku tdpsuse saamiseks treime tootlemisvaru 3 labimiga: koori-
mine loikesiigavusega = 2,5 mm ja 2 korda silumist (kokku ¢= 1,0 mm).

Pohiaeg koorimisele (tabel 4 @ kuni 150 mm) pikkusele 100 mm on
3,30 min. Kuna teras 45 tombetugevus on op = 60 kg/mm? (tabel 3)
ning kaela pind péarast keevitust on lisanditega risustatud, tuleb saadud
normatiiv korrutada paranduskoefitsientidega Kn ja Kua (tabel 13). Fakti-
line tootlemispikkus erineb pikkusest 100 mm. Treitava pinna pikkus
L = 65 mm, Tabelist 1 treitera sisse- ja iilejooks on 5 mm. Faktiline t66t-
lemispikkus:

=3 5 mm. :

L=1+41l;=65-+5=70 mm.
Pohiaeg koorimisele:
L

=" 00 Kn  Kn=3,30-0,70-0,59 - 1,40 = 1,91 min.



Pohiaeg silumisele (tabel 4) pikkusel 100 mm on 3,66 min. Antud
aeg tuleb korrutada' ldbimite arvuga, koefitsiendiga Kn (tabel 13) ning
korrigeerida, arvestades faktilist to6tlemispikkust.

Treitava pinna pikkus ! = 65 mm. Treitera sisse- ja iilejooks tabelist 1
on 2 mm.

L =65+ 2 =67 mm

Pohiaeg silumisele:

To=T00 —1—0% “Ku-2=3,66-0,67-059-2=290 min.

Abiaeg detaili paigaldamisele ja dravotmisele — 1,9 min. (tabel 14.
Detaili kinnitus isetsentreerivas padrunis rihtimisega, detaili kaal 7,6 kg).
Abiaeg silumisele — 2-0,5=1,0 min. (tabel 15. Treimine 3. tdpsus-
kiassi tdpsusega, tsentrite korgus 200 mm).
Siire 2. Treida faas 2)X45°.
Pohiaeg — 0,62 min. (tabel 8)
Abiaeg — 0,2 min. (tabel 15)
3. Arvutame pohiaja koigile siiretele:
To=191 42,90 = 4,81 min.
4. Arvutame abiaja koigile siiretele:
To=194+15+4 1,04 0,2=4,6 min.
5. Arvutame operatiivaja:
Top =4,81 + 4,6 = 9,41 min.
6. Arvutame tdiendava aja:
Top % K

Tt -] 1—00 = 9,41 3 0,08= 0,75 min.

(Tabelist 2 K=28%))
, T7.Ettevalmistus-lopetusaeg — 12 min. (tabel 16).
8. Arvutame ajanormi:

T=Top+ T+ i;—l— =9,41 4 0,75 + 12 = 22,16 min.
Ajanorm T = 22 min. :
Naide 2.

Treida polt M 20135 kuuskantterasest 32 0¢ =41 kg/mm?2 Poldi
keermetatud osa pikkus 50 mm. Poltide arv partiis — 6. Lati kaal 7 kg.

1. Mdidrame marsruuttehnoloogia:

Treipink 1A62, tsentrite korgus 200 mm. Lati kinnitus: padrunis.
Treitera materjal: R 9, treimine ilma jahutuseta.

Siire 1. Kinnitada latt padrunisse ja iile treida otspind @37 mm.

Siire 2. Treida kuuskantteras 1d4bimootu 20 mm 135 mm pikkuselt.

Siire 3. Treida faas 2,5)<45° (9 20).

Siire 4. Treida keere M 203<2,5 pikkusel 50.

Siire 5. Lébi l1oigata, samaaegselt treida faas 3)30°.
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2. Arvutame pohi- ja abiajad siiretele: .

Siire 1. Kinnitada latt padrunisse ja iile treida otspind @ 37. Pool-
pubas treimine. Loikesiigavus kuni 2. Uks ldbim.

Pohiaeg — 0,24 min. (tabel 6)

Saadud normatiiv tuleb korrutada paranduskoefitsientidega (tabel 13)

T,=0,24-0,45-1,10=0,12 min.
Abiaeg detaili paigaldamisele ja dravotmisele — 0,7 min. (tabel 14)
Abiaeg lidbimile — 0,4 min. (tabel 15)

Siire 2. Treida kuuskantteras 14dbimdotu 20 mm 135 mm pikkuselt.
Tootlemisvaru kiiljele: ‘

37 —20
2

Treime tootlemisvaru 3 labimiga: 2 korda koorimine l5ikesiigavusel
- kuni 4 mm ja silumine l6ikesiigavusel kuni 1 mm. :

Pohiaeg koorimisele pikkusel 100 mm on 0,90 min. (tabel 4). Saa-
dud normatiiv tuleb korrigeerida, arvestades faktilist treimispikkust, treie
tavat metalli ja 1. 1dbimi puhul kooriku olemasolu (tabelid 1 ja 13)

L =135} 6=141 mm.
Pohiaeg 1. ldbimile:
T,=090-1,41-045"1,10 = 0,63 min.
Pohiaeg 2. libimile
T,=0,90 - 1,41 - 0,45 = 0,57 min.
Faktiline treimispikkus silumisel (tabel 1)

; L =135} 2= 137 mm.
Pohiaeg silumisele (tabel 4)

To==1,01"-1,37-0,45=0,62 min,
Labimiga seotud abiaeg 2. siirdele on (tabel 15)

To=1,14+0,5-+0,5=2,1 min.

Siire 3. Treida faas 2,5)X45° pinnal @ 20 mm.

Pohiaeg — 0,27 min. (tabel 8).

Abiaeg — 0,2 min. (tabel 15).

Siire 4. Treida keere M20X2,5 pikkusel 50 mm.

Pohiaeg — 2,82 min. (tabel 9).

Libimiga seotud abiaeg — 0,1 min. (tabel 15). Lébimite arv on 3
(tabel 9).

Abiaeg keermetamisele:

T.=9-0,1 =0,9 min,

Siire 5. Labi loigata, samaaegselt treida faas 3X30°.
Pohiaeg — 1,20 min. (tabel 12) tuleb korrutada paranduskoefitsien-
diga olenevalt treitavast metallist ja koorikust (tabel 13)

= 8,5 mm
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To=1,20-045-1,10=0,60 min.

Pohiaeg faasi treimisele — 0,27 mm (tabel 8).
Abiaeg 5. siirdele (tabel 15)

$ieh T.=0,4 4 0,2=0,6 min.
3. Arvutame pohiaja koigile siiretele:
7, =0,12 4- 0,63 + 0,57 4 0,62 4 0,27 + 2,82 4 0,60 + 0,27 = 5,90 min.
4. Arvutame abiaja koigile siiretele:

7.=07+404-+21+402-4 0,9+ 0,6 =4,9 min.
5. Arvutame operatiivaja:

Top=To+ Ta=5,90 + 4,9 = 10,80 min.
6. Arvutame tdiendava aja (tabel 2):

i T')p'K #i= G e X
T. T s 10,80 - 0,08 = 0,86 min,
7. Ettevalmistus-lopetusaeg.— 12 min. (tabel 16).
8. Arvutame ajanormi:

T=Typ+T.+ L’;l— 10,80 40,86 4 %2— = 13,66 min.

Ajanorm T = 14 min.

Puurimistoode
normide arvutamise nditeid

Puurida terasplaati 2 auku @35 mm. Plaadi paksus 30 mm, kaal
15 kg. Materjal teras 15. Detailide arv partiis — 1.

1. Mdarame marsruuttehnoloogia:

-Puurpink: 2135, detaili kinnitus: poltidega téélaua kiilge. Puuri ma-
terjal: ¥ 10, puurimine jahutusega.

Siire 1. Kinnitada plaat poltidega to6laua kiilge ning puurida auk
1abimootu 15 mm, pikkus 30 mm.

Siire 2. Ule puurida auk 14bimootu 35 mm, pikkus 30 mm,

Siire 3. Kinnitada plaat uuesti poltidega toolaua kiilge ning puu-
rida auk @15 mm, pikkus 30 mth

Siire 4. Ule puurida auk 1d4bim66tu 35 mm, pikkus 30 mm.

2. Arvutame pohi- ja abiajad siiretele:

Siire 1. Kinnitada plaat poltidega té6laua kiilge ning puurida auk
9 15 ' mm, pikkus 30 mm.

Pohiaeg — 0,74 min. (tabel 17) tuleb korrutada paranduskoefitsien-
tidega olenevalt materjalist ja jahutusega puurimisest (tabel 21).'Teras 15
 tombetugevus og = 37 kg/mm? (tabel 3).

T.=0,74-1,19 - 0,8 = 0,70 min, \
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Abiaeg detaili-paigaldamisele ja dravotmisele — 2,1 min. (tabel 22).
Abiaeg labimile — 0,4 min. (tabel 23).
Abiaeg 1. siirdele:

T.=2,1+40,4=25 min.

Siire 2. Ule puurida auk 1dbimoodust 15 ldbimootu 35 mm. Pik-
kus 30 mm. Pohiaeg 1,64 min. (tabel 19) tuleb korrutada paranduskoefit-
sientidega olenevalt materjalist ja téotamisest jahutusega (tabel 21).

To=164-1,19-0,8 =1,56 min.

Abiaeg 2. siirdele — 0,4 min. (tabel 23).

Valitud tehnoloogia kohaselt tuleb teise augu puurimiseks detail
vabastada ning uuesti kinnitada toéélaua kiilge poltidega. Antud juhul on
operatiivajad esimese ja teise augu puurimiseks vordsed.

3. Arvutame 'pohiaja koigile siiretele:

To = (0,70 + 1,56) - 2 = 4,52 min.
4. Arvutame abiaja koigile siiretele:
| To= (2,1 + 0,4 1+ 0,4) - 2=58 min.
5. Arvutame operatiivaja:
Top = 4,52 4 5,8 = 10,32 min,
6. Arvutame tdiendava aja (tabel 2):
T.=10,32 - 0,06 = 0,62 min.

7. Ettevalmistus-l0petusaeg — 4 min. (tabel 24).
, 8. Arvutame ajanormi:

T=Typ+ T+ T;”

Ajanorm on 15 min,

= 10,32 4- 0,62 4 4 = 14,94 min.

Freesimistoode
pnermide rarvuntamise naiteid .

Nidide I.

Freesida traktori DT-54 tagasilla volli iilekeevitatud nuudid 80 mm
pikkuselt. Detaili materjal teras 45. Detaili kaal 15,22 kg. Nuutvolli @ 60,
nuutide arv 6. Detailide arv partiis 1.

1. Mddrame marsruuttehnoloogia: ;

Freespink 6H82, Freesimine jahutusega. Freesi materjal P9.

Asetada voll tsentrite vahele ja freesida kuus soont 80 mm pikkuselt.

2. Arvutame pohi- ja abiajad:

Pohiaeg nuutide freesimiseks — 9,4 min. (tabel 25) tuleb korrutada
paranduskoelitsientidega olenevalt t66deldavast materjalist ja lisanditega
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visustatud kooriku olemasolust (tabel 31). Teras 45, tombetugevus
sg = 60 kg/mm? (tabel 3).

To=9,4-0,76 - 1,40 = 10,0 min,

Abiaeg detaili paigaldamisele ja dravotmisele — 2,9 min. (tabel 32)
Labimite arv — 18 (tabel 25).
Labimiga seotud abiaeg (tabel 32 a):

1,9+ 17-0,4 = 8,7 min.
3. Arvutame operatiivaja:
Top = 10,0 42,9 4- 8,7 = 21,6 min.
4 Arvutame tdiendava aja. Tabelist 2 K=79%.
K

Tv=Te- 100" 524 6. 0,00="1.511n;
5. Ettevalmistus-lopetusaeg tabelist 33.
e Teii =40 0 MmN
6. Arvutame ajanormi:
To

Te=Twp+ T4 h‘ = 21,6 + 1,5 + 19,0 = 42,1 min.

Ajanorm T = 42 min.

Tabel 3
Terase ja malmi mehaanilised omadused
Teras: Teras Teras | Malm
Toémbe- Témbe- Témbe- L
Mark tugevus.{ Mark | tugevus| Mark | tugevus Mark Kovaduslz-l
kg/mm? kg/mm? kg/mm? kg/mm
Cr.0 32 30 48 Y7 65 Cu, 12—28 | 170—190
Cr.1 33 35 oY y8 67 Cu. 15—32 | 180—200
G2 34 40 57 Y9 69 Cu, 18—36 | 190—210
€r.3 40 45 60 Yio0 71 Cu. 21—40 | 200—220
Cr.4 45 80 , 63 Y1l 75 Cu. 24—44 200—220
€5 50 55 64 ¥i2 76 Cu. 28—48 | 200—220
Cr1.67 60 60 65 Yi3 78 Cu. 32—52 | 210—230
Cr.7 707 20XH 80 156X 70 Cu. 35—56 | 220—240
10 34 40XH 100 20X 80 Cu. 38—60 | 230—250
15 37 45XH 105 30X 90
20 . 41 50XH 110 35X 95
25 44 12XH3A 95 50X 110
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Tabel 4
Treimistood

k-konstruktsiooniteras

P9. Treimine ilma jahutuseta
siisini

Piki vilis- ja sisetreimine

75 kg/mm?2,

OB

Pohiaeg min. pikkusele 100 mm.

Treitera materjal:
Téédeldav materjal:
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Tabel 6
Treimist{éod

k-konstruktsiooniteras

siisini

Poikitrei mine

=75 kg/mm?2.
P 6 hiaeg minutites

Treitera materjal: P9. T66 ilma jahutuseta.
OB

Toodeldav materjal:
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Faaside ja soonte treimine

Treitera materjal: P9. Treimine ilma jahutuseta.

Detaili materjal: teras, malm, pronks.

Pohiaeg minutites.

Tabel 8

Treimist86d

3 mm siigavuse soone

Toodeldava Faasi laius mm kuni 1ai )
pinna libi- aius mm kuni
moo6t mm
kuni 2 3 5] 3 4 s Z
20 0,05 0,10 0,13 — 0,10 — ey =
40 0,10 0,23+ 0,27 — 0,18 0,18 ° — il —
60 0,14 0,27 0,36 0,50 — 0,29 - | 0,29 [ —
80 0,16 0,36 0,48 0,70 - 0,38 0,38 —_
100 — 0,48 0,60 ° 0,80 — — 0,42 | 0,42
140 — 0,62 0,75 1,00 - — 0,57 0,57
180 4 P 0,94 1,20 el gl et sl
220 — — el 1,42 — - — —
260 — — s 1,65 L g ke o
. 300 35 e 2.5 2,00 s o 52 i
Keerme treimine Tabel 9

Treitera materjal: P9. Treimine ilma jahutuseta.
Detaili materjal: teras ja malm.
Pohiaeg minutites.

Treimistood

kg ' ¥ L3
o5 EleE | 2 l Keermetatav pikkus mm kuni
Eg®BEeg | E
3= |0 EE| B
o8 E 5 ;; e . 10| 20| 30 | 40 | 50 | 60 | 70 _so 90 | 100
\ Vidliskeerme treimine
1,25 6 | 0,87 ] 1,69 | 2,31 | 3,03 | 3,75 | 4,47 | 5,19 | 5,90 | 6,64 | 7,35
33 | 2,00 8 | 072|132 1,93| 253 |3,1313,73|4,34{4,93|554]| 614
2 2,50 9 | 0,65 1,19 | 1,73 | 2,27 | 2,82 | 3,36 | 3,90 | 4,44 | 4,98 | 5,53
2B 6 | 1,15 ] 2,11 | 3,07 | 4,04 | 5,00 | 5,95 | 6,91 | 7,86 | 8,84 | 9,70
80 | 2,00 8 | 092 1,69 246|322 |395]| 4,76 | 553 | 6,30 | 7,06 | 7,85
3,00 9 | 0,72 | 1,32 [ 1,92 | 2,52/| 3,12 | 3,72.| 4,32 | 4,92 | 552 | 6,12
Sisekeerme treimine
1,25 8 | 1,45 | 2,64 | 3,85 | 5,05 | 6,25 | 7,45 | 8,65 | 9,86 11,10 | 12,30
33 | 2,00 9 | 1,02 1,8 | 2,70 | 3,55 | 4,40 | 5,24 | 6,08 | 6,93 | 7,77 | 8,61
1 250 | 11 | 0,99 | 1,82 | 2,64 | 3,47 | 4,29 | 5,12 | 5,94 | 6,76 | 7,60 | 8,41
1,25 8 | 1,92 | 3,62 | 5,12 | 6,73 | 8,32 | 9,91 |11,562 |13,12 (14,72 | 16,30
80 | 2,00 9 | 1,35 | 2,48 | 3,60 | 4,73 | 5,85/ 6,97 | 810 | 9,22 {10,35 | 11,50
2,50 | 11 | 1,10 | 2,01 | 2,92 | 3,84 | 4,75 | 5,66 | 6,58 | 7,50 | 8,40 | 9,33
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Tabel 10
Treimistood

jahutuseta.

-konstruktsiooniteras

Oodnesmaterjali 1dbiloikamine
siisinik

materjal:

4

Treitera materjal: P9. Treimine ilma

op = 75 kg/mm?.
Pohiaeg minutites.

Detaili

N
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Tdismaterjali 14biloikamine ] Tabel 12

Treitera materjal: P9. Treimine ilma jahutuseta.
Detaili materjal: siisinik-konstruktsiooniteras
o= 75 kg/mm? ja hallmalm Hg=190. Treimistood
“Pohiaeg minutites.

Téodeldava pinna i 5 Siisinik-konstrukt-

labimoot mmpkuni Léiketera laius mm siooniteras Hallmalm

20 2—-3 0,39 0,38

8 3 0,93 0,65

) 40 3—14 1,20 1,10

50 3—4 230 1,73

60 4—5 3,58 2,08

70 : 4-—5 4,18 2,43

80 4—5 4,90 3,50

90 5—7 5,97 4,30

100 5—7 6,62 4,79

110 5—7 8,18 6,64

Paranduskoefitsiendid péhiajale Tabel 13

Treimistood

1. Olenevalt treitavast metallist (K )
a) Teras

; Tombetugevus op kg/mm?
Terase nimetus

30—40 | 41—-50| 51—60 61—70' 71——80' 81—90’ 91—1001101—-110[111—120
Siisinik-konstruktsiooni-
teras 0,55 045|059 [ 078]1,00]124] — | — | —
Kroomteras — |o048{070| 09 |1.18|145| 1,8 | 212 | —
Siisinik-tooriistateras —_ — — 097 | 1,25 | 1,54 | 1,88 | 2,38 —
Nikkelteras — | 048|064 |083]100]125]143]| — | —
Kroomnikkelteras —+10,60:1 0,684 0,881 1,05 | 1,43 | 1,52 | 4,75 |:2:13
Mangaanteras — | 060 | 0,80.] 1,05 | 1,25 | 156 | 1,79 | 208 | 2'50
b) Hallmalm
Kévadus Hp | 140—160] 161 —180] 181 —200] 201 —220| 221 —240! 241 —260
Koefitsient Kp, | o066 | 08 | 1,00 1,18 180 | 1,50
¢) Pronks ; E
Kévadus Hp | 35—45 | 70-90 | 100—i50 | 150—200
Kéfitsient Km oo ae b Chad e e
2. Olenevalt tooriku liigist ja ta pinna seisukorrast (Kp)
Teras ; Malm Pronks
Kuumalt Sepis, Lisanditega Lisanditega Lisanditega
valtsitud| valu risustatud | Pubas valu [ “Boctatud | Puhas valu | o G tud
1,10 o SR 0 R TN T O T

Miarkused. 1. Paranduskoefitsiendid K,, pronksile on antud siisinik-konstrukt-
siooniterase og= 75 kg/mm? suhtes.
2. Treimisel jahutusega paranduskoefitsient K;=0,8.

80



Detaili paigaldamine ja dravotmine / : Tabe 14

Abiaeg minutites Treimistood
Detaili kaal kg kuni
Jrk. Detaili s
nr. kinnitusviis g ae
1 3 5 10 18 30
1. |Tsentrite vahel Té6deldava pinna
kaasavedajaga pikkus kuni
1000 mm 0,5 0,71 0,9 1.2 581020
" 2. |Tsentrite vahel Téodeldava pinna
liinetiga ikkus:
uni 1000 mm 0,9 12 167) 2.1 2:6:17 30
kuni 2000 mm — — —- 2,6]:35 4,1
3. |Tsentrite vahel Kinnitus mutriga 1,2 1,5 1,8 2.3 2,8 3,3
tornil
4. |Isetsentreerivas Ilma rihtimiseta 0,4 0,5 0,6 0;7 0,9 fa
padrunis ; Rihtimisega O ElL2:4 00,67 1,91 - 2:84:°9,6
5. |Isetsentreerivas — 0,5 0,7 0,9 1,1 13 1,6
padrunis, toetamine :
tsentriga
6. |Isetsentreerivas Toodeldava pinna
padrunis liinetiga |pikkus:
kuni 1000 mm 0,6 0,8 1,0 1.2 1,5 1,8
iile 1000 mm — — — 1.63°201:.24
7. |4 pakiga padrunis |Rihtimine: lihtne 1,6 2,0 2,4 3,0 3,6 4,2
, keskmise keeru-
lisusega 2.3 27T 39144 5a] 64
keeruline 4,0 4,9 5,9 6,9-1 8,0 9,2
8. |Plaanseibil polti- Rihtimine: lihtne — — — 3,6 46| 59
dega keskmise keeru-
lisusega ; - - - 6,0 6,9 8,4
keeruline —_ — — 91111015132
9. |Plaanseibil nurgi- |Rihtimine:
kuga keskmise keeru-
lisusega ) - 50/ 59| 681 80 9,2
keeruline — 7.3 9,0.)10,51 12,4 | 14,8

6 Remonttodde normatlivid &l



Labimiga seotud abiaeg Tabel1b

minutites Treimistood
Tsentrite korgus mm
Jnrrk T66 nimetus g
150 200 300
: Vilis- véi sisetreimine 3. klassi tadpsusega.
Esimesele ldbimile . 1,4 1,5 Yo7
2 Vilis- vo6i sisetreimine 4—5. klassi tdpsusega.
Esimesele labimile 1,0 11 1,3
3. Vilis- voi sisetreimine. Jargmistele labimitele 0,4 0,5 0,6
4. Poikitreimine voi labiléikamine 0,4 0,4 0,5
54 Faaside ja raadiuste treimine 0,2 0,2 0,3
6. Keermeloikamine teraga 0,1 0,1 0,3
7. Puurimine ja tsentreerimine 0,7 1,0 1,5
Mirkus. Libimiga seotud abiajas on arvestatud: péorete ja ettenihke sead-
mine, to6volli pocrete arvu ning ettenihke liilitamine, proovilaastw
votmine, detaili médtmine, treitera juurdetoomine ja eemaldamine,
terahoidja pooramine, tsenterpuki nihutamine ja kinnitamine.
Etteval mistus-lopetusaeg Tabel 16
minutites Treimist6od
Tsentrite kérgus mm
i Detaili kinnitusviis voi t66 nimetus
150 200 | 300
B2 Tseatrite vahel kaasavedajaga voi tsentrite va-
hel tornil 8 9 12
24 Isetsentreerivas padrunis 11 12 13
3. Isetsentreerivas padrunis, toetamine tsentriga 12 13 14
4. Nelja pakiga padfunis 13 14 16
5. Nelja pakiga padrunis, toetamine tsentriga 14 15 17
6. Plaangeibil, kinnitamine poltidega 15 16 18
{748 Plaanseibil, rakisega s 18 21
8. Liineti paigaldamine 2 3 4
9. Lihvimisrakise paigaldamine supordile 15 15 15
10. Supordi seadmine nurga alla 1 1 2
11 Tsenterpuki nihutamine koonuse treimiseks 3 3 4
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Tabel 18
Puurimistood

Tabel 17
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Aukude iilepuurimine . Tabel. .19

Puuri materjal: ¥10. Puurimine ilma jahutuseta.
Detaili materjal: siisinik-konstruktsiooniteras

op="75 kg/mm?3. Puurimist66d
Pohiaeg minutites. '

a E g BB Puurimispikkus mm kuni
or 3352
e |Bw 2=
30 g -~ oy
a::‘gi EEE’E 10{15}120|25]|30|35 |40 |45|50( 60| 70| 80|90 |100|—|—
25 10 0,20]0,30}0,4010,50(0,60{0,70}0,80 0,90|1,00 1,20{1,40|1,60}1,80{2,00{ —{ —
15 0,19{0,28/0,37|0,47/0,56|0,65(0,75|0,84|0,94|1,12|1,31|1,49|1,68(1,87| —| —
10 0,38/0,58(0,77(0,96(1,15 l,34|l,53 1,72|1,92/2,302,68|3,06|3,453,54 —
30 15 0,25(0,38;0,51,0,63;0,76!0,891,01{1,14{1,27}1,52(1,772,02{2,28{2,53! —} —
20 0,23{0,36{0,47|0,59(0,70/0,82,0,94{1,05(1,17|1,40(1,64|1,87(2,10|2,34
15 0,55{0,82{1,09|1,37|1,64(1,91|2,18|2,4€|2,74 3,28‘3,82’4,37'4,9?'5,47‘—'—
40 20 0,410,62/0,83|1,04(1,25|1,45/1,66|1,87(2,08(2,49|2,90|3,32|3,72|4,1 5| —| —
25 0,29/0,44,0,58|0,73(0,87|1,01(1,16]1,30{1,45{1,74|2,02|2,32|2,€0{2,90{ —| —
Aukude iilepuurimine Tabel 20

Puuri materjal: ¥10. Puurimine ilma jahutuseta.
Detaili materjal: hallmalm Hg=190. Puurimistood
Pohiaeg minutites

3 E E g2 Puurimispikkus mm kuni
T 33962
zo_ | 2&E
Es s
Egé EEEE 10115]|20|25(30|35|40 |45|50|60 | 70| 80|90 |100
10 0,11{0,16|0,22(0,27(0,32|0,37|0,4 1 0,54(0,65|0,75|0,86/0,97}1,07
25 15 0,10/0,16/0,21/0,26/0,31/0,36/0,41 I 460520,620,72083 0,931,04

10 0,15(0,22(0,29|0,36|0,440,51{0,58/0,65/0,73|0,87(1,01|1,16}1,30
30 15 0,14{0,2110,28;0,35!0,42,0,49;0,56,0,63/0,70(0,84,0,98,1,12/1,26'1,40
. 20 0,12 ; ,35/0,400,46/0, ) 110,921,

!0,3010,38,0,45’0,53'0,60’0 68’0, 0,

15 0,15(0,23 750,91(1,05(1,21{1,35(1,51
40 20 0,15|0,22|0,29/0,36/0,44/0,510,59|0,66|0,73|0,88|1,02|1,17|1,31]1,46
25 0,14/0,21{0,27{0,34/0,41/0,48|0,55|0,62|0,69|0,82/0,96|1,10{1,23|1,37




Paranduskoefitsiendid pohiajale (K,) olenevalt puuritavast ; Tabel 21
metallist ) Puurimistood

Teras

Tombetugevus. og kg/mm?

Terase nimetus

30—40 | 41—50 |51—60 |61—70 | 71—80 | 81—90 [91—100 (101—110 111—120

Siisinik-konstruktsiooni-

teras 1,19 ] 0,97 | 0,76 | 0,88 | 1,00 | 1,11 — — —
Kroomteras — 0,75 1 0:894.1,03 1 1,18 } 1582 1 1,45 [.:1;568 —
Nikkelteras — 0,67 { 0,80 1.0,93 '+ 1,05 1,18 { 1,30 —
Kroomnikkelteras — 0,70- 10,84 10,97 - 1471 + 1,24} 187 4 14515187
Mangaanteras — 10991091} 1,25| 1,43 | 1,59 | 1,76 | 1,85 | 2,12

Hallmalm

Kévadus HB
kg/mm?

120—140| 141 —160] 161 —180| 181 —200| 201 —220| 221 —24(| 241 —260

0,74 0,87 1,00

Koefitsient Km l 0,61

‘1,18 1,30 ‘ 1,45

A

M i rkus. Jahutusega puurimisel on pohiaja paranduskoefitsient K; = 0,8

Detaili paigaldamine ja dravotmine Tabel 22
Abiaeg minutites Puurimistéod
Detaili kaal kg kuni
Jrfrk Detaili kinnitusviis
1 3 l 5 10 18 30 50 80
1. |Isetsentreerivas padrunis 0,3 0,4/ 04| 05| — — — —
2. | Kruustangides 0,6 0,8 1,074 1.2 1,4 — — -
3. | Toolaual ilma kinnituseta —- 084 1044 0,41 50,571 . "0,51172.3 2,8
4. | Detaili iimberpaiguta-
mine jdrgmise augu puu-
rimiseks 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 — — —
5. | Téolaua kiiljele kinnita-
tud nurgikul — 1,2 1,5 1,7 21 3,8 4,5
6. | Kinnitus téclaua kiiljel —_ — — — 113,83 3,9 6,2 7,3
7. | Kinnitus téo6laual — 1385} 4.8 e 21 2,6 | 4,6 5,5
&)




Libimiga seétud abiaeg

Tabel 23
Puurimistood

Jrk. nr. Abiaeg Aeg minutites
L. Uhele ldbimile 0,4
2: Sama ldbimdddu puhul jargmistele aukudele 0,2
Etteval mistus-lopetusaeg Tabel 24
Puurimistood
Jrk. nr. Detaili kinnitusviis véi t66 nimetus Aeg minutites
| A Isetsentreerivas padrunis 4
2. Kruustangides koos kruustangide paigaldamisega b
3. Rakises koos toolaua kiilge kinnitamisega 8
4. To6olaual ilma kinnitamiseta v
5. Toolaual kinnitamisega 4
6. Kruustangide paigaldamine 2
Nuutvollide freesimine Tabel 25

Ketasfreesi materjal: P9. Freesimine jahutusega.
Detaili materjal: siisinik-konstruktsiooniteras

op =75 kg/mm?.
Pohiaeg minutites.

Freesimistood

Nuutvélli R £ ol Nuutide pikkus mm kuni

Libimoot arv. | kdikude

mim i arv. | 40 |y50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100| 120| 140] 160] 180| 200
20 6 18 | 3,9 4,6 54| 6,1] 6,8 7.5/ 82| 9,6/11,1/12,513,9/15,3
25 6 18 | 50| 59| 6.8 7.7 8.6/ 9,5/10,4/12,2|14,0]15,8/17,6{19,4
35 6 18 | 51| 6,0 6.8 7.7 8,6 9,5/10,4|12,2|14,0{15,7/17,5/19,3
38 10 30 | 6.5 7,7| 89/10,1|11,3|12,5(13,7|16,118,520,8(23,2(25,6
40 6 18 | 5.1 6,0 6.8 7.7| 8.6 9.5/10,412,2(14,0{15,7(17,5/19,3
45 10 30 | 7.5 8.7]10,0]11,2]12,5/13,7|15,0/17,5/20,0(22,5(25,0(27,5
50 6 18 | 5.6 6.5 7.5 8.4 9.310,3|11,2(13,1(14,9(16,8|18,6/20,5
55 10 30 | 89]10.3(11.7]13,1|14,5(15,9]17,320,1/23,0|25,6|28,6(31,4
60 6 18 | 5.7 6.6 7.5| 8,5 9,4/10,4|11,3]13,2|15,1{17,0(18,8/20,7
70 10 30  [10.4]12,0(13,6|15,2|16,8|18,5/20,1|23,3(26,6|29,8|33,0/36,3
90 6 18 | 7.0 81| 9,3[10,5/11,6{12,8|14,0|16,3|18,6/20,923,2(25,5
100 10 30 |11.611..5(15,5/17,4]19,4|21,3(23,2|27,1|31,0/34,9(38,7]42,6




Tasapindade freesi mine : Tabel 26

Silindrilise freesi materjal: P9. Freesimine jahutusega.
Detaili materjal: siisinik-konstruktsiooniteras
og=75 kg/mm?. ~ Freesimist66d

Pohiaeg minutites.

>
5 Loike- Freesitava pinna pikkus mm kuni
55 sligavus
£B mm kuni | 56 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 500 | 700

3 0,38 | 0,67 ; 1,23 1,52| 1,80] 2,09 2,38 2,94/ 4,08

1 5 044 | 077 | 1.0 1.43] 1,76] :2,09] 2,42| 275 3.31 4,74
8 0,51 { 0,89 | 1, 1.66] 2,04| 2,42| 2,81| 3,19| 3,96/ 5,50
3 0,76 | 1,34 | 1,78] 2,46| 3,04| 3,60 4,18 4,76| 5,88 8,16

2 5 0.88 | 1.54 | 2.20| 2.86| 3,52| 4,18/ 4,84| 5,50 6,82 9,48
8 1,02 | 1,78 | 2,54| 3.32| 4,08 4,84| 5,62 6,38 7,92/ 11,00
3 1,14 | 2,01 | 2,67] 3,69 4,56 5,40 6,27 7,14 8,82 12,24

3 5 1,32 | 2.31 | 3,30 429 528 6,26 7,26| 825 9,82 14,22
8 1.53.| 2,67 | 3.81| 4,98| 6,12] 7,26| 8,43] 9,57| 11,88 16,50
3 269 | 3,56 4,92 6,08 7,20 8,36] 9,52| 11,76 16,32

4 5 1,76 | 3,08 | 4,40{ 5,72| 7,04| 8,36/ 9,68/ 11,00/ 13,64| 18,96
8 204 | 3.56 | 5,08 6,64] 8,16 9,68 11,22| 12,76/ 15,84| 22,00
3 1,90 | 3,35 | 4,45 6,15\ 7,60 9,00 10,45 11,90| 14,70 21,12

5 5 220 | 3.85 | 550/ 7,15| 8,80| 10,45\ 12,10{ 13,75| 17,05| 23,70
8 255 | 445 | 6,35 8.3C| 10,20 12,10 14,03| 15,95 19,80 27,50
3 2,28 | 4,02 | 5,34] 7,38 9,12| 10,80| 12,54| 14,28| 17,64| 24,48

6 5 2.64 | 462 | 6,60 858 10,56 12,52| 14,52| 16,50| 20,64| 28,44
8 3.06 | 534 | 7.62| 9,96| 12,24| 14,52| 16,86| 19,14| 23,96/ 33,00
3 2,66 | 4,69 | 6,23| 8,61| 10,64 12,60| 14,63| 16,66 20,58] 28,56

7 5 3.08 | 539 | 7.70| 10,01] 12,32| 14,61| 15,94 19,25| 24,05/ 33,18
8 3,57 | 6,23 | 8,89 11,62| 14,28 14,94| 19,67| 23,90 29,84 41,16
3 3,04 | 518 | 7,12 9,84] 12,16 14,40\ 16,72| 19,04| 23,52| 32,64

8 5 352 | 6,16 | 8,80 11,44| 14,08| 16,72 19,16| 22,00| 27,28| 37,92
8 408 | 7.12 | 10,16| 13,28 16,32| 19,36| 22,44 25,52| 31,68| 44,00
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Tasapindade freesimine Tabel 27
Silindrilise freesi materjal: P9. Freesimine jahutusega.
Detaili materjal: hallmalm Hg=190. Freesimist6od
Pohiaeg minutites.
E p
. Léike- Freesitava pinna pikkus mm kuni
gg siigavus ‘
o L
S |mmkunil 50 | j00 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 500 | 700
3 0,29 t 0,51 { 0,73 0,94| 1,16( 1,38 1,60f 1,82 2,26 3,13
1 5 0,38 1 0,66 | 0,95 1,23/ 1,52| 1,80] 2,09 2,38/ 2,94| 4,09
8 0,47 | 0,83 | 1,19 1,85 1,91} :2,26]+ 2,62 2,98 3,70 5,14
3 0,58 | 1,02 | 1,46 1,88 2,32 2,76| 3,20 3,64| 4,72| 6,26
2 5 0,76%|-¥,32°| ‘1,80 2,46| 3,04| 3,60, 4,18 4,76/ 5,88 8,18
8 0,94 | 1,66 | 2,38 3,10 3,82 4,52 5,24/ 5,96{ 7,40/ 10,28
3 0,87 | 1,53 | 2,19 | 2,82 3,48 4,14| 4,80| 5,46 6,98/ 9,39
3 5 Jy14:4 1,98 142,85 3,69 4,56| b5,40( 6,27 7,14 8,82| 12,27
8 411 2,491 3,57 4,65( 5,73 6,78/ 7,86 8,94| 10,10{ 15,42
3 1,16 | 2,04 | 2,92 3,76| - 4,64] 5,52 6,40{ 7,28 9,24| 12,52
4 5 1,62 | 2,64 | 3,80 4,92 6,08/ 7,20 8,36/ 9,52| 11,76 16,36
' 8 1,88 | 3,32 | 4,76 6,20 7,64| 9,04/ 10,48| 11,92| 14,80 20,56
3 1,45 | 2,55 | 3,65 4,70{ 5,80 6,90 8,00{ 9,10{ 11,50{ 15,65
5 5 1,90 { 3,30 ! 4,75 6,15/ 7,60f 9,00{ 10,45/ 11,90| 14,70| 20,45
8 2,351 4,15:115,95 7,75 9,55 11,30| 13,10| 14,90{ 18,50| 25,70
3 1,74 | 3,06 | 4,28 5,64/ 6,96/ 8,28/ 9,60] 10,92 13,76| 1 8,78
6 5 2,28 | 3,96 | 5,70 7,38 9,12| 10,80| 12,54| 14,28! 17,64| 24,54
8 2,82 | 4,98 | 7,14 9,30| 11,46| 13,56/ 15,72| 17,88 22,20| 30,84
f
3 2,03.]1:3,57 { 5,11 6,58/ 8,12{ 9,66 11,20 12,74| 16,02| 21,91
7 5 2,66 | 4,62 | 6,65 8,61| 10,64| 12,60 14,63 16,66 20,58 28,63
8 3,29 | 5,81 | 7,33 | 10,85 13,37| 15,82 18,34] 20,86/ 25,90/ 35,98
3 2,32 | 4,08 | 5,84 7,52 9,28| 11,40 12,80| 14,56] 18,28 26,04
8 5 3,40 | 5,28 | 7,60 |* 9,84| 12,16| 14,40{ 16,74| 19,04 23,52| 32,72
8 3,76 | 6,64 | 9,52 | 12,40| 15,28| 18,08 20,96| 23,84| 29,60| 41,12
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Poldipeade freesimine = Tabel 28

Freesi materjal: P9. Freesimine jahutusega.
Detaili materjal: siisinik-konstruktsiooniteras

op=75 kg/mm?2, . Freesimisi6od
Pohiaeg.
Pohiaeg minutites Pohiaeg minutites
Votmeava Vétmeava
mm mm 4
Kuuskant- : Kuuskant- :
pea Nelikantpea pes Nelikantpea
11 0,91 0,74 27 1,57 1,21
12 0,96 0,78 32 1,67 1,29
14 1,18 0,97 36 2,38 1,82
17 1,35 1,07 41 2,50 1,95
19 1,40 ++1,09 46 2,76 2,08
22 1,46 1,11 55 3,11 2,42
24 1,49 1,15 65 3,41 2,76

Miarkus. Pohiaja arvutamiselTon arvestatud freesimine kahe {freesiga. Freesi
kdikude arv kuuskantpea puhul 3, nelikantpea puhul 2.

Kiilusoonte freesimine Tabel 29

Freesimaterjal: P9. Freesimine jahutusega.
Detaili materjal: siisinik-konstruktsiooniteras

op=75 kg/mm2 Freesimistood
Pohiaeg minutites. {

2 = e

s E . Kiilusoone pikkus mm kuni

25,2 | 53

S50 ¢

ZEES o 50 75 100 150 200 250 300 350
6X3 A 0,29 = = e = == L sy
8X4 1 0,33 0,46 ox i 3 3. vis =
10X 4 1 0,37 0,50 0,63 o= e e i e
12X 4 1 0,40 0,54 0,68 0,96 = A e s
14X5 1 0,44 0,59 0,74 1,04 i —F i =
16X 5 2 0,73 0,99 1,26 1,78 2,30 o et =
18X 6 2 0,79 1,07 1,36 1,92 2,48 = e o
20X 6 2 0,97 1,32 1,67 2,36 3,06 3,74 - S
24 X7 2 1,22 1,59 1,95 2,70 3,44 4,18 4,92 =
28X 8 2 1,37 174 2,18 298 3,78 4,59 5,39 s
32X9 3 1,63 2,14 2,66 3,71 4,75 5,80 6,84 7,90
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Toorikute ldbiloikamine

Freessae materjal: P9. Freesimine jahutusega.
Detaili materjal: siisinik-konstruktsiooniteras

Tabel 30

op=75 kg/mm?, hallmalm Hg =190. Freesimisto6d
Po6hiaeg minutites.
Loikekoha 1abim66t mm Siisinik-konstruktsiooniteras Hallmalm

e el S VIO O S
B DR O W= 0O
RO —= S = D ®

Paranduskoefitsiendid pohiajale

Sy G b i L0 DO 19 P
— N0 = — O
WO ®®

Tabel 31
Freesimisto6d

1. Olenevalt freesitava metalli margist (K)

a) Teras

Toéombetugevus kg/mm?

Terase nimetus
30—40 lu-—so I 51—60 , 61—170 l'n—so |81—9o |91—1oo 101—110 |111—128
Siisinik-konstruktsiooni-
teras 1,19 | 0,97 | 0,76 | 0,88 | 1,00 | 1,1 — —— —
Kroomteras — | 0,56 | 0,76 | 0,94 | 1,18 | 1, 1,89 | 2,32 —
Siisinik-tooriista-
teras — — — | L,10{1,25] 1,39 | 1,93 | 2,38 | —
Nikkelteras — 0,60 | 0,74 | 0,87 | 1,00 | 1,14 | 1,61 —_ —
Kroomnikkelteras — | 064|075 | 093] 1,11 | 1,27 | 1,79 | 2,18 | 2,63
Mangaanteras S 0,751 0,92 | 1,09 | 1,25 | 1,43 | 2,00 | 2,44 | 2,94
b) hallmalm
Koévadus Hg . 140—160] 161 —180| 181 —200| 201 —22( 221—240‘ 241 —260
Koefitsient Km 0,66 0,83 1,00 1,18 1,39 l 1,59
2. Olenevalt tooriku liigist ja ta pinna seisukorrast (Kj)
Teras Malm Pronks
i Kuumalt | Sepis, |Lisanditega Lisanditega Lisanditega
Ivaltsitud | valu | risustatud | Pubasvalu | go ctatud Puhasvalu risustatudg
1,10 l 125 ’ 1,40 1,33 2,00 1,10 1,44

Markus. Freesimisel ilma jahutuseta paranduskoefitsient Kj=1,25.

90



Detailide paigaldamine ja iravétmine

Tabel 32

Abiaeg minutites. Freesimistdod
) Detaili kaal kg kuni
a Detaili kinnitusviis
e’ 1 3 5 10 18 ' 30
=~
1. | Tsentrite vahel 11 1,4 1,8 2,3 2,9 3,6
2. | Isetsentreerivas padrunis 04 105|061 07 ] 09 ——
3. | Kruustangides ilma rihtimiseta R 00,7 1 08 40 ) e
4. | Kruustangides lihtsa rihtimisega 0,6 | 0,8 1,0 13 1,4 —
5. | Kruustangides keskmiselt keerulise rih-
timisega 0,9 12 1,6 72,0126 —
6. | Prismadel 1| 1,3 1,6 19121 | 24
7. | Toodlaual ilma rihtimiseta 1,0 1,2 1,4 1,6 19123
8. | Toolaual lihtsa rihtimisega 1,6 ‘ b & l 2,1 2.5 B3 3,6
9. | Toolaual keskmiselt keerulise rihti-
misega 2,2 2,6 3,1 3,7 4,3 5,0
Libimiga seotud abiaeg Tabel 32a
Freesimis{66d
Jrk. nr. Abiaeg Aeg minutites
3 Esimesele ldbimile kahe proovilaastu votmisega
Siledusklass 1,9
2. Esimesele labimile iihe proovilaastu votmisega
Siledusklass 4 1,5
3. Jargmistele labimitele ilma jagamiseta 0,3
4. Jéargmistele labimitele jagamisega 0,4
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Ettevalmistus-l6petusaeg T-abel 33
Freesimistood

Jrk. nr. Detaili kinnitusviis véi .t66 nimetus Aeg minutites

Toolaual, kinnitamine poldiga
Kruustangides 1
Tsentrite vahel, jagamispeaga 1
Kolme pakiga padrunis, jagamispeaga 1
Nurgikul 1
Toe kinnitamine konsoolile
Uhe freesi asetus

NO Uk W=

Lukksepatoode normeerimine.

Operatiivaeg lukksepatoddele on toodud tabelites 34—44.
Teostatava t66 maht ja tingimused on kirjeldatud tabelites.

Juhul kui té6tingimused erinevad tabelis toodutest, tuleb normatiivid
korrutada tabelis nédidatud koefitsiendiga.

Kéesolevates tabelites operatiivaeg on tegelikult mittetdielik, kuna
sellele voivad lisanduda moningatel juhtudel abiajad tabelitest 45
ja 46.

Tidiendav aeg lukksepatéodele moodustab 89 operatiivajast
ning see arvutatakse valemiga:

T.=0,08 Top (min.)

Ettevalmistus-lopetusaeg (tabel 47) jagatakse partiis ole-
vate detailide arvuga.
Ajanorm lukksepatoddele arvutatakse valemiga:

T = 1,08 Top + -T—nL (min.)

Normide arvutamise ndited
lukksepatoodele,

Nédide 1.

Puurida auk traktori JIT-54 tagasilda elektridrelliga ning loigata
keere M12. Keerme pikkus 20 mm. Detaili materjal — malm. T66tamine
ebamugavas asendis.

1. Médiarame marsruuttehnoloogia:

1) Moota ja markida augukoht.
2) Puurida auk 29,8 (pohjaga auk).
3) Loigata keere.

2. Arvutame operatiivaja:

1) Mdidrata augukoht kahe modtmisega joonlaua abil, mootmis-
pikkus kuni 300 mm.
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Abiaeg Ta=2-0,21 = 0,42 min. (tabel 45)
Operatiivaeg kdrnimisele 0,1 min. (Kdrnimise tabel kogumikus
puudub.)

2) Puurida auk @ 9,8 mm, pikkus 25 mm.

Top=23-13-1,4=4,18 min.

(tabel 41, pohjaga auk, puurimine ebamugavas asendis)
3) Loigata keere M12, pikkusega 20 mm.

Top==2,571,0==8,75"min,
(tabel 42, keermetamine ebamugavas asendis.)
Operatiivaeg kokku:
Top=0,42 40,1 4 4,18 43,75 = 8,45 min.
3. Ettevalmistus-l16petusaeg — 3,2 min.
(Tabel 47, lihtne t66, montaaZikohal)
4. Arvutame ajanormi:

T : ;
T = 1,08 Top + :l’ = 1,08 - 8,45 -+ 3,2 = 12,33 min.
. Ajanorm on 12 minutit.
Profiil- ja latt-terase raiumine meisliga Tabel 34
Detaili materjal: profiil- ja latt-teras og kuni 70 kg/mm?2. Lukksepatood

Operatiivaeg minutites.

Profiilterase Profiil Latt-terase Lati laius
mbéé6t mm paksus mm
kuni Kuus-| Neli- kuni
Umar it gt 12 16 20 30 40 50
6 0,6 0,6 0,7 4 0,7-| 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2
8 0,6 0,7 0,8 6 0,8 0,9 1,0 12 1;8 1,4
10 0,7 0,8 0,9 8 0,9 1,0 1.} 1,3 1,4 1,6
12 0,8 0,9 1,0 10 1,0 11 1,2 1,4 1,5 1,8
14 0,9 4 | L2 12 {5 | 1.2 1,3 1,5 1,6 2,0
16 1,0 12 1,3 14 12 1,3 1,4 1,6 Lt 2,4

To0 sisu. 1. Asetada profiil- voi latt-teras alasile.
2. Raiuda meisliga ja murda.
3. Panna édra tooriist ja raiutud toorik.
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Tasapindade raiumine meisliga Tabel 35
Detaili materjal: teras op kuni 70 kg/mm? malm, pronks. Lukksepatdod
Operatiivaeg minutites.
. . 1 2 2 .
Raititava kilil pakans mm Raiutav pmda'a cm? kuni
BT T g 50 | 100
Teras !
3 3,0 4,0 7,0 10,0 16,0 30,0
5 3,9 5,2 9,1 13,0 20,8 39,0
Malm
3 2,5 3,0 5,6 8,0 13,0 23,0
5 3,3 3,9 7,3 10,4 16,9 31,0
Pronks
3 2,0 3,0 5,0 7,0 11,0 21,0
b 2,6 3,9 6,5 9,1 14,3 27,3
ToO sisu. 1. Kinnitada detail kruustangidesse.
2. Raiuda meisliga.
3. Panna édra tooriist ja detail.
Mirkused. 1. Juhul kui detaili kaal iiletab 5 kg (kuni 15 kg), lisada tabelis

antud ajale 1 minut.

2. Kui raiumine toimub ebamugavas asendis, on paranduskoe-
fitsient 1,5. A
Faaside raiumine meisliga Tabel 36
Detaili materjal: teras op kuni 70 kg/mm? malm, pronks Lukksepatsod

Pohiaeg minutites

Raiutava faasi
pikkus mm kuni

Teras | Malm, pronks

Faasi laius mm kuni

TR PR RN e

50
100
150
200
250
300

T66 sisu.

Médrkused.

94

NN OO

’
’
’

N—Nowm

»

0 00 O L Lo

B Nt e ©

Kinnitada detail kruustangidesse.

Raiuda faas meisliga.

Panna dra detail ja tooriist. ’

Juhul kui detaili kaal iiletab 5 kg (kuni 15 kg), lisada tabelis
antud ajale 1 min.

Faaside raiumisel pneumaatilise meisliga on paranduskoefitsient
0,6.

Raiumisel ebamugavas asendis on paranduskoefitsient 1,3.



Operatiivaeg minutites.

Poldipeade ja mutrite raiumine

koos pol

T abel 37
di valjaloomisega august.
Lukksepatood

Pgldi voi mutri 1dbimé6t mm Kkuni

Detaili nimetus
6 I 10 12 16 20
Polt 1,2 l 1,5 1,8 2,5 3.0
Mutter B s L2 1,4 1,6 2,0
Too sisu. 1. Raiuda polt voi mutter meisliga.
2. Vilja liilia polt torniga.
3. Panna dra todriist ja detail.
Saagimine kisisaega Tabel 38
Materjal: teras og kuni 70 kg/mm?

Operatiivaeg (ihele loikele) Lukksepat66d
Umarteras Latt-teras Gaasitorud
Libimdét Aeg s 2 Aeg Moode Aeg
mm kuni minutites Laius X kérgus mm minutites tollides minutites
6 1,0 4X4 0,8 Ya 0,9
8 1,4 5X5 1,2 3/8 14
10 1,8 6X6 1,5 Yo 2,7
12 2:2 8X7 2,0 Y 3,2
14 26 12X8 2,4 1 5,2
15 3,0 16X 10 2,8 17 7,0
18 4.2 28X 16 7,0 1% 11,0
20 5,0 3620 11,5 = i

To6 sisu.

SRS SR

Miarkused. 1.

Kinnitada toorik kruustangidesse.
Moodta ja markida l16ikekoht.
Labi saagida.

. Puhastada l6ikekoht viiliga.
. Panna dra tooriist ja detail.

Terase saagimisel og > 70 kg/mm?® on paranduskoefitsient 1,3.

. Saagimisel ebamugavas asendis on paranduskoefitsient 1,2.
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Tasapindade viilimine (4. klassi tdpsusega) Tabel 39
Detaili materjal: teras og kuni 70 kg/mm?2.

Operatiivaeg, minutites Lukksepatood
mg?ﬁ:(\j’am‘iﬂrﬁni To6tlemisvaru mm kuni
laius pikkus | 0,1 0.2 10,3 0,4 | 0,5 | 0,6 ‘ 0,7 ’ 0,8 l 0,9 1,0
40 0,9 §1 1,4 1560 1847 2047 122 2,3 24 1 2.6
10 60 1,0 I LT 200 S 220 SRV O S 8 3 3,2
100 1.2 LT 4250 2,41 218 184 3,211 . 3,6:1 :3.8 3,9
40 L 1,6 2,1 242 2,8 3,4 3,9 4,3 4,6 4,9
30 60 154772, 1 2,6 |81 Pk 2 e S 9 54| 5,8 6,1
100 WOl V274 3.5 Fod 1 4 9r) b, Bl 64 LU L6 8,0
60 2,0 27, 3,5 4,6 B.7 6,1 7,9 8,3 8,0 9,0
60 80 2,4 13,34 4.t 5,&il:76:6. |- %6-]..86" [ 9.3 9,7 | 10,2
100 2.0 Xk i 60 6 188 9.0 10,7 1113V T 1.7
100 Y1792 62 I 928 11,07 1249 43015 13,7 |114,2
100 140 4,8 | 6,4 741596 112,41 13,7 | 1567 16,5 F17,3-F 180
200 6,0 84| 10,2 12,9 | 16,8 | 18,9 | 21,6 | 22,8 | 24,0 | 25,0
T66 sisu. 1. Kinnitada detail kruustangidesse.
2. Viilida.
3. Panna dra tooriist ja detail.
Midrkused. 1. Kui detaili kaal iiletab 5 kg (kuni 15 kg), lisada tabelis antud
ajale 1 min.
2. Pindade viilimisel koos joonlaua vo6i nurgiku abil kontrollimisega

on paranduskoefitsient 1,6, paralleelsete pindade viilimisel koos
nihkkaliibri abil kontrollimisega on paranduskoefitsient 2,0.
Uhest kiiljest suletud tasapindade viilimisel on paranduskoe-
fitsient 1,35,

3. Malm- voi pronksdetailide 'viilimisel on paranduskoefitsient 0,8

Keevisombluste viilimine ja puhastamine Tabel 40
Detaili materjal: teras, malm.
Operatiivaeg minutites. Lukksepatdod
Rasked detailid | Kerged detailid
L Ombluse tingpikkus mm
T66 nimetus
100 50 100 50
Tootlemata [;inna viilimine ja
puhastamine 10 6 8 4
Toéodeldud pinna viilimine ja
puhastamine 12 8 10 6
Too sisu. 1. Viilida ja puhastada keevisomblus viiliga voi lihvimiskiiaga.

2. Panna adra tooriist ja detail.
Mirkus. Rasketeks loetakse detailid -kaaluga iile 30 kg.
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Aukude puurimine elektri- ja kisitrelliga

Detaili materjal: teras og kuni 70 kg/mm?, malm, pronks.

Tabel 41

Operatiivaeg minutites. Lukksepatiiﬁd/
Detaili materjal ja trelli liik
Augu modtmed
Teras Malm Pronks
Labimoot Pikkus El.-trell | Késitrell | ElL-trell | Kasitrell | El.-trell | Kasitrell
- 5 0,6 1,6 0,5 1,3 0,4 1,0
3 10 1,0 2,6 0,9 2.3 0,8 21
3 15 1,8 4,7 1,5 3,9 153 3.7
5 5 0,8 21 0,7 1,8 0,7 1,8
5 10 1,0 2,6 0,9 2.3 0,8 )
5 15 ; ) 2,9 1,0 2,6 0,9 2,3
9 10 1,4 3.7 1,3 3,4 1,3 3,4
9 15 1,6 4,2 1,4 3,7 1,4 3,7
9 20 1,8 4,7 1,5 3,9 1,5 3,9
15 10 1,8 4,7 1,6 4,2 17 4,4
15 20 2,3 6,0 2,0 5,2 21 5,0
15 30 2,9 7,6 2.9 6,0 %3 - 6,0
T66 sisu. 1. Votta trell, i)adrun ja puur; kinnitada.

Mirkused. 1.

. Puurida auk.
. Panna dra trell ja puhastada auk.

Pohjaga aukude puurimisel on paranduskoefitsient 1,3.

sient 0,8.

Remonttddde normatiivid

. Kui detaili puuritakse 5 ja rohkem auku, on paranduskoefit-

. Téotamisel ebamugavas asendis on paranduskoefitsient 1,4.
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Keerme l6ikamine augule kisitsi Tabel 42

Detaili materjal: teras og kuni 70 kg/mm?2, malm, pronks.

Operatiivaeg minutites. Lukksepatsod
Meeterkeere Tollkeere Torukeere
Labiméot| Pikkus . |Labimé6ot| Pikkus . |Labiméot| Pikkus Aeg
mm mm Aeg min. tollides mm Aeg min. tollides mm min.
Teras
5 5 1,6 Ya 5 1,0 Ya 5 1,2
3 10 2,4 Ya 10 1:6 Y 10 2,0
5 20 3,6 Ya 20 2,8 Y4 20 3,0
10 B 1,2 Y b5 1,0 Y% 5 1,1
10 10 2,0 Yo 10 1.5 Yo 10 1,6
10 20 2,8 Y 20 2,3 Y 20 2,6
10 30 3,6 Yo 30 3,4 Y 30 3,5
20 20 3,6 b 20 3.2 LA 20 4,4
20 30 4,4 A 30 4,5 3 30 5,6
30 30 5,6 1 30 6,4 1 30 8,8
Malm, pronks
] 5 1l Ya 5 0,7 Ya 5 0.9
5 10 34 Ya 10 - ' gt | Ya 10 1,4
5 20 2.0 L/ 20 2,0 Ya 20 2,1
10 5 0,9 Yo L 0,7 Yo 5 0,8
1Q 10 1,4 Vo 10 1,0 Yo 10 o) B
10 20 2,0 Yo 20 1,6 Yo 20 1,8
10 30 2.5 o 30 2.3 Yo 30 2,4
20 20 2.5 L AP 20 2,2 % 20 3,0
20 30 3,0 34 30 3.1 3 30 4,0
30 30 4,0 1 30 4,5 1 30 6,2
Too sisu. 1. Vbtta tooriist.

2. Loigata keere koos olitamisega.
3. Tooriist dra panna.

Miarkused. 1. Pohjaga aukude keermestamisel on paranduskoefitsient 1,3.
2. Keermetamisel ebamugavas asendis on paranduskoefitsient 1,5.



Keerme loikamine poldile kisitsi ted Tabel 43

Detaili materjal: teras.og kuni 70 kg/mm?, pronks.

Operatiivaeg minutites. Lukksepat6od -
Meeterkeere Tollkeere g ' Torukeere " ‘-
Labimo6ot| Pikkus . |Ldbimo6ot| Pikkus . |Labiméot| Pikkus Aeg
mm mm Agg. min. tollides mm Aeg ‘min. tollides .mm min.
Teras
o 5 1,0 Y4 5 0,6 Ya 5 0,6
8 10 1,8 Ya 10 1,3 Ya 10 1,4
5 20 3,0 Ya 20 2,4 Ya 20 i 2,8
10 5 0,8 Yo 5 0,7 Yo 5 0,8
10 10 22 Yo =10 1,6 Yo 10
10 20 2,6 Yo 20 2,2 Yo 20 2.5
10 30 32 Yo 30 3,0 Yo 30 2,8
20 20 3,0 8% 20 3,0 % 20 3,8
20 30 4,0 % 30 4,0 % 30 5,0
30 30 52 1 30 6,0 1 30 8,2
Pronks
5 5 0,7 Y4 i 0,5 Ya 5 0,5
b 10 1,2 Ya 10 0,9 Ya 10 1,0
5 20 2.2 Yi 20 5y 4 Y% 20 1,8
10 5 0,6 Yo 5 0,5 Yo 5 0,6
10 10 1,6 s 10 ik Vo 10 1,2
10 20 1,8 Y% 20 1D Y 20 < 1,6
10 30 e Y5 30 2.2 Yo 30 § ~ 243
20 20 2.2 % 20 2,2 LA 20 2.3
20 30 2,8 3 30 2,8 % 30 3.5
30 30 3,7 1 30 4,2 1 30 5,8

To6 sisu. 1. Votta tooriist.
2. Loigata keere koos odlitamisega.
3. Tooriist dra panna. -

Mirkus. Keermetamisel ebamugavas asendis on paranduskoefitsient 1,5.
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Silindriliste ja kooniliste aukude kasitsi hooritsemine
Detaili materjal: teras og kuni 70 kg/mm?, malm, pronks,

messing, vask.

Operatiivaeg minutites.

Tabel 44

Lukksepatood

Teras Malm, pronks Messing, vask
Augu Augu SRR T e g WS =8
1abim66t mm | pikkus mm Silindrili-| Kooniline| Silindrili-| Kooniline| Silindrili-| Kooniline
ne auk auk ne auk auk ne auk auk
5 10 1,3 2,1 0,9 1,6 0,6 1,1
5 20 2yt 2,9 1,5 2,0 8 | 1,5
5 30 H2 4,2 2.3 2,9 — 2.1
15 10 0,8 1,8 0,6 1:2 0,4 0,9
15 20 1,5 2.7 1;1 1,8 0,8 1,3
15 30 2,1 3,8 1,5 27 1,1 2,0
15 50 28 5,6 2,0 4,0 1,4 2,8
30 10 1,6 2,6 Il 1,8 0,8 1,3
30 20 2,0 3,9 1,4 2,8 1,0 2,0
30 30 2,8 5,8 2,0 4,1 1,5 2,9
30 50 5,2 8,8 3,7 6,2 21 4,4
Too sisu. 1. Kinnitada detail kruustangidesse.
2. Votta tooriist ja hooritseda auk.
3. Panna édra tooriist ja detail.
Mirkused. 1. Tootlemisvaru hooritsemisel: 14biméét kuni 5 mm — 0,2 mm,

g 6—15mm — 0,25 mn, g 15—30 mm — 0,35 mm.

ajale 1 min.

Pohjaga aukude hooritsemisel on paranduskoefitsient 1,3.
Kui detail kaalub iile 5 kg (kuni 15 kg), lisada tabelis antud

Hooritsemisel ebamugavas asendis on paranduskoefitsient 1,5.

Mootmine modteriistadega Tabel 45
Abiaeg minutites. Lukksepatdod
Mootmispikkus mm kuni
Mooteriista nimetus Mairkused
25 100 { 200 | 300 | 400 { 500 | 600
Sirkel ja joonlaud 0,131 0,17} 0,19 | 0,21 | 0,22 | 0,23 | 0,24 |Mb6tmistapsus
kuni 0,2—0,3 mm
Nihkkaliiber 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,22 | 0,25 | 0,28 | 0,30 |Moo6tmistapsus
kuni 0,1 mm
Varbsirkel 0,25 { 0,32 | 0,36 | 0,38 | 0,41 | 0,42 — |Mo6o6tmistédpsus
kuni 0,1 mm
Mikromeeter 0,40 | 0,48 | 0,60 - = — —
Nurgamootja Nurga modtmine ligikaudselt — 0,26
Nurga mootmine tapselt — 0,70
T66 sisu. 1. Moodta detail.

2. Modoteriist dra panna.

Mir k us. Médtmisel nihkkaliibriga 0,02 mm tdpsusega on paranduskoefitsient 1,3.
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Detailide ja solmede transport Tabel 46

{

Abiaeg minutites. Lukksepatodd
* Transportimise kaugus m kuni
‘Detaili voi soélme
kaal kg kuni 1 : 9 4 7 10
Toolaual asuvate detailide ja soélmede transport
5 0,11 0,14 0,20 0,29 0,38
10 0,16 0,19 0,25 0,34 0,43
15 0,20 0,23 0,29 0,39 0,49
Pérandal asuvate detailide ja s6lmede transport
0,15 0,18 0,27 0,38 0,50
10 0,20 0,24 0,32 0,44 0,56
15 0,25 0,29 0,37 0,50 0,63
Detailide ja s6lmede transport sildkraanaga kaugusele m kuni
10 l 20 30 40 50
1000 5,2 6,7 T5 8,2 9,0
3000 6,8 8,7 9,8 10,7 5 v

Mirkus. Keerulise konfiguratsiooniga véi oOrnade detailide transportimisel
paranduskoefitsient — 1,2.

Ettevalmistus-léopetusaeg Tabel 47
Lukksepatdod
To6 iseloomustus T66 tegemise koht Aeg minutites (partiile)
Lihtne t66 To66laual 2,6
A Montaazikohal 3,2
Keskmise keerulisusega t66 Téolaual 3,0
Montazzikohal 3,8
Keeruline t66 Too6laual 3,5
Montaazikohal 4,6
Miarku sed. 1. Lihtne t66 — kuni kolme pinna té6tlemine ilma tdpse méote- ,
riista kasutamiseta. ,
> 2. Keskmise keerulisusega t66 — kuni kolme pinna té6tlemine koos
tdpse mooteriista kasutamisega.
3. Keeruline t66 — kuue ja rohkem pinna téotlemine koos tdpse

modteriista kasutamisega.
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Elektrikeevitusto6de normeerimine -

Pohiaeg elektrikeevitamisele on toodud tabelites 48—54. Norma-
tiivides on arvestatud porandkeevitus oOhukesekatteliste elektroodidega.
Kui tootingimused tabelites toodutest erinevad, tuleb normatiivid korru-
tada tabelites 55 ja 56 toodud paranduskoefitsientidega.

Abiaeg arvutatakse valemiga:

Ta=Ta1 + Taz+ Tz (min.),

kus T.y — keevisomblusega seotud abiaeg — keevituskoha puhastamine,
elektroodide vahetamine, keevisombluse puhastamine ja iile-
vaatus (tabelid 57—60).
T. — keevitatava detailiga seotud abiaeg — detaili asetamine t66-
lauale, p66ramine, drapanek (tabel 61).
T.s — keevitaja imberpaiknemisega seotud abiaeg (tabel 62).
Tdiendav aeg arvutatakse valemiga:

Top 2 K
100

kus K — tdiendav aeg protsentides operatiivajast (tabel 63).
Ettevalmistus-lopetusaeg (tabel 64) jagatakse partiis

T.= (min.),

olevate detailide arvule.
Ajanorm arvutatakse valemiga:

T=n+n+n+7f(mm.

Elektrikeevitustoode
normide arvutamise naiteid

Nédide 1. \

Keevitada auto raami pragu pikkusega 120 mm ning keevitada lapp
servadest. Lapi pikkus 350 mm. Metalli paksus 6 mm. Elektrood —
YOHMU 13/45. :

Pohiaeg prao keevitamisele — 2,0 min. (tabel 49) — tuleb kor-
rutada paranduskoefitsientidega olenevalt elektroodi margist ja keevis-
ombluse asendist — vertikaalpinnas vertikaalselt (tabelid 55 ja 56).

T,=20-0,72- 1,25 = 1,8 min.

Pohiaeg lapi keevitamisele iihest kiiljest — 4,8 min. (tabel 51) —
tuleb korrutada paranduskoefitsientidega olenevalt elektroodi materjalist
ja keevisombluse asendist — vertikaalpinnas horisontaalselt (tabelid
55 ja 56). Kuna lapp keevitatakse kahest servast, tuleb aeg korrutada
kahega:

T,=48-0,72-1,30- 2 =9,0 min.

Abiaeg prao ja lapi keevitamisele. (Tabelid 57 ja 62. Keevitaja
timberpaiknemine raskendatud, kaugus 9 m).
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To=11-}+28-2408=7,5 min.
Operatiivaeg:
Top=1,849,047,5= 18,3 min.

Tdiendav aeg: Tabelist 63 K=109% (166 ebamugavas asen-
dis).
Tw K _183-10
100 100

Ettevalmistus-lopetusaeg tabelist 64:
Ten=5-+3-+2=10 min. (lihtne t60)
Arvutame ajanormi:

T=Tod T 20—

Ajanorm on 30 min.

T,= = 1,83 min.

= 18,3 4 1,83 4 10 = 30,13 min.

Miarkus. Antud normis ei ole arvestatud aega prao faasimisele, lapi
valmistamisele ja sobitamisele, Nende aegade arvutamine —
vt. lukksepa- ja sepatood. :

Naide 2.

Peale keevitada traktori JIT-54 kiarutelje kulunud kohtadele. Telg on
kulunud 2 kohast 50% {imberm6odust 80 mm pikkuselt. Tapi 1dbimoot
72 mm, kaal 12,7 kg. Pealekeevitatava kihi paksus 4 mm. Elektrood —
dhukese kattega. Detailide arv partiis — 4.

Pohiaeg (tabel 54). Pealekeevitatava kihi pindala (uhele teljele)
F=314-76-80=191 cm’.
To =167 -19,1 =31,9 min.
Abiaeg (tabelid 60 ja 61)
T.=26-+40,15-19,1 4+ 0,6 = 6,06 min,
Operatiivaeg:
Top = 31,90 + 6,06 = 37,96 min.

Tiiendav aeg (tabel 63). Asend t66 teostamisel — mugav.
K=28%. :
T.=0,08 : Top = 0,08 - 37,96 = 3,04 min.
Ettevalmistus-lopetusaeg tabelist 64.
Tea =5+ 3 4+ 2 = 10 min. (lihtne 160).
Arvutame ajanormi:
T=Tp+T:. Tn = 37,96 + 3,04 + —l(—)——4350mm.

Ajanorm on 44 minutit.
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Pokk-keevitamine ilma servade faasimiseta

Elektrood—ohukesekatteline.

Poéhiaeg minutites.

Tabel 48
Elektrikeevitustood
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Tabel 49

Uhepoolne pokk-keevitamine
Servad V-kujyliselt faasitud. Elektrood — 6hukesekatteline.

Pohiaeg minutites.

Elektrikeevitustood

Keevisombluse pikkus mm kuni
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Keevitatava metalli
paksus mm kuni
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Tabel 50
Elektrikeevitustood
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.

Kahepoolne pokk-keevitamine
Servad X-kujuliselt faasitud. Elektrood — éhukesekatteline.

Po6hiaeg minutites.

Keevitatava metalli
paksus mm kuni

Elektrood — 6hukesekatteline

Pohiaeg minutites.

Keevitatava metalli
paksus mm kuni

105 .



DO L = O OO0

Tabel 52
Elektrikeevitustood

Keevisombluse pikkus mm kuni

Malmi keevitamine kiilmalt

Bimetallelektrood.
Pohiaeg minutites.
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Pealekeevitamine silindrilistele pindadele . Tabel 54
Elektrood — o6hukesekatteline Elektrikeevitustood
Pohiaeg minutites 10 cm? pinnale.

Pealekeevitatava kihi paksus mm
Detaili 1abim66t

mm .
208 TS e T8 o 1oy I LI EA £ 168 18,120

Kuni 25 — 12,28)3,05|3,82|4,60|5,36/6,10/6,88(7,65| — | —| —| —| —{| —
26—50 1,12|1,66/2,22|2,78|3,34(3,90|4,45(5,00/5,57|6,12(6,70| — | — | —| —
51 —80 0,84(1,25(1,67|2,09|2,51|2,93|3,34/|3,76|4,18|4,60(5,02|5,84|6,68/ — | —
Ule 80 0,70|1,04(1,39(1,74|2,09(2,44(2,78|3,13|3,48|3,83|4,18|4,87|5,57|6,27{6,97

Mirkused. 1. Pealekeevitatava kihi pindala arvutatakse kihi keskmise labi-
mdodu jargi (detaili 1abimo6dt + kihi paksus).
2. Tasapindade keevitamisel kasutada normatiive detailidele 1&bi-
mododuga ile 80 mm.

Paranduskoefitsiendid pohiajale, olenevalt elektroodi materjalist. Tabel 55
Elektrikeevitustood

Elektroodi Ohukese- K-2TKX YOHHU | IIM-7
mark Katteline| OMT-5 | MI3-04 | pisrex| WH-3501 T13/45" | OMM-5

Paranduskoefi-

tsient - 1,0 0,90 0,83 0,81 0,76 0,72 0,59

Paranduskoefitsiendid péhiajale, olenevalt keevisombluse ‘ Tabel 56

asendist Kaisitsi elektrikee-
vitustood
Keevisdémbluse asend Paranduskoefitsient

Poérandémblus " 1,00
Vertikaalpinnas vertikaalselt 1,25
Vertikaalpinnas horisontaalselt 1,30
Ringikujuline 6mblus vertikaalpinnas ilma detaili p66-

ramata 1,35
Lagiomblus 1,50
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Tabel 57
Elektrikeevitustood

Keevisdomblusega seotud abiaeg minutites |
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Aukude tdiskeevitamine
Keevisomblusega seotud abiaeg minutites.

Tabel 59
Elektrikeevitustood

Augu siigavus

Augu 1abim66t mm kuni

mm kuni
18 22 26 30
20 0,8 0,8 1,0 1,0 5
30 0,8 1,0 1,2 1.2 1,4
Pealekeevitamine silindrilistele ja tasapindadele Tabel 60
Keevisobmblusega ja detaili pooramisega seotud abiaeg Elektrikeevitustood
minutites.
Detaili Tasapinna Pealekeevitatava kihi paksus mm kuni
1abimo6ot laius mm
e S o 2 4 5 10 14 20
20 70 e 3,1 3,1 4,1 oo —_
30 110 1,9 3,2 3,2 4,5 — —
40 150 2,0 2,0 3,0 3,0 5,0 6,2
50 180 2,3 2,3 3,8 3,8 5,2 8,8
60 220 2,3 2,3 4,1 4,1 5,9 9,5
70 260 2,5 2,5 4,4 4,4 6,3 8,1
80 — 2,6 2,6 4,7 4,7 6,8 8,9
90 — 2,8 2,8 5,0 5,0 7.2 9,5
100 — 2.9 2,9 5,3 5,3 7,4 10,1
Lisada iga 10 cm® pinna
kohta 0,08 0,15 0,23 0,38 0,54 0,76

Tabeli kasutamise ndide: Detaili 1dbimbdot 70 mm, pealekeevitatava kihi pak-
sus 5 mm, pindala 200 cm?®.
Keevisomblusega ja detaili pooramisega seotud abiaeg on 4,4+20.0,19=38,2

min.

Mir kus. Abiaeg detaili pooramiseks on-arvestatud ainult silindrilistele pindadele.
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Keevitatava detailiga seotud abiaeg minutites

Tabel 61

~Elektrikeevitustood

Detaili kaal kg kuni
T66 nimetus ¢
5 =M 15 20 30
Asetada detail té6lauale ja pirast
keevitust dra panna 0,3 0,5 0,6 0,9 1,4
Péorata detail 90° 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2
/
Keevitaja iimberpaiknemisega seotud abiaeg minutites Tabel 62
Kisitsi

elektrikeevitustood

v Umberpaiknemise kaugus m kuni
Umberpaiknemise .
iseloomustus 2 6 ' 10
Ilma takistusteta 0,1 ' 0,2 ‘ 0,3
Raskendatud 0,3 0,6 0,8
Tédiendav aeg Tabel 63
Elektrikeevitustood
LS8 Besultanteet Tédiendav aeg p;?;i(:ntldes operatiiv-
Mugav 8
Ebamugav 10
Pingutatud 13
Mirkused. 1. Mugav asend — keevitaja saab vabalt seista véi istuda keevi-
tatava eseme korval, kusjuures keevisémblus on rinnakérgusest
madalamal.

2. Ebamugav asend — keevitaja on sunnitud ennast painutama
vo6i kallutama, keevisomblus asub rinnakoérgusest korgemal, t66-
tama lahtistes mahutites, mille ristléige on iile 0,73 m2.

3.
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Pingutatud asend — keevitaja on surinitud ennast painutama ja
kallutama, t66tama halva ventilatsiooni ja halva soojusiilekande
tingimustes, t66tama lahtistes mahutites, mille ristldige on 0,73

m?, iile 3 m kérgusel.




Ettevalmistus-lépetu;aeg i : Y Tabel 64
; Elektrikeevitustood

T66 iseloomustus
Ajakuluelemendid ;
Lihtne Kes kl?:lf:e gl;eeru- Keeruli ne

Tooiilesande, juhendite ja tooriistade :

saamine D 7 10
Toéga tutvumine 3 5 7
Rakiste ettevalmistus — 3 5
T66 iileandmine 2 2 2

. Mdrkused. 1. Lihtne t66 — keevitajal ei ole vaja tutvuda jooniste ja tehni-
lise dokumentatsiooniga, ei kasuta rakist, kuid saab vajalikud
juhendid meistrilt.

2, Keskmise keerulisusega t66 — keevitaja saab n.eistrilt juhendid,
tutvub tehnilise dokumentatsiooniga ja kasutab rakiseid.

3. Keeruline t66 — keevitaja on kohustatud tutvuma jooniste ja
tehnilise dokumentatsiooniga ning kasutama rakiseid.

4. Ettevalmistus-l6petusaeg arvutatakse iiksikute ajakuluelemen-
tide summeerimise teel olenevalt konkreetsetest tingimustest.

Gaasikeevitustoode ja gaasiga 16ikamise t66de normeerimine.

Pohiaeg gaasikeevitustoodele ja gaasiga l6ikamise toodele on
ioodud tabelites 65—66, 70—72.

Abiaeg arvutatakse valemiga:
Ta=Ta + Taz + Ta3 (mm)
kus Ta; — keevisomblusega seotud abiaeg — keevituskoha puhastamine
ning iilevaatus (tabel 67). Gaasiga loikamisel seda kompo-
nenti ei arvestata.
T.s — keevitatava voi 16igatava detailiga seotud abiaeg — detaili
asetamine to6lauale, pooramine, drapanek (tabel 61).
T.s — keevitaja iimberpaiknemisega seotud abiaeg (tabel 62).
Tdiendav aeg arvutatakse valemiga:
T 3% Top 1\
SERE 1
‘kus K — tdiendav aeg protsentides operatiivajast (tabelid 68 ja 73).
Ettevalmistus-lopetusaeg (tabel 69) jagatakse partiis
olevate detailide arvuga.

Ajanorm arvutatakse valemiga:
T=T.+T.+T.

(min.)

Te-l 5
n
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Gaasikeevitustoode ja gaasiga
loikamise to6ode normide arvutamise
niditeid
Niaide 1.

Keevitada 180 mm pikkune pragu auto 3WJI-150 poritiivas. Keevi-
tatava metalli paksus 1,2 mm. Detailide arv partiis — 1.

Pohiaeg — 7,6 min. (tabel 65).
Abiaeg (tabelid 67, 62. Umberpaiknemine 5 m kaugusele, takis-

tusteta) :
Te=0,5-+40,2=0,7 min.

Operatiivaeg: 3
Top =176+ 0,7 =8,3 min.

Tdiendav aeg. Tabelist 68 K=10% (ebamugav asend).

Lo e W B 1 ;
L= 100 — 100 —.0,83 min.

Ettevalmistus-lopetusaeg (tabel 69, t66 Ilihtne, ilma

instruktaazita).
Te1r=24+34+2-+4+2=9 min.
Arvutame ajanormi:
T=To-}+T: —}——Tne—"— = 8,3 + 0,83 + 9 = 18,13 min.

Ajanorm on 18 minutit.

Nidide 2.

Loigata ketas ldabimooduga 220 mm 20 mm paksusest terasplaadist.
Detailide arv partiis — 2.
Pohiaeg — 4,0 min. (tabel 71).
Abiaeg — 0,8 min. (tabel 62, iimberpaiknemine 8 m kaugusele,
raskendatud).
Operatiivaeg
Top = 4,0 4 0,8 = 4,8 min.
Tdiendav aeg K=209% (tabel 73 — hapnik balloonist, atsetii-
leen generaatorist)
T:=0,2"-48=0,96 min.
Ettevalmistus-lopetusaeg (tabel 69 — lihtne t66, ilma
instruktaaZzita)

Tea=2+4+3+2+42=09 min.
Arvutame ajanormi:

T=Tu+T.+ =48 40,96 + —%— = 10,26 min.

'Ajanorm on 10 minutit.

Te-l
n
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65

Tabel
Gaasikeevitustood

Pokk-keevitamine ilma servade faasimiseta

Pohiaeg minutites.

- .
o O 00 .0 =ONOO i =) o it e e oy Rl i
—SO8BSNlS | 0 | SNSOL u S NONMION —OCFO NN D
= SEOBSN® ke s o e 0 —SANMNINO OO —~NnD
o0 e e 8
_— -
X -
o NOATO.O N (28 ek iy | el 2 2 54..J4n|.n1nwownlu.,m2,%,omn~7,0.
,,,,, —_0 J00 00 oY ] CND —NSD 0D 00— — O3 H
D RIBO D= O HRRaR a X - —ENORFONOEDON
3
o *OWOO MW €Q© 0y P P et A ot b e
Sy PRI e e S e el ple e Lo S W~ NDHOVOO M — OO O ©
= <+ %%BHSWH —_eN — N N = - 111234565688mﬂ
= 3
2| 9 ©c 0RO “ v — | £ | o | mecvonntanavoag
0 I =GN~y R R k=) w2 A HOFONODDO —~OION
m 3e] %21&79& 2 Nl m ™ e AN T F O —~
& o WO~ O~ ® » 1O N QN O 00 3 = Aﬂo&ﬂﬁﬁﬁwmmwﬂﬂ.mw
,,,,,,, —_ NI O FONYF —~NO —
e & | @ S2eneRe S el e = @ —~ NN O FID IO O O 0D
&= w o, a
s |2 |2 [oesazas | 5| 9sess o | 8| g | Sooonsssgscoss
,,,,,,,,,,,, £ = e
3 & > b AR IR, G P ) D b = N ST SENO S FIL 0O D
= L] < =
~Q AW AL, o - ..m m
El s | = |oamsses | = |s9=ns  § | 2|8 | 9833233%333cass
,,,,,,,,,,,, 2 -
m & ) iy Rl R = i R E z N e NN M OO FIODO O
5 & o < N
¥ | o | T | woncoas o | mwoon E IR e b S g 5
,,,,,,,,,,,, it i
e ° — OIS BT <+ © o CSowR & i O O S R
c. L% .m
— =
(4}
o et OO WS © NoO+on - = W oM@ o o)
< o OO FNN N F SO 'S = e L Dy B R O
3
h -
S—— [72]
00 LD € O O — O H AN 1= 1O O 00—t N
RERIZENT IR Sy ¥ 5 8 | SERNaTeNo NS ohs e
5 oded — N = =N NS s 1 e vy — Sl
=
o=
= =
88 -
: = -
= E R = 8
RO OO NN NN 0 00 E w 22 M DD WO OO OSSN
ol o . s o vt
AR = < =
° o
) o
=
_=3 <« _CE
W, snsye IREAR DI O SoceS Q. |ww snsye CHORONFODONHORD
_:muOE PA O~ =N oM < L0 © O 1[[ejou BA — et NN NN N D
-B]B]1AIDY] -B}R}IAD)]

8 Remonttédde normatiivid



Keevisomblusega seotud abiaeg minutites _ Tabel 67

Gaasikeevitustood
Keevisombluse pikkus mm kuni
Keevitatava metalli
.paksus mm Kuni
100 150 200 300 400 500
2 0,5 0,5 0,5 0,7 0,8 0,9
4 0,6 0,6 0,6 0,8 1,0 1,1
6 0,7 0.7 0,8 1,0 1.2 1,3
8 0,8 0,8 0,9 15l 1,3 1,4
10 0,9 0,9 1,0 1,3 1,5 1,6
12 1,0 Ll %l 1,4 1,6 1,8
P 14 15 | ¥ 1,3 1,6 1,8 2,0
16 1,2 1,3 1,5 1,7 2.0 2,2
18 1,3 1,4 7 1,8 ! 2,3
20 1,4 1,4 1,8 2,0 2,3 2,5
22 1,6 74 1,9 2,1 2,4 2,7
24 17 1,9 2,0 2:3 2.7 2,9
Tiiendav aeg b Tabel 68 -

Gaasikeevitustood

Tédiendav aeg protsenti-

Keevxtustmglmuseld des operatiivajast
Mugavas asendis .
detaili kuumutamiseta 8
,, kuumutamisega 12
Ebamugavas asendis
detaili kuumutamiseta 10
e kuumutamisega 14
Pingutatud asendis
detaili kuumutamiseta - 13
,»  kuumutamisega i y

Mirkused. 1. Selgitused asenditele keevitusel vt. tabel 63.
¢ 2. Aeg hapnikuballoonide transpordiks ja keevitusgeneraatori laa-
dimiseks ning tithjendamiseks gaasikeevitustoode normatiivides

arvestatud ei ole ja tuleb tasuda tidiendavalt.
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Etteval mistus-lopetusaeg : : Tabel 69°

Gaasikeevitustood

-+

T66
Ajakuluelemendid % 3 .
: Keskmise keeru- :
Lihtne lisusega Keeruline
Téoiilesande saamine 2 2 ) 2
Instruktaaz 3 5 10
Tooga tutvumine 3 5 8
Péleti ja rakiste ettevalmistus, gaasi-
leegi siilitamine ja reguleerimine, .
poleti ja rakiste drapanek : 2 4 6
Too iileandmine 2 : 2 2
Miarkused. 1. Lihtne t66 — lihtsa kontuuriga mittevastutusrikaste sélmede

-sirgjooneliste poérandombluste keevitamine. Keevitamine ilma

rakisteta. Keevitatava metalli paksus kuni 15 mm. Uhendus-
kohtade ‘arv kuni 10, Keevisomblusi hermeetilisusele ja tuge-

- vusele ei katsetata. Siia kuulub ka gaasiga léikamine.
. Keskmise keerulisusega t66 — lihtsa kontuuriga mittevastutus-

rikaste sélmede poérand-, vertikaal- ja ringikujuliste émbluste
keevitamine. Figuursete osade kiilgekeevitamine lihtsate rakiste
abil. Keevitatava metalli paksus kuni 15 mm, iithenduskohtade
arv. kuni 20, Keevisomblused katsetatakse ainult hermeetili-
susele. ;

. Keeruline t66 — keerulise kontuuriga vastutusrikaste sélmede

keevitamine mistahes asendis, koigi keevitatava metalli pak-
suste ja ithenduskohtade arvu puhul. Keevisémblus peab olema
tasane ning kontrollitud hermeetilisusele ja tugevusele.

. Ettevalmistus-lopetusaeg arvutatakse iiksikute ajakuluelemen-

tide summeerimise teel olenevalt konkreetsetest tingimustest.

Terasplaatide loikamine sirgjooneliselt Tabel 70
Pohiaeg 1 meetrile Gaasiga loikamine
pl?:,gi kpuankisus | Diisi nr. Aeg min. plﬁgj lfl?rll(isus Diiiisi nr. Aeg min.
5 1 3.8 35 2 5,0
10 I 3,6 40 2 5,4
15 1 3,9 45 2 5,7
20 1 4,4 50 3 6,0
25 i 4,5 ~ 60 3 6,6
30 2 4,7 70 3 Zn2
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Uml\narguste ddrikute voi aukude loikamine terasplaatidesse Tabel 71
Pohiaeg minutites ’ Gaasiga loikamine
Plaadi L Adriku véi augu 1dbimo6t mm kuni
ksu
o gy e Rk 175 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500
10 1 2,4 2.7 3.3 4,1 4,7 5,4 6,0 6,7
12 1 2o 129 3.5 4,2 5,0 5,6 6,4 i d0
16 1 2,6 34 5 Y 8 4,5 6,2 6,0 6,7 S
20 1 2,8 32 4,0 4,9 5,5 6,3 7,0 7.8
24 2 3,0 &5 4,2 9;1 6,0 6,6 7,4 8,3
28 9 3:2 3,6 4,5 5,4 6,2 6,9 7,8 8,7
324 2 3.8 3,9 4,7 5,6 6,5 7,5 8,3 9,1
36 2 3;5 4,1 5,0 5,9 6,8 S S 8,6 9,6
40 9 e 4.2 Do 6,2 7,0 8,0 8,9 10,1
Omar-, nelikant- ja nurkraua ning torude léikamine Tabel 72

Pohiaeg Gaasiga loikamine
Umarraua ja toru Umarraud Toru Nelikantraud Nurkraud
labimoot, nelikant-
ja nurkraua kiilje Diiiisi | Ae sk s g

: A g Diiiisi | Aeg Diiiisi | Aeg Diiiisi | Aeg

pikkus mm. kuni nr. min. nr. min. nr. min. nr. min.

20 1 0,2 s — 1 0,2 1 0,2

30 2 0,3 — — 2 0,3 1 0,3

40 2 0,4 — — 2 0.4 1 0,4

50 3 0,5 - — 3 0,6 1 0,4

60 3 0,6 1 0,7 3 07 1 0,5

80 3 0,8 1 0,9 3 0,9 1 0,8

100 4 1,1 1 1,1 4 13 1 1,0

120~ 4 1,4 1 1,4 4 1,6 1 1,3

140 4 1,7 1 4 2.1 -— -

160 4 2.1 — — 4 2o 1. 1,6

180 4 2.5 1 2.1 4 3,0 1 1,9

200 |5 2,9 < - 5 3,3 1 21
Tdiendav aeg protsentides operatiivajast Tabel 73

|

Gaasiga loikamine

Loigatava metalli

paksus mm kuni

Hapniku ja atsetiileeni saamine
: 20 I 50 100
K L}
Balloonidest 12 12 | 15
Hapnik balloonist ja atsetiileen generaatorist 20 20 30
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Sepat6ode normeerimine

Ajanormatiivid sepat6dele on koostatud mehaanilise vasara ITM-50
abil sepistamisele ja kasitsi sepistamisele. Kisitsi sepistamisel tuleb arvu-
tatud ajanorm arvestada sepale ja pealeloojale. :

Pohiaeg sepatdodele on toodud tabelites 74—91. Antud pohiaega
on arvestatud ka sepistamisprotsessiga seotud abiaeg. T66 kirjeldus ja
paranduskoefitsiendid olenevalt t66tingimustest on lisatud pohiaja tabe-
litele. Ajanormatiivid on koostatud siisinikteraste sepistamisele. Legeeri-

tud teraste sepistamisel tuleb kasutada paranduskoefitsiente tabelist 92.
: Abiaeg tooriku asetamiseks ddsile ja alasile ning sepise drapane-
miseks on toodud tabelis 93. i

Detaili kuumutusaeg Iloetakse osaliselt kattuvaks ajaks.
Kronovaatluste andmetel mittekattuv kuumutusaédg moodustab 359% ope-
raliivajast ning arvutatakse valemiga: .

y Tkuum, == 0,35 Top (mln)
Erandjuhtudel, kui detaili kuumutusaeg ei kattu, tuleb see maiirata
kohapeal kronovaatluste pohjal ning lisada taielikult ajanormile.

Tédiendav aeg kronovaatluste andmetel moodustab 159% ope-
ratiivajast ning arvutatakse valemiga: ~

Te=0,15 T, (min.).

Ettevalmistus-l6petusaeg. Nagu niitavad kronovaatlu-
sed, remonditodkodade tingimustes ettevalmistus-16petusaeg sepatéodel
moodustab 10% operatiivajast, ning arvutatakse valemiga:

Te-l T 0,1 Tnp (min.).
Ajanorm arvutatakse valemiga:

TZT0+T3+Tkuum,+Tt+Te-I:
= Top + 0,35 Top + 0,15 Top + 0,1 Top, ehk T = 1,6 Top, (min.).

Sepatoode
normide arvutamise niiteid

Niide 1.
Sepistada kuuskant 46 pikkusega 350 mm. Toorik: iimarteras 9 60,
materjal — teras 20, kaal 18 kg. /
Sepistamine vasaraga IIM-50.
1. Mddrame sepistamise marsruuttehnoloogia.
1) Venitada iimarterasest @60 kuuskant 46, pikkusega 350 mm.
2) Raiuda kuuskant pikkusel 350 mm.
3) Ogvendada ja kontrollida. '
2. Arvutame pohi- ja abiajad.
1) Asetada toorik aisile, dra votta ja panna alasile.

T.= 1,02 min. (tabel 93).
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2) Venitada iimarterasest @60 kuuskant 46 pikkusega 350 mm.
T,=28,0 min. (tabel 78).
3) Asetada toorik ddsile, dra votta ja panna alasile.
T, = 1,02 min. (tabel 93).
4) Raiuda kuuskant pikkusel 350 mm, 14bima6t kiini 60 mm.
T, = 0,40 min. (tabel 74). ;
5) Umarteras (iilejadk kaaluga 11,5 kg) dra panna.
T.=0,15 min. (tabel 93).
6) Ogvendada ja kontrollida kuuskant.
T, =0,8 min. (tabel 86, lihtne t560).
7) Kuuskant dra panna.
T.=0,13 min. (tabel 93, sepise kaal 6,5 kg)
3. Arvutame operatiivaja:
Top = 1,02 48,0 + 1,02 4- 0,40 + 0,15 + 0,8 4+ 0,13 = 11,52 min.
4. Arvutame ajanormi:
T'=1,6Ty =16+11,52 =1845 min.
Ajanorm on 18 minutit.

Omara-, ruudu- voi ristkiilikukujulise ristloikega toorikute Tabel 74
raiumine :
Sepistamine
Pohiaeg minutites vasaraga [IM-50
" Labiméot véi Tooriku raiumise aeg min.
4 Ristkiiliku pindalz
ruudu kiillg mm A Bisod
kuni R e Umara ristloike | Ruudu- véi ristkiiliku-
puhul kujulise ristléike puhul
20 4,0 0,18 0,16
25 6,5 0,20 0,18
30 9,0 0,22 0,20
35 12,0 0,24 0,22
40 16,0 0,27 0,24
45 20,0 0,30 0,27
50 25,0 0.35 0,30
60 36,0 0,40 0,35
Too sisu 1. Asetada toorik alasile.
2. Mirkida ja raiuda. ~

3. Toorik timber poorata.
4. Toorik 1dbi raiuda.
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Venitamine iimarast iimarristloikesse

Pohiaeg minutites

Tabel 75
Sepistamine

vasaraga [IM-50

Alglabimd6t mm kuni

Lopplabimoot
mm kuni

20 25 30 35 40 50 60.
15 2,4 20 3,5 3,9 4,8 5,2 6,4
20 — 2,4 i 4 3,5 3,9 4,8 5,2
25 — — 2,4 27 3,5 3,9 4,8
30 - — - 2,4 3,0 3,6 4,4
35 — — — — 2,8 3,2 4,0
40 — — — — — 3,0 3,6
50 — — — — — — 3,0

To60 sisu

1. Sepistada toorik noutud profiili.
2. Ogvendada ja moota toorikut tooprotsessis.

Midrkused. 1. Kui venitatud osa pikkus peab olema tdpne, paranduskoefit-
sient — 1,3.
2. Venitamisel koonusesse arvestada pohiaega keskmise 1dbiméddu
jérgi, paranduskoefitsient — 1,4.
3. Tabelis on venitatud osa pikkuseks arvestatud 500 mm. Erine-
vate pikkuste puhul kasutada jargmisi paranduskcefitsiente:
Venitatud osa
pikkus 200 350 500 750 1000 1250 1500
Paranduskoefit-
sient 0,46 0,72 1,0 1,4 1,85 2,2 2.5
Venitamine iimarast ruudukujulisse ristloikesse Tabel 76
Pohiaeg minutites ‘ Sepistamine

vasaraga [IM-50

Alglabim66t mm kuni

Ruudu kiilg :
mm kuni 20 25 30 35 40 50 60
15 3 1,8 2,1 2,4 3,0 4,0 4,8 5,6
20 L 1,8 2,1 2.4 3,0 4,0 4,8
25 5 £ 1,8 2,1 2,4 3,0 4,0
30 Lok L e ; 1,8 1 2,4 3,0
35 P el a5 e 1,8 2 2,4
40 b Al £3, s £ 1,8 o4
50 < & ! e £ i 1,8

Miéarkus., Too sisu ja mirkused vt. tabel 75.
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‘Venitamine iimarast ristkiilikukujulisse ristloikesse

Pohiaeg minutites

Tk biel JZ7
Sepistamine

vasaraga IIM-50

" Ristkiiliku laius mm

Pohiaeg minutites

vasaraga IIM-50

. Alglibi- | Ristkili- ‘ ket
'mo66t mm |ku korgus : 14
* “kuni | mm kani|- 20| 25|30 | 35 |-40 {45, 50 | 60| 70 | B0
{ B 3.3 130127 |24} 21 [} e o fneat e
N VR R T U i B e B g G iey I Lo o
| 20 A N 0T e B M PN, e gl o i
15 < R W I N I B i SRR
. 40 20 0 i 8 RDY TR TS O ENR R B pRER R T
25 Al 90 N R T NS JERRIRE R R IR, iy RS
30 S Toumiel 727G Penid o TROE BB £ 00t [ 5. o dy, Mpiiog, Rt
15 52 | 48 b 42| 38| 30+F24 ] 2220 15| —
20 R EER B R R A ST S e W 5 b o T T ey R
50 25 8 R 3 Bk kT W e 0 1 pE U B8 L i AL i
30 AOS eraos N7 SNETTIN IRT o ae
40 AEES WL VSR gL BT 6 eyl et BT SR SR
20 48 | 44 | 40| 36| 30.| 28| 24| 22|20/ 1,6
25 —~ tapla0l30 1 28 Fodl 20 L8t 16—~
60 30 P Be b 28 250F 225181 16T 120 =
35 U WS St W BT e O R G S bl
40 20 LISy R R0 A a SY Y W 8 B (e PR
Miarkus Téd sisu ja mirkused vt. tabel 75. ;
Venitamine iimarast kuuskantristloikesse Tabel 78

Sepistamine

; 1 Venitatud osa pikkus mm kuni
Alglabimoot mm Kuuskandi ;
kuni moédde mm 200 300 400 500
20 17 2,0 2,4 3,0 4,0
30 4% 2,4 3,0 3,6 4,4
35 27 3,0 4,0 5,0 6,0
40 32 4,0 5,0 6,0 7,0
50. 36 ja 41 5,0 6,0 T80 8,0
60 46 ja 50 6.0 7,0 78,0 9,0
Miédrkus. Too sisu ja markused vt. tabel .75. P
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Venitamine ruudukujulisest ristkiilikukujulisse ristloikesse ik T"a bel 79

P 6 h iaeg minutites - Sepistamine-
A vasaraga TIM-50
= =
2= | 2E Ristkiiliku laius mm kuni =\
= 3 = )
o X3
sg| 258 20 30 40 s0. | 80 70 80
xE| 22 I :
30 10 3,0 LI P 2,4 — — I — -
20 2,4 2l -— =5 ets — —
40 15 | 2.3 3,0 2,8 - — — -
25 3,0 9.7 2.4 o 5 & W
20 3:8 3,0 2.7 2,4 2%
50 30 2.7 2,4 2.3 21 — — —
40 20 21 1,8 - = g
20 3.6 34 3,3 3,0 A 2,4 21
60 30 582 3,0 2% 2,4 2,3 2,1 22
z 40, 2.7 2,4 2il 1,8 7 1,5 —
Midrkus. Té6 sisu ja mirkused vt. tabel 75.
Venitamine ristkiilikukujulisest ristkiilikukujulisse ristloikesse Tabel 80
Péhiaeg minutites | .~ Sepistamine

vasaraga IIM-50

Aiﬁﬁoﬁm}fd : . Loppmootmed laius X kérgus mm

lalus . \ kérgus - |25X 15[{30X 15/30X 20{35X 15 35X 20|35X 2540 25{40X 30|50 30

30 15 4% — — — == — — e o

20 g0 e | — =] =] =1 =

40 20 2,4 2,3 251 2,0 =8 o s = s

30 gy s Bk S i B R g 9 — — =

- 20 ZA N 250 Mo AL BRG] 90 18904 1.9 — —

50 30 3004 1280 D BT ek 2.4 1R 1102, 139 —

40 v} 32 | FR0 28 L 2T [ E %A 12,80 24 1.9

30 — - Bar 103 L3, 0ndt 2 T 240G 28 2| 23]

60 40 — — 3,5 ,:3:3 18,2 [ua0i] 2,7 ) 24 |23

i 50 3,651 .30 1183853211 3,00k 27124

Mirkus. Too sisu ja markused vt. tabel 75.
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Venitatud iimarprofiili viimistlemine klotside vahel

Pohiaeg minutites

Tabel 81
Sepistamine
vasaraga ITM-50

Libim66t mm kuni.

Viimistletava osa pikkus mm kuni

100 150 | 200 | 300 400 | 500
20 0,40 0,46 0,52 0,58 0,68 0,75
30 0,48 0,54 0,59 0,66 0,75 0,80
40 0,54 0,60 0,66 0,74 0,80 0,90
50 0,58 0,65 0:72 0,80 0,90 1,00
60 0,63 0,70 0,78 0,90 0,95 1,05
Too sisu. 1. Asetada klotsid alasile.
2. Viimistleda venitatud osa koos moébdtmisega tooprotsessis.
3. Klotsid dra panna.
Jamendamine Tabel 82
Po6hiaeg minutites Sepistamine

vasaraga IIM-50

Tooriku | Sepise ise korgu kuni
labimoot | 1abimoot o ol o B3

mm kuni |mm kunil 10 | 20 | 30 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100

PR B ST e G 0T R T (SRR e S

30 R R TR e e (g VRIGE SR SUIER ] S

o R e e SR SSNITE LU [ s i (Teaty S

e s D N SRR O B R N Y O (S e e

AP B Sy i T el vl GBI SEaky SRR

40 SRR B B AN G v 8 (s Qvad BULE SRR ey BV

b6 LAY bogs baty e R R e e e L

TR A I Qg SRR TG FOTAS WD RIS ST Y

I Ll b T Ia Il I8 18 [ 1.7 K | 2

e e et s liis Flrbval ey & Ll

50 L Bl B T ook Wy o T SR iReaty S RET G ¢

9 kot ar berbas bl b b s b o avs

el Y T B e RN [RNCR § RV RS S Y

U S BN g At ORD R ) ARIR NS s, S QU

80 [ 1213 | 15| ,7 | L8| 20 | 22 | 256 | 27 | 3.0

o0 M7 Lon hme bert oz ki an'l ok eaid o

60 R e Tt RS B SRS P S s, (BT SR R

A e IR Ok e B el OIS SIS DRAE SSIREG calnig RN

RN B AR RS e B BRI RKET RN MRS i v

90 [ 1.4 [ 1.5 ] 1,6 | L8| 20 | &1 | 23 | 26 | 29 | 3.2

o barid-asbasd gyl oy igs fart ~ St =

ey W el St e oM R B i ¥ gy A0TSR (A

70 T e E 8 R VA G B et e IR VR RRSE, G

TN BV B RO (el RIKCR TR0 (RS | R (IR NS

R ol By el R R PR ] e g e

100 | 1.5 ] 1.6 | 7 | 20 ] 22 ] 24 | 26 | 29 | 3.2 | 35

120 | 18| 22| 24| 28|31 |34]|37]| 21| 46]50

a0 51 27 g L el a7 May Lagd s lic b= Pl

80 o8 ) Retar P lan e el Pasy v o

o AR T AR RS iG] = bl B FF s

300 el hds g U [ fe e et e s fin s e

RV Bl E LY 7 Pl LeOU il RO £ NI, IR 1 NS | S I

To6o6 sisu. 1. Asetada toorik piisti alasile. ‘
2. Jamendada vajaliku korguseni koos modtmistega.
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Aukude 166mine ; v ST 8 bl 88

Pohiaeg minutites ~ Sepistamine

vasaraga [IM-50
Augu 1dbimo6t mm kuni
Sepise kérgus mm kuni

20 . 580 40 50 60 70
30 0,69 0,72 0,77 0,82 0,85 0,89
40 - e e 0,77 0,82 0,85 0,89 0,92
50 0,77 0,82 0,85 0,89 0,92 0,97
60 - 0,82 0,85 0,89 0,92 0,97 1,02

70 0,85 0,89 0,92 0,97 1,02 1,

To6o6 sisu. 1. Asetada matriits alasile.
2. Asetada toorik matriitsile.
3. Asetada torn ja liilia auk.
4. Votta sepis, matriits dra panna.

-+

~ Vérude sepistamine (valtsimine) tornil Tabel 84

Pohiaeg minutites Sepistamine
vasaraga IIM-50

Kérgus mm kuni
Siselabimodot Vilislabiméot
mm kuni mm kuni y

50 75 100 125 150

150 1,9 2,0 22 2,6 2,9

175 2,0 2.1 2,4 3,0 —

100 200 2,1 2.3 2ty — —
250 2.2 2,5 2.7 — —

150 2.4 2.9 2,4 2,8 3,1

175 22 2,3 2,6 3.3 3,3

125 .00 2,3 2.5 2,9 3,4 3,5
250 2,4 07 3,0 3,6 —

175 2,3 9,4 2,6 3,0 3.3

200 2.6 2,6 2,8 3,4 3,6

150 250 T 2,8 3,1 3,6 T
300 2,9 3,0 8:3 3,8 3,9

200 2,6 2.7 2,8 3,2 B30
250 2,8 2,9 3,0 3,6 3,8°

200 300 3,0 3,2 33 4,0 4,2
350 3.2 3,0 3,6 4,2 4,7

Too sisu. 1. Asetada torn alasile.
) 2. Asetada toorik tornile. (Auk eelnevalt sisse 166dud).
3. Valtsida toorik vajalikku moéotu.
4. Ara votta sepis, moota, dgvendada ja torn dra panna.
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. 3 Sepakeevitus : el ’ga btel [85
Péhiaeg X / / epistamine
vasaraga [IM-50

Tooriku labiméot
mm ‘kuni 10 16 20 25 30 35 40 464 550 60
Aeg minutites 2,5 3,9 4,5 5,5 7,0 85| 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0

T66 sisu. 1. Ette valmistada liitekoht.
2. Keevitada, sepistada ja viimistleda liitekoht. -
Mirkus. Kui keevitamisel detaili pikkus ei tohi muutuda, on paranduskoe-
fitsient — 1,2. ; y

Pohiaeg minutites Sepistamine

Sepiste ogvendamine koos Sablooni jidrgi kontrollimisega l T'a‘b el 86
vasaraga [TM-50

] Sepise liik
Sepise pikkus mm kuni Lihtne Keskmise keeruli- Keeruline
susega
200 0,6 0,7 1,1
300 0,7 0,8 1,2
400 0,8 29 1,3
500 1,0 152 1,4
600 15l 1,3 1,6

Too sisu. 1. Kontrollida sepis $dblooni jargi ja 6gvendada.
Mirkused. 1. Lihtsate sepiste hulka kuuluvad risttahukad, darikud, astmeli-
sed, timmargused detailid jne. -
2. Keskmise keerulisusega sepiste hulka kuuluvad tommitsad,
vorud, ithe vdndaga vintvollid jne.
3. Keeruliste sepiste hulka kuuluvad mitme vdndaga véatvéllid jt.

Umara, ruudu- véi ristkiilikukujulise ristldikega toorikute Tabel 87
Pobiasg ralunyne Kiisitsi sepistamine
B o Tooriku raiumise
> aeg min.
oXE = V0
28 Ristkiliku kiljed stk | Gmara
2% kujulise Taike
REF: Tpumi© | punur
7 [10X5 |15X3 |20X 3 0,15 0,18
8 2 APHX 41206 3125X ' 3 0,16 0,19
9 15X 5 [20X 4({25X 4[50X 3{40X 2 0,17 0,20
10, 15X 6 |15X. 7|20X 5[25X 430X 3 0,18 0,22
12 20X 6[25X 6{30X 5|40X 3 0,19 '0,23
14 20X 10|25X 8|30X 7]|40X & 0,20 0,24
17 20X 15{25X 12(30X 10[40X & 50X 6| 60X 5 0,25 0,30
20 25X 16[30X 13[{40X 10{50X 8 60X 7| 70X 6 0,30 0,36
22 25X 20(30X 17]40X 13|50X 10| 60X 8 70X 7| 80X 6 0,35 0,43
25 30X 20{40X 15|50X 12|60X 10| 70X 8| 80X 8 QOX 7 0,40 0,50

To66 sisu. 1. Asetada toorik alasile.
2. Markida ja raiuda.
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Aukude 166mine Ly Tabel 88

““Pohiaeg Kisitsi sepistamine
Augu 14bimo6t mm kuni Tooriku paksus Aeg minutites

3 0,2

6 4,5 0,25
6 0,3

6 125

10 8 0,42

10 0,48

8 0,48

13 10 0,53
13 0,61

10 0,58

16 13 0,66

16 0,76

i3 0,75

19 : 16 0,85
' 19 1,0

16 1,05

22 19 115

: 22 1,32
16 152

2b 19 1,32

. 22 1,45
19 1:9

30 22 1,63
25 1,8

Too-sisu 1. Asetada toorik alasile.
2. Liiiia auk torniga.
3. Torn édra panna-ja Ogvendada toorik.
Mir kus. Ruudukujuliste aukude 166misel on paranduskoefitsient 1,15.

Lattmaterjali painutamine 90° Tabel 89
Pohiaeg minutites Kisitsi sepistamine

Lati paksus mm kuni

Lati laiu_s X

mm_kuni ‘6 ! 10 l 13 { 16 ] 19 I 0 25
20 0,40 0,50 0,60 - 0,70 0,80 090 1,00
25 0,45 0,55 0,65 0,75 0,85 0,95 1,05
30 0,50 0,60 |- 0,70 0,80 0,90 1,00 1,08
36 0,55 0,65 0,75 0,85 0,92 1,02 1,12
40 0,60 0,70 0,80 0,90 0,95 1,05 15

To6o sisu. 1. Asetada latt alasile.
2. Painutada nurga alla.
3. Kontrollida nurk sablooni jérgi.



Jiamendamine

Pohiaeg minutites

Tabel 90
Kisitsi sepistamine

Sepise korgus mm
Tooriku 1dbimo6t |Sepise 14bimoéot
mm kuni mm kuni - 20 30 40 50 60
30 50 1,8 2,0 2,0 2.2 —
60 3,0 3,2 — — —
40 60 2,6 2,8 3,0 3,4 —
80 4,6 4,8 —_ — —
70 2,8 3,0 3,2 3,4 3,8
50 90 4,4 4,6 5.0 — —_
100 5,2 5,6 — — -
Too sisu. 1. Asetada toorik piisti alasile.
2. Jamendada vajaliku kérguseni koos médtmisega.
Sepakeevitus Tabel 91
Pohiaeg Kisitsi sepistamine
Tooriku 1d4bim66t mm kuni 10 12 14 ' 16 18 20 ’ 22 25
Aeg minutites 30 | 33 | 36 | 40 | 45 | 50 | 5,5 l 6,2

T66 sisu. 1. Ette valmistada liitekoht.
2. Keevitada, sepistada ja viimistleda liitekoht.

Méarkus.

Nelikantmaterjali keevitamisel on paranduskoefitsient

Paranduskoefitsiendid pohiajale legeeritud teraste sepistamisel

148

Tabel 92

Sepistamine
vasaraga [IM-50 '
ja Kkisitsi sepis-

tamine

Terase nimetus

Terase mark

Paranduskoefit-

sient
Vihelegeeritud  siisinik-konst- |20X, 40X, 25H, 40H, Y7, ¥8, 1,15
ruktsiooni- ja tooriistateras Y10
Korgeltlegeeritud teras XTC, XB8, 12XH3A, XBI' 1,25
Kiirldiketeras P9 2,00
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Tabel 93

Sepistamine
Abiaeg minutites vasaraga [IM-50
ja Kkisitsi sepis-
tamine

Operatsiooni nimetus

Tooriku kaal kg kuni

Asetada toorik aasile, dra votta R
ja panna alasile Sepis dra panna
2 0,30 0,06
5 0,45 0,10
10 0,63 0,13
15 0,84 0,15
20 1,02 0,20
25 1,23 0,22
30 1,45 0,25 3

UUTE POLLUTOOMASINATE KOKKUPANEKU

AJANORMATIIVID
9
Aeg tund, min.
Jrk. Pollutoémasina nimetus Mark Lukksepp
nr.
Trak-
2. kat. | 3.kat. | 4.kat. | torist
1. | Ader I1-5-35 0-35 9-15 0-42 —
ny
2. | Ader I1-5-35M 0-28 8-25 0-42 —
3. | Rippader ITH-3-35 0-18 1-30 0-20 —
4, | Rippader ITH-2-30M 0-14 0-52 0-20 —
5. | Uudismaa-ader ITKB-2-54 0-40 7-15 0-28 —
6. | Traktorikiilvik ClI-24B 1-50 11-00 0-55 —
7. | Traktorikiilvik CY B-48 4-40 9-10 0-55 —
8. | Traktorikiilvik COH-2,8 1-15 6-10 0-42 0-42
9. | Kartulipanemismasin CKTI'-4 5-00 3-30 1-20 —
10. | Kultivaator KIT-4M 1-05 9-20 - —
11. | Rippkultivaator KITH-4A 0-38 5-20 — 0-32
12. | Rippkultivaator-taime-
toitja KPH-2,8
a) todorganite kiilgepanek 0-18 2-50 — —-
b) véetajate kiilgepanek 0-18 4-00 — —
13. | Ripp-heinaniidumasin KCX-2,1 0-25 —— 2-25 2-50
14. | Ripp-heinalohisti BHX-3,0 0-14 2-40 — 0-20
15. | Iseliikuv teraviljakombain |CK-3 2-30 20-00 29-00 -
16. | Silokombain CK-2,6 0-45 14-00 10-40 1-30
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SOVHOOSIDE, REMONDI- JA TEHNIKAJAAMADE,
POLLUMAJANDUSLIKE ABIMAJANDITE, METSA-
MAJANDITE JA TEISTE RIIKLIKE POLLUMAJANDUSLIKE
ETTEVOTETE REMONDITOOKODADE (-TSEHHIDE)
TOOLISTE TOOTASUSTAMISE PREMIAALSE TUKITOO-
TASU- JA AJATOOTASUSUSTEEMI

TUUPPOHIMAARUS

Kéesolev tiitippohiméddrus kehtestatakse tooliste materiaalse huvitatuse
suurendamise eesmirgil t66joudluse edasiseks tostmiseks, remonditoode
plaani tditmiseks ja {iletamiseks, traktorite ning pollumajanduslike masi-
nate rémondi omahinna alandamiseks ja remondi kvaliteedi parandamiseks.

A. Tootasustamise premiaalne tiikitootasusiisteem

1. Tiikitoolisi, kes otseselt tegelevad remondit6odega, premeeritakse
kuni 159 tiikitootasust, remonditoode kvaliteetse ja ennetdhtaegse (tait-
mise eest tingimusel, kui kuu tootmisiilesanne on tédidetud tootmisgrupi
voi tsehhi iflatuses ning toolised keskmiselt on tditnud kuu toonormi.

B. Tootasustamise premiaalne ajatootasusiisteem

2. Ajatoolisi premeeritakse todde (iilesannete) kvaliteetse ja Oigeaegse
tiditmise eest tingimusel, et nende poolt teenindatav tootmisgrupp, tsehh on
taitnud kuu tootmisiilesande. A

Ajatoolislele kehtestatakse jédrgmised premeerimise niitajad ja pree-
miate suurused:
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Preem(i,/aO/
r suurus % %
Tof’tlé%?ekﬁits?g;ad Premeerimise néitajad tariifsest
g tasust
(palgast)
Tooriistalukksepad, elektri- ja Toode kvaliteetne ja Oigeaegne
gaasikeevitajad, vulkaniseerijad, tditmine kuni 20
vasksepad, sepad, pealel6ojad ;
Seadmete, mehhanismide, abi- Remonditoode  kvaliteetne ja
noude, tooriistade, kontroll-moote- oigeaegne tditmine kuni 20
riistade remontimisega ning aku-
mulaatorite laadimisega tegelevad
toolised
Valvelukksepad, elektrilukksepad, Toode kvaliteetne ja Oigeaegne
elektrimontoorid, katlamajade ja tditmine ning seadmete seisakute
tootmisahjude kiitjad ja avariide puudumine nende t6o-
liste korraliku t66 tottu kuni 15
Kompressor- ja diiselseadmeid, Tootmisgruppide ja  agregaa-
litkuvaid elektrijaamu ning teisi tide katkestamatu varustamine ohu
jouseadmeid teenindavad toolised ning energiaga, kusjuures nende
tooliste siiii 1dbi ei tekkinud ava-
riisid kuni 20
Todlised, kes tootavad detailide Toode kvaliteetne ja Oigeaegne
pesemisel taitmine : 10
Toolised, kes transpordivad ma- Materjalide, masinadetailide ja
terjale, masinate detaile ja toot- jddtmete oOigeaegne juurde- ning
misjdiatmeid dravedu kuni 15

Uksikuid ajatoolisi, kes otseselt avaldavad moju remondiplaani tdit-
misele ning kvaliteedinditajate parandamisele, kuid ei ole loetletud kies-
olevas punktis, voidakse premeerida nendel tingimustel ja ulatuses, mis
on kehtestatud analoogiliste kutsealade todliste premeerimiseks.

C. Premeerimise kord ja preemiate kinnitamine

3. Igas tootmisgrupis, kus kehtestatakse tooliste premeerimine, peab
olema tagatud premeerimise néitajate tditmise arvestus.

Aluseks preemiate arvestamisel on algarvestuse andmed.

4. Preemiad mdéiratakse kuu tootulemuste alusel tegelikult téctatud
aja eest.

5. Preemiad kinnitab toolistele ettevotte juhataja brigadiri, agregaadi,
tootmisgrupi ja tsehhi iilema voi tookoja juhataja ettepanekul.

6. Ettevotte juhalajal on oigus jétta iiksikuid toolisi ilma preemiata
voi vihendada nende preemiamiira tootmisalaste lohakuste eest, mis on
konkreetselt loetletud premeerimise pohiméddruses. Toéoluuse sooritanud
toolised jdetakse preemiast ilma kas tdielikult voi osaliselt.

9 Remonttddde normatiivid

129



Uksikute tooliste ilmajdtmine preemiast v6i nende preemiamdéidra
vahendamine voib to#nuda ainult selle kuu eest, millal leidis aset tootmis-
alane lohakus voi tooluus.

Uksikute t66liste ilmajatmine preemiast voi nende preemiamaddra va-
hendamine tehakse teatavaks ettevotte juhataja késkkirjaga iihes pohjuste
dratoomisega.

7. Preemia makstakse vilja koos moodunud kuu toGtasu maksmisega.

8. Toolistele, kes ei ole tootanud tdit kuud seoses Noukogude armeesse
kutsumisega, teisele toole iileviimisega, oppeasutusse astumisega, pensio-
nile minekuga ja teistel mojuvatel pohjustel, toimub preemiate véljamaks-
mine nende poolt antud kuul tegelikult t66tatud aja eest.

9. Preemiate maksmine toimub ettevotte palgafondi arvel.

10. Kéesoleva tiilippchimdaruse alusel tootatakse ettevotetes vilja 166-
liste premeerimise pohimaarused, milles nidhakse ette premeerimise naita-
jad ja tingimused, preemiate konkreetsed suurused, premeeritavate tooliste
kuisealad ning samuti tootmisalased lohakused, millede eest voidakse t66-
lisi jatta ilma preemiata kas tdielikult voi osaliselt.

Pohiméirus kinnitatakse ettevotte juhataja poolt kooskolastatult ameti-
ithingu komileega.

Premiaalsiisteemid tuleb vilja tootada -selliselt, et nende rakendamine
ei pohjustaks palgafondi iilekulu ega toodangu omahinna suurenemist.

Tihtaeg, milleks kehtestatakse pohimédrus tootasustamise kohta pre-
miaalsel tiikitootasu- ja ajatootasusiisteemil, méaaratakse kindlaks igal
iiksikul juhul ettevotte juhataja poolt kooskolastatult ametiiihingukomi-
teega, liahiudes tootmisalastest vajadustest.

Premeerimise pohimdiruse tiihistamisest vo6i muutmisest teatatakse
toolistele kaks nddalat ette.

Nimetatud tooliste tootasu tariifimddrad on kinnitatud NLKP Kesk-
komitee, NSV Liidu Ministrite Noukogu ja Uleliidulise Ametiiihingute Kesk-
noukogu 19. septembri 1959. a. madrusega nr. 1120 ning toodud juuresole-
vas tabelis.

Tunnitasu tariifimdirad
remondi- ja mehaanikatéokodade toolistele pollu- ja metsamajanduses

(kopikates)

Kategooriad 5
I II 11 v v VI

a) kuumadel toodel . (
ajatoolistele . . .. 27,5 31,1 35,5 40,7 47,3 55,0
tiikitoolistele . .. 31,56 35,6 40,6 46,6 54,2 63,0

b) normaalsete to6tingi-
mustega toodel

ajatoolistele .. .. 24,0 27,0 31,0 35,5 41,3 48,0
tikitoolistele . .. 27,5 31,1 35,5 40,7 473 55,0




NSV LIIDU POLLUMAJANDUSE MINISTEERIUMI
REMONDI- JA TEHNIKAJAAMADE TOOLISTE
TARIIFI-KVALIFIKATSIOONI TEATMIK

Kinnitatud NSV Liidu Ministrite Noukogu Riikliku T66- ja Palgakiisi-
muste Komitee poolt 13. mail 1958. a. ning kooskolastatud Pollumajanduse
ja Varumise Tooliste ja Teenistujate Ametiiithingu Keskkomiteega.

Uldeeskirjad

Kéesolev tariifi-kvalifikatsiooni teatmik ‘on pohijuhendiks NSV Liidu
Pollumajanduse Ministeeriumi remondi- ja tehnikajaamades toode tarifit-
seerimisel ja toolistele kvalifikatsiooni omistamisel.

Teatmikus on voetud arvesse toopraktikas kujunenud vaikeseeria- ja
individuaaltootmise tingimusi traktorite, pollutéomasinate ja autode re-
montimisel.

Mitmesugustesse kutsealadesse kuuluvate t66de teostamisel madratakse
toode kategooria korgema kategooria to6 jéargi.

Kvalifikatsiooni kategooria madratakse toolisele kéesoleva teatmiku
jargi tingimusel, et sooritatav t60, teadmiste tase ja tdoalased kogemused
vastaksid tédielikult teatmikus antud kvalifikatsiooniniitajatele.

Teatmikus madalama kategooria todliselt noutavad teadmised, oskused
ja toode néited on kohustuslikud koikidele sama kutseala korgema kategoo-
ria toolistele.

Toopinkidel, masinatel ja mehhanismidel té6tamist voib lubada ainult
neil isikuil, kellel on load nimetatud masinatel t66tamiseks.

Monedes tariifi-kvalifikatsiooni iseloomustustes ei ole toodud noudeid
tookohtade organiseerimise, ohutustehnika- ja tuleohutusabindude kohta,
samuti noudeid seadmete ekspluateerimise eeskirjade ja detailide paigal-
damise kohta toopingile ning noudeid jooniste lugemise, praakimise ja
sisekorra eeskirjade kohta, sest need teadmised ning oskused on kohustus-
likud koikide vaadeldavate kutsealade ja kategooriate toolistele.

Vastutus t66 kvaliteedi, samuti seadmete, tooriistade, abinoude, mater-
jalide ja teiste materiaalsete véddrtuste eest on méaédratud NSV Liidus keh-
tiva seadusandlusega.

Tariifi-kvalifikatsiooni teatmikus puuduvad t66d tarifitseeritakse ana-
loogia alusel toode jargi, mille iseloomustused on teatmikus olemas.

Tealmikus on elte ndhtud kuue kategooria tariifivorgu kasutamine.

Toolisele kategooria omistamiseks teostatakse katse (proov) spet-
siaalse komisjoni poolt koosseisus: ettevotte peainsener voi peamehaanik,
tsehhi iillem (t60koja juhataja), meister ja iiks vO6i kaks sama kutseala
toolist, milles t66line sooritab katset. d

Kaise tulemused vormistatakse vastava akti ja kiskkirjaga ning t66-
][isele omistatud kategooria kantakse tema téoraamatusse ja palgaraama-
usse.

Toéoline peab katsel vastama koikidele kiisimustele, mis on . ette nih-
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{ud lahtris «peab teadma» ja sooritama vihemalt kolm eriliiki t66d, mis on
loetletud lahtris «peab oskama», téites seejuures kehtivaid téonorme ja
teostama 166 kvaliteediga, mis vastab ettevottes kehtestatud tehniliste tin-
gimuste nouetele.
Tealmik koosneb 9 osast:
I. Té6pingitééd mehaanika-, tooriista- ja remonditsehhides ning
remonditockodades.
1. Lukksepat66d mehaanika-, demontaazi-, montaazi-, tooriista- ja
remonditsehhides ning remondit66kodades.
ITI. Keevitustood.
- IV. Sepa- ja pressimist6od.
V. Vasksepa- ja plekksepatood.
V1. Elektrotehnilised t66d.
VII. Metalliga katmise t66d.
VIII. Puidutodtlemise t66d.
IX. Mitmesuguste kutsealade t66d ja abinoud.

I. TOOPINGITOOD MEHAANIKA-, TOORIISTA- JA
REMONDITSEHHIDES NING REMONDITOOKODADES

2. kategooria treial

Peab teadma: {reipingi pohimehhanismide koost66d ja oma pingi
kdsitsemise ning hooldamise eeskirju; liht- ja universaalrakiste ning
16ike- ja kontroll-mooteriistade otstarvet ning kasutamist; lihtsate 16ikeriis-
tade teritusnurki; kovasulamist 10iketeradega tootamise isedrasusi; oma
pingi kiirusi ning ettenihkeid; t66deldavate materjalide pohiomadusi enne
ning parast karastamist ja nende markeerimist; tolerantside otstarvet ja
nende méarkimist joonistel; médrde- ja jahutusvedelikkude moju pingi t66-
joudlusele ning téotlemise puhtusele.

Peab oskama: sooritada toid mittekeerukate jooniste, néidiste ja
skitside jdrgi 4. ja 5. klassi tdpsusega; kasutada lihtsaid loike- ja mdote-
riistu (kaliibreid, Sabloone, nihkkaliibreid); loigata lihtsat keeret keerme-
puuride ja -loikuritega; médrata loikereziim instruktsioonikaartide jérgi;
teritada lihisa konstruktsiooniga Ioiketeri; lugeda lihtsaid jooniseid; kasu-
fada hammasrataste valiku tabelit lihtsamate keermete 1Gikamisel.

Toode ndited: pukside, rongaste, mutrite, poltide té6tlemine;
vedrude keeramine traadist, mille 14bimoot on kuni 2 mm; detailide toori-
kute loikamine ja neile sisseloigete tegemine; silinder-hammasrataste too-
rikute koorimistreimine, koiki liiki ketaste treimine, sisseldigete tegemine
koiki liiki hammasratastele; késirataste ja kdepidemete treimine; sirgete
vollide ja ketaste koorimistreimine; olitite ja médrdeniplite treimine koigis
mootmetes; keermepuuride pidemete treimine.
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3. k‘ategooria treial

Peab teadma: teatud tiiiipi treipinkide ehitust, nende kisitsemise
ja ekspluateerimise eeskirju; enamkasutatavate tooriistade ja abinoude ots-
tarvet ning kasutamist, samuti nendega {imberkdimise eeskirju; tooriistade
peamisi teritusnurki;, kovasulamitest 1oikeriistade kasutamise iseédrasusi;
koonuste to6tlemise meetodeid; t66 juures tekkiva praagi pohjusi, abinousid
ﬁraagi védltimiseks ja korvaldamiseks; jahutusvedelikkude kasutamise ees-

irju. :
Peab oskama: toodelda mittekeerukaid detaile jooniste, skitside
ja naidiste jargi 3. klassi tdpsusega; lugeda keskmise keerukusega jooni-
seid; iseseisvalt médrata siirete jarjekorda ja keskmise keerukusega detai-
lide loikereZiime; teritada lihtsa kujuga l6iketeri; arvutada ja loigata liht-
sat keerel; kasutada keskmise keerukusega kontroll-mooteriistu ja abi-
nousid.

Toode ndited: kuni 1000 mm pikkuste vollide puhastreimine
koos lihtsa keermetanfisega ja soonte sisseldikamisega; koonushammas-
rataste ja keskmise suurusega koonussormede ning koonuspukside puhas-
treimine; plokikaane tikkpoltide valmistamine; olipumba volli treimine; t66-
pinkide hoorataste treimine; koikide auto-traktorimootorite ventilaatori
rihmarataste treimine; klappide juhtpukside valmistamine; vedrude keera-
mine treipingil traadist 1dbimooduga iile 2 mm; roomikuliilide pukside lih-
vimiseelne treimine; ventilaatori volli lihvimiseelne treimine; sisemise ja
vilimise teravnurkse meeter- ja tollkeerme loikamine.

4, kategooria treial

Peab teadma: universaaltreipinkide, karudsellpinkide ja lauptrei-
pinkide ehitust ja nende ekspluateerimise ning hooldamise eeskirju; pea-
miste metallide tehnoloogilisi omadusi ja loikereziimide wvaliku  elemen-
taarseid eeskirju; loiketeooria pohialuseid ja Idiketdoriistade geomeet-
riat; kovadest sulamitest 1oikeriistade tootamise isedrasusi; loiketooriistade
teritusnurki; detailide mitmesuguseid kinnitusviise.

Peab oskama: toodelda keskmise keerukusega detaile jooniste,
skitside ja ndidiste jargi 2. ja 3. klassi tdpsusega; arvutada hammasrattaid
keermetamiseks ja loigata keermeid (tdpseid kolmnurkseid, iihekiigulisi,
{disnurkseid ja trapetsikujulisi); arvutada kaldeid koonuspindade t66tlemi-
seks; médrata iseseisvalt voi instruktsioonikaartide jérgi siirete jarjekorda ja
koige okonoomsemaid ning tootlikumaid loikereZiime (ettenihe, loikesiiga-
vus, poorete arv ja ldikekiirus); teritada ja korrastada loikeriistu; arvu-
tada hammasrataste komplekti mitmesuguste keermete loikamiseks; kasu-
tada nihkkaliibrit, mikromeeftrit, nurgamootjat, normaalseid piirikaliibreid
ja teisi mooduriistu; kasutada liht- ja spetsiaalseadmeid (mitmesuguseid
rakiseid, vastukaale, puurvolle, sisetreimispdid, tiibsuporte ja koonustrei-
mise abinousid); lugeda keskmise keerukusega jooniseid; kontrollida detaili
toopingil; kontrollida valmisdetaili joonise jargi.

Toode nidited: keskmise keerukusega vilise ja sisemise piki-
keermega iileminekupukside, mutritega reguleerimiskruvide, .stutserite,
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spindlite ja teiste detailide téielik tootlemine (puhastreimine, puurimine,

_sisetreimine ja keermetamine); keeruka kujuga ja koonusosadega vdllide

puhastreimine; toukuri puksi sisetdotlemine; roomiktrakfori poolteloede
pukside sissepressimiseelne sisetreimine; valatud silindrihiilsside too6tle-
mine; kepsulaagriliudade sisetreimine; tagumise laagri kaane t66tlemine;
magneeto ja regulaatori volli treimine ning keermetamine; vantvolli hoo-
ratta kinnitusmutri sisetreimine ja keermetamine; jaotushammasrataste
tootlemine pérast keevitamist; kdigukasti vollide treimine pédrast keevita-
mist ja metallitamist; koonus- ja silinderhammasrataste ning rihmarataste
t6otlemine; laagrikerede sisetreimine; ruut- ja trapetskeermega poltide
treimine ning keermetamine.

5. kategooria treial

Peab teadma: universaaltreipinke, karussellpinke, lauptreipinke,
sisetreimise ja kombineeritud t6opinke, nende ekspluateerimise ja hoolda-
mise eeskirju; toodeldavate metallide kvaliteeti- ja pohiomadusi; 16iketdo-
riistade valmistamist; keerukaid kontrollmdoteriistu; detailide tootlemise
{ehnoloogiat; loiketerade nurki ja nende moju téotootlikkusele; kovasula-
meist teradega loikamise isedrasusi; tolerantside ja istude pohialuseid.

Peab oskama: lugeda keerukaid jooniseid; toodelda keeruka
kujuga detaile 2. klassi tdpsusega, kasutades seejuures mitmesuguseid abi-
nousid ja {dpseid mooteriistu; 16igdta suurt tapsust noudvaid {ihe- ja
kahekéigulisi lint-, tigu- ja teravnurkseid keermeid; méaérata siirete jérje-
korda ja koige ratsionaalsemat l6ikereziimi; korrastada ja teritada tdpselt
Sablooni jargi keermetamise ja fassongloiketeri; kasutada toopingi passi;
arvutada ja valida mitimesuguse profiili ja sammuga keermete 16ikamiseks
vajalikke hammasrattaid.

Toode ndited: keerukate ja vastutavate detailide, nagu treipin-
kide ja revolverpinkide friktsioonsidurite ning ketaste tdielik valmistamine;
kiigukasti tootlemine, treipingi tagumise supordi t66tlemine, Nortoni kdigu-
kasti tootlemine, suurle iihe- ja kahekédiguliste keermete tootlemine; supordi
osade téotlemine ja nendele trapetsikujuliste keermete 16ikamine; kolviron-
gaste puhastédtlemine; treipingi kadigukruvi todétlemine ja keermetamine;
iile 2 m pikkade transmissioonivollide tootlemine; mootorite kolbide t66tle-
mine; kepsude sisetreimine; silindrite lihvimiseelne sisetreimine; igamoodu-
liste keermepuuride puhastootlemine; keerme loikamine véntvollile péarast
keevitamist.

g ' 6. kategooria treial

Peab teadma: mitmesuguste treipinkide ehitust ja nende kisit-
semise ning ekspluateerimise eeskirju; igasuguste 16iketooriistade, kontroll-
mooteriistade ja abindude kasutamise tingimusi ning nende késitsemise
eeskirju; l1oiketooriistade geomeetriat ja nende termilist t66tlemist; kova-
sulamist leradega loikamise isedrasusi; tolerantside ja istude eeskirju; ham-
masrataste valikut ja arvutamist ithe ning mitmekéiguliste keermete ja
tigukeermete 16ikamiseks.
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Peab osklama: lugeda . keerukaid jooniseid; t66delda mitme-
suguse konstruktsiooniga treipinkidel keeruka kujuga detaile 1. ja 2. klassi
tipsusega; kasutada eriti keerukaid rakiseid, kontroll-mooteriistu, loike-
tooriistu ja mdotevahendeid; paigaldada treipingile mitmesuguseid keeru-
kaid detaile, kontrollida nende asetust mitmes tasapinnas; iseseisvalt
midrata siirete jarjekorda ja liike ettendhtud técoperatsioonide labiviimi-
sel; kasutada maksimaalselt t66pingi voimsust passi jérgi ja kiirloiketera-
sest ning kovasulamitest lGiketerasid; korrastada ja teritada Sabloonide
ning nurgamdotjate abil keerukaid fassongterasid; arvutada ja valida ham-
masrattaid igasuguse profiili ja sammuga keerme l6ikamiseks; joonestada
lihtsaid -skitse; kasutada normaal- ja spetsiaalloiketeri, nagu pikitreimise,
mahaldike-, fassong- ja keermetamisteri, puure ning mitut tiiiipi freese;
kasutada abinousid koonus-sisetreimiseks ja koonuslihvimiseks — sise-
treimise pdid, puurvolle, mitmesugustes mootmetes rakiseid ja tiibsuporte.

Toode nédited: treipinkide kdigukruvide valmistamine; mitme-
kiiguliste tigude valmistamine; treipingi kiiruste kasti sisetreimine; vént-
vollide kepsukaelte Jihvimine treipingil; suurte karussell- ja lauptreipinkide
plaanseibide ning spindlite tdielik tootlemine; koikide mootoriploki raam-
laagrite iiheaegne to6tlemine ilma jargneva hooritsemiseta; eriti vastuta-
vate suurte detailide, nagu silindrite, vantvollide ja teiste 1oplik tootlemine;
suurte mitmekiiguliste tigude ja pinkide kidigukruvide téielik to6tlemine;
keermekaliibrite viimistlemine; iile 75 hj voimsusega statsionaarsete moo-
torite silindrite sisetreimine ja lihvimine; treialite brigaadi juhtimine ja
160jou paigutamine. ,

3. kategooria sisetreial

Peab teadma: teatud tiiiipi sisetreimispinkide ehitust, nende ka-
sitsemist ja ekspluateerimist; enamkasutatavate tooriistade ja abinoude
otstarvet, tarvitamisviise ning kasutamise eeskirju; toodeldavate mater-
jalide pohiomadusi enne ja parast karastamist, nende markeerimist ja 1Gike-
tooriistade omadusi; tolerantside otstarvet ja nende markimist joonistel;
oma to6opingi ettenihete kiirusi; 16iketooriistade teritamise pohinurki ja
jahutusvedelike kasutamise eeskirju. :

Peab oskama: teostada jooniste, skitside ja ndidiste jargi aukude
sisetreimist lihtsates detailides 3. klassi tdpsusega; lugeda lihtsaid jooni-
seid; iseseisvalt médrata siirete jarjekorda ja loikereZiime keskmise kee-
rukusega detailide tootlemisel; teritada lihtsa kujuga loiketerasid ja t60-
riistu; kasutada keskmise keerukusega kontroll-mooteriistu ning abinou-
sid; kontrollida valmisdetaili joonise jdrgi.

Toode nédited: aukude puhastreimine keskmise keerukusega de-
talides; aukude sisetreimine ja siivitamine, astmeliste aukude sisetreimine.

4. kategooria sisetreial

Peab teadma: karusséll-, lauptreipinkide ja universaaltreipinkide
ehitust, nende ekspluateerimise eeskirju ja hooldamist; peamiste metallide
tehnoloogilisi omadusi ja loikereZiimide valiku elementaarseid eeskirju;
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I6iketeooria aluseid ja 16iketdoriistade geomeetriat; kovasulamitest
teradega l6ikamise isedrasusi; 16iketdoriistade teritusnurki; detailide mitme-
suguseid kinnitusviise.

Peab oskama: toodelda keskmise keerukusega detaile jooniste,
skitside ja naidiste jargi 2. ja 3. klassi tdpsusega; lugeda keskmise keeru-
kusega jooniseid; arvutada vajalikke hammasrattaid ja loigata keeret (tép-
set, kolmnurkset, “iihekiigulist, tdisnurkset ja trapetsikujulist); arvutada
kaldeid koonuspindade treimiseks; méaérata iseseisvalt voi instruktsiooni-
kaartide jérgi siirete jdrjekorda ja tootlikumaid ning 6konoomsemaid 15ike-
reziime (ettenihet, 16ikesiigavust, poorete arvu ja 1oikekiirust); teritada ja
korrastada 16iketooriistu; kasutada nihkkaliibreid, mikromeetreid, nurga-
mootjaid, normaalseid piirikaliibreid ja teisi méoduriistu; kasutada lihtsaid
ja spetsiaalseid abinGusid — puurvdlle, sisetreimise piid, tiibsuporte, koo-
nustreimise abindusid, 3—4 pakiga padruneid, mitmesuguseid rakiseid ja
vastukaale; kontrollida detaili t66pingil.

Téode ndited: .keskmise keerukusega detailide sisetreimine ja
keermetamine; traktori UT3 pooltelgede sisetreimine enne puksi sissepres-
simist; kepsulaagri sisetreimine pirast valamist; hooratta kinnitusmutri
sisetreimine ja keermetamine; jaotushammasrataste to6tlemine pérast kee-
vitamist; kolvirongaste eeltéotlemine; kuullaagrite pesade té6tlemine kor-
pustes.

5. kategooria sisetreial

Peab teadma: sisetreimispinkide, karussellpinkide, lauptreipin-
kide, universaal- ja kombineeritud treipinkide ehitust; nende ekspluateeri-
mise ja hooldamise eeskirju; toodeldavate metallide ‘kvaliteeti ja pohi-
. omadusi; 16iketooriistade valmistamist; keerukaid kontroll-modteriistu (mik-
romeetfreid, nurgamoétjaid, indikaatoreid); detailide to6tlemise tehnoloo-
giat; Ioiketerade nurki ja nende moju tootootlikkusele; kévasulamist tera-
dega loikamise isedrasusi; tolerantside ja istude pohialuseid.

Peab oskama: lugeda keerukaid jooniseid, t66delda keeruka ku-
juga detaile 2. klassi tdpsusega, kasutades seejuures mitmesuguseid abi-
nousid ja tdpsusmooleriistu; méirata siirete jarjekorda ja ratsionaalseimat
16ikereziimi; korrastada ja teritada tdpselt Sablooni jirgi l6ike- ja fassong-
terasidy kasutada {66pingi passi.

Toode nédited: kepsude sisetreimine; silindrite lihvimiseelne sise-
treimine; treipingi kdigukruvi tootlemine ja keermetamine; mootorite kol-
bide t66tlemine; koikides moodtudes keermepuuride puhastéotlemine.

6. kategooria sisefreial

Peab teadma: mitut tiifipi sisetreipinkide, tsenterireipinkide, ka-
russell- ja lauptreipinkide ehitust, nende kasutamise ja ekspluateerimise
eeskirju; igasuguste loikeriistade ja kontroll-mooteriistade, mooteseadmete
ning abinoude kasutamise tingimusi ja nende késitsemise eeskirju; Idike-
tooriistade geomeetriat ja nende termilise tootlemise eeskirju; tolerantside
ja istude eeskirju.
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Peab oskama: lugeda keerukaid jooniseid; toodelda keeruka
kujuga - detaile mitmesuguse konstruktsiooniga sisetreipinkidel 1. ja 2.
klassi tdpsusega — seeriatootmisel 1. klassi tapsusega; kasutada eriti kee-
rukaid rakiseid, kontroll-mooteriistu ja 16ikeriistu ning mootevahendeid;
paigaldada mitmesuguseid keerukaid detaile rihtimisega mitmes tasapin-
nas, médrata iseseisvalt t66 tditmiseks vajalikke siirdeid ja nende jarje-
korda, kasutada maksimaalselt t66pingi voimsust passi jargi ning kiirloike
terasest ja kovasulamilest loikeriistu; korrastada ja teritada keerukaid
fassongterasid, kasutades Sabloone ning nurgamootjaid; arvutada ja valida
hammasrattaid iga profiiliga ning sammuga keermete loxkamlseks, joones-
tada lihtsaid skitse; kasutada abinousid koonussisetreimiseks ja lihvimi-
seks —- sisetreimise pdid, puurvolle, mitmetes mootudes rakiseid ja tiib-
suporte; kontrollida valmistatud detaili ja solme; kokku panna joonise
jargi.

Toode nidited: treipingi kiiruste kasti sisetreimine; mootoriploki
raamlaagrite iiheaegne sisetreimine jdrgneva hoorifsemiseta; plaanseibide
tédielik tootlemine koos spindlitega suurtele karussell- ja lauptreipinkidele;
iile 75 hj voimsusega statsionaarmootorite silindrite sisetreimine ja lihvi-
mine; eriti vasiutavate ja suurte detailide, nagu silindrite, paljupdlveliste
vollide ja teiste suurte detailide l1opptd6tlemine; keermekaliibrite viimist-
lemine (plankimine). :

1. kategooria hooveldaja

Peab teadma: oma to6pingi kasutamise ja hooldamise eeskirju;
lihtsaid moateriistu ja 16iketooriistu; toodeldavate detailide ja 16iketdoriis-
tade lihtsaid kinnitusviise; metallide pohiomadusi.

Peab oskama: hobveldada meistri juhendamisel t66pingil sea-
distatud lihtsa kujuga véikseid detaile, mis ei vaja tdpsust; paigaldada de-
taile kruustangidesse ja lihtsatesse abinoudesse; kasutada lihtsaid moote-
riistu ja 106iketooriistu; madrata meistri néipunéiidete jargi loikereZiim ja
tootlemise jarjekord. o

Toode ndited: toorikute loikamine, sepiste eelt6otlemine; nurgi-
kute, vdikeste kiilude, mitmesuguste plaatide ja teiste lihtsate detailide
pindade hodveldamine.

2. kategooria hooveldaja

Peab teadma: piki- ja risthoovelpinkide pohimehhanisme; t66-
pinkide kasutamise ja hooldamise eeskirju; lihtsate 16iketooriistade ja
mooteriistade otstarvet ning kasutamist; tolerantside otstarvet ja nende
markimist joonistel; elementaarseid markeerimise viise ja metallide omadusi
enne ning pérast termilist to6tlemist.

Peab oskama: toodelda markimiste ja Sabloonide jargi piki-
poikihoovelpinkidel (Sepingutel) 4. klassi tdpsusega keskmise ja véiikese-
moodulisi, lihtsa konstruktsiooniga detaile nii pingil laual kui ka kruus-
tangides, plaatidel ning konduktorites; kasutada normaalseid 16iketddriistu
ja mooteriistu; seadistada meistri juhendamisel to66pinki, méaédrata tootle-
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mise jarjekorda ja reZiime ning valida t60ks vajalikke tooriistu ja abinou-
sid; lugeda lihtsaid jooniseid; kasutada lihtsaid modteriistu.

Téode nédited: kvadraadi ja tdisnurgiku héoveldamine, tahkude
hoéoveldamine poltidel, mutritel ja vollidel; lihtsate sepiste eeltdotlemine.

3. kategooria hooveldaja

Peab teadma: teatud tiifipi piki- ja ristho6velpinkide konstrukt-
siooni ja mehhanismide to6tingimusi, nende kasutamise ja ekspluateeri-
mise eeskirju; téopingi passi, l6ikeriistade, kontroll-mooteriistade ja abi-
noude otstarvet ning kasutamist; 16ikeriistade omadusi ja teritusnurki;
kovasulamitest Ioiketeradega 16ikamise isedrasusi; tolerantside otstarvet ja
nende mirkimist joonistel; téodeldavatele detailidele esitatavaid noudeid.

Peab oskama: toodelda lihtsate jooniste ja markimise jargi
keskmise keerukusega suure- ja keskmisemdoodulisi detaile 4. klassi tdpsu-
sega, siilitades tootlemisel rangelt tehnilistes tingimustes maératud paral-
leelsust ja tdpsust; iseseisvalt seadistada to6pinki, méédrata loikereZiime
ja valida #Aarvilikke tooriistu ning abindusid; kinnitada ja rihtida detaile
rismuse ja nurgiku jérgi; teritada liht- ja fassongloiketeri.

Toode nidited: kiilu, vormimisraami, treipingi gitarri, kdigukasti
kaane, keevitatud kepsude, radiaatori alumise paagi, pealekeevitatud roo-
mikuliilide ja treipingi terahoidja hooveldamine. '

4. kategooria hooveldaja

Peab teadma: mitut siisteemi piki- ja risthddvelpinkide ehitust,
nende juhtimise ja ekspluateerimise eeskirju; metallide tehnoloogilisi oma-
dusi, nende markeerimist ja metallide l6ikamise elementaarseid eeskirju;
l6ikereZiimi séltuvust téodeldava materjali ja 16ikeriista omadustest; 1oike-
tera nurki, koige kasulikumate 16ikereZiimide madramise reegleid.

Peab oskama: paigaldada hoovelpingile keskmise keerukusega
detaile ja toddelda prismaatilisi, figuur- ja kaldpindu mitmesuguste nur-
kade all; tootada mitmesuguse konstruktsiooniga suurtel rist- ja pikihoo-
velpinkidel koos detaili keeruka iilesseadmisega ja tépse rihtimisega nur-
giku, rismuse ja Sablooni abil, kasutades mootmistel look-piirikaliibreid -
ning sisemikromeetreid, samuti iga liiki normaal- ja spetsiaalloikeriistu;
tootada keerukate jooniste ja markimiste jargi 3. klassi tdpsusega koos
tipse rihtimisega ning viimistlemisega; seadistada iseseisvalt t66pinki;
kasutada keerukaid ldikeriistu ja kontroll-mooteriistu ning abinousid;
maiidrata defailide tootlemisel siirete iseloomu ja nende jdrjekorda; tootada
itheaegselt mitme supordiga; korrastada ja teritada Sablooni jérgi keeru-
kaid loikeriistu; kontrollida t66deldud detaili joonise jargi.

Toode ndited: toopingi korpuse koorimish6oveldamine; suportide
iilemiste ristmikkude tootlemine; magneeto silla (aluse), iilemise veetoru,
mootorite sisse- ja véljalasketorude, treipinkide suportide kiilude, tagu-
mise tsenterpuki, friktsiooni sisemise ja vilise trumli hammaste ja radiaa-
tori {ilemise anuma hoéoveldamine.
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5. kategooria hooveldaja

Peab teadma: mitut siisteemi piki- ja risthoévelpinkide ehitust,
nende juhtimise ja ekspluateerimise eeskirju; koige kasulikumate Ioike-
reziimide. madramise pohireegleid; héovelpinkide normaal- ja spetsiaalabi-
noude kasutamist, samuti mitmesuguste 16iketooriistade ja kontroll-moote-
riistade kasutamist; loikereZiimi soltuvust toodeldavate materjalide ja
16iketooriistade omadustest.

Peab oskama: téddelda detaile suurtel pikihoovelpinkidel ja
keeruka konstruktsiooniga spetsiaalpinkidel 2. klassi tdpsusega, koos detaili
keeruka iilesseadmisega ja tépse rihtimisega nurgiku, rismuse ning Sab-
looni jérgi, kasutades mooGtmistel look-piirikaliibreid, sisemikromeetreid
ning toollemisel koiki normaal- ja spetsiaalloiketooriistu; toodelda tehnilis-
tes tingimustes ettendhtud tdpsusega prismaatilisi, figuurseid ja kaldpindu
mitmesuguste nurkade all; sooritada t6id keerukate jooniste ja markimiste
jérgi; tootada {iheaegselt mitme supordiga, korrastada ja teritada tépseit
$ablooni jargi keerukaid fassong-l6ikeriistu. ‘

Toode nédited: treipingi eesmise tsenterpuki hédveldamine; trei-
pingi korpuse 16pptootlemine; nuutide hooveldamine roomiktraktori
kiilgsiduri sisemisse trumlisse; nuutide hooveldamine traktori kidigukas-
tisse.

1. kategooria freesija

Peab teadma: to6pingi juhtimist ja sellega timberkdimist; liht-
sate loiketooriistade ja mobteriistade kasutamist; tooriista ja detailide
kinnitusviise; kdidavamate materjalide markeerimist; jahutus- ja mééarde-
vedelike {oimet.

Peab oskama: paigaldada detaile ' kruustangidesse ja abindu-
desse; aru saada lihtsatest joonistest; kasutada lihtsaid l6ikeriistu ja moote-
riistu; toodelda lihtsal freespingil lihtsa konstruktsiooniga detaile.

Toode naited: kiilunuutide freesimine véikestesse vollidesse ja
lamepindadesse; véikeste plaatide ja vahetiikkide pindade freesimine; mar-
gistamispindade freesimine kaliibrite kdepidemetele.

2. kategooria freesija

Peab teadma: lihtsate vertikaal- ja horisontaalireespinkide péhi-
mehhanismide koostééd, nende juhtimist ning hooldamist; lihtprofiiliga
freeside mooteriistade ja abindude otstarvet ning nende kasutamist; t66-
deldavate materjalide elementaaromadusi ja nende markeerimist; oma t66-
pingi ettenihkeid ja kiirusi; tolerantside otstarvet ja nende markimist joo-
nistel. '

Peab oskama: téddelda lihtsate sise- ja viliskontuuridega véik-
seid, mittekeerukaid detaile 4.—5. klassi tdpsusega; kasutada lihtsaid loike-
riistu ja mooteriistu — joonlaudu, $abloone, nihkkaliibreid; méérata loike-
reziime instruktsioonikaartide jargi; kasutada lihtsaid abinousid; médérata
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lihtsatele, sageli korduvatele detailidele siirete jirjekorda ja freesimis-
1r%iilime meistri juhendamisel ka esmakordselt toodeldavatele detai-
idele.

Toode ndited: viikeste plaatide pindade, poltide ja mutrite tah-
kude, keermepuuride nelikantsabade, hooritsate ja puurisabade freesimine;
lihtsatesse detailidesse kiilunuutide freesimine ketasfreesidega; nende free-
simine poldi peasse kruvikeeraja jaoks; lihtsate detailide kontuuride freesi-
mine — ovaalsed dédrikud; kaaned, tihendid (rasvikud).

3. kategooria freesija

Peab teadma: universaalireespinkide, vertikaalfreespinkide ja
hambaldikepinkide ehitust; mehhanismide koost66d ja pingi juhtimise ees-
kirju; oma t66pingi ettenihkeid ja kiirusi; jaotuspeade ehitust ja nende
kasutamist; toodeldavale detailile esitatavaid noudeid; vajalike l6ikeriistade
ja mooteriistade ning abindude otstarvet ja kasutamist; t66deldavate me-
tallide pohiomadusi; mdérde- ja jahutusvedelike toimet; tolerantside ots-
tarvet ja nende markimist joonistel.

Peab oskama: toodelda joonise ja skitsi jdrgi keskmise kee-
rukusega detaile 3.—4. klassi tdpsusega; kasutada jaotuspead, kopeere ja
abinousid detailide paigaldamiseks; médrata 1oikereZiime iseseisvalt voi

instruktsioonikaartide jargi; kasutada loikeriistu — véiksemootmelisi
silinder-, aksiaal-, ots-, ketas-, laup-, kiilu-, fassong-, moodul- ja tigufreese;
kasutada mooteriistu — joonlaudu, tastreid, 3. klassi tédpsuse kaliibreid,

Sabloone, nihkkaliibreid, lugeda lihtsaid jooniseid.

Toode nédited: lahtiste kiilunuutide freesimine keskmise keeruku--
sega detailidesse, nuutide freesimine keermepuuridesse ja rakiste koonuste
freesimine; ketasireeside freesimine; kepsuliudade poolitamine; nuutide
freesimine Korobovi siisteemi jdrgi; jahutusnuutide freesimine laagriliuda-
desse.

4. kategooria freesija 3

Peab teadma: mitut siisteemi freespinkide ehitust, nende juhti-
mise ja ekspluateerimise eeskirju; mitmesuguste jaotuspeade ehitust ja free-
simisel detailide kinnitamiseks kasutatavaid abinousid; tocdeldavate metal-
lide pohiomadusi ja nende markeerimist; termilise to6tlemise elementaar-
reegleid, tooriistade teritamist ja freeside nurki; koige kasulikumate free-
simisreziimide mddramise elementaarreegleid; tolerantse ja iste soorita-
tavate téode tdpsusklasside piirides; hammasrataste hammaste arvu maa-
ramiste  meetodeid koonus- ja silinderhammasrataste valmistamisel;
madarde- ja jahutusvedelike toimet; mooteriistu ja 1oikeriistu.

Peab oskama: sooritada toid 2. ja 3. klassi tidpsusega; seadis-
tada oma toopinki ja seda juhtida; kasutada jaotuspead; maddrata loike-
reziime iseseisvalt voi instrukisioonikaartide jdrgi; arvutada mitmesuguste
hambaprofiiliga ja kaldega hammasrataste hammaste arvu; arvutada mit-
mesuguseid spiraale, kasutades jaotuspead; kasutada abindusid, mis voi-
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maldavad freesida iiheaegselt mitut detaili; kokku monteerida ja regulee-
rida kokkupandavaid freese; teostada t6id vertikaal- ja horisontaalfrees-
pinkidel, hambalbike- ja hambah6éveldamispinkidel mérkimiste v6i tehno-
loogiliste kaartide jargi voi meistri ]uhendamlsel lugeda keskmise keeru-
kusega jooniseid.

Toode ndited: treipingi hammaslati hammaste, moodulfreeside,
hooritsate hammaste, 5-st suurema mooduliga silinder- ja koonushammas-
rataste hammaste freesimine, treipingi spindli ja vantvolli kiilude freesi-
mine pérast keevitamist; kiilunuutide freesimine friktsiooni vollidel ja kéi-
gukasti vollidel pédrast pealekeevitamist.

5. kategooria freesija

Peab teadma: mitut siisteemi freespinkide ehitust, nende juhfi-
mise ja ekspluateerimise eeskirju; teenindavate toopinkide passe ja t6o-
reziimide valikut nende jérgi; jaotuspeade ja freesimisel kasutatavate kee-
rukate abinoude ehitust; metallide tehnoloogilisi omadusi ja nende markee-
rimist; lermilise tootlemise, tooriistade teritamise ja koige kasulikumate
ireesimisreziimide méadramise pohireegleid; l6ikeriistade ja kontroll-moote-
riistade ning -abindude kasutamise tingimusi ja nende kéasitsemise eeskirja;
tolerantside ja istude siisteemj pohialuseid.

Peab oskama: toodelda keeruka viliskujuga suuri ja keskmisi
detaile mitmesuguslel keskmiselt keeruka konstruktsiooniga freespinkidel,
hambalodike- ja hambahoovelpinkidel; seadistada ja kasutada t66pingi lisa-
seadmeid ning mehhanisme, samuti igasuguseid abindusid ja igasuguse
profiiliga freese; valida iseseisvalt hammasrattaid ja sooritada t6id keeru-
kate jooniste, mérkimiste ning instruktsioonide jéargi; arvutada ja valmis-
tada keskmisi ning suuri hammasrattaid, 16igata vollidele keskmise sam-
muga mitmekédigulist keeret; sooritada puhast to6tlemist noudvaid keeru-
kaid toid 3. klassi tdpsusega; kasutada tédpseid mooteriistu ja abinousid,
mis voimaldavad {iheaegselt freesida mitut detaili; freesida lihtsaid ja spi-
raalfreese; kontrollida detaili rismuse ja indikaatori abil; kontrollida val-
misdetaili joonise jargi; lugeda keerukaid jooniseid.

Toode nédited: spiraalhooritsate ja nurkireeside soonte freesi-
mine, sisehammastikuga friktsioonitrumlite ketaste ireesimine; spiraalham-
mastega hammasrataste freesimine.

6. kategooria freesija

Peab teadma: mitut siisteemi freespinkide ehitust, nende juhti-
mise ja ekspluateerimise eeskirju; metallide tehnoloogilisi omadusi ja nende
markeerimist; mitmesugustest kiirloiketerastest ja kovasulamitest valmis-
tatud freeside loikeomadusi; koige kasulikumate freesimisrezZiimide méaira-
mise reegleid; mitmesuguste Ioikeriistade ja kontroll-moo6teriistade ning
abinoude kasutamise tingimusi ja nende kisitsemist; freeside termilise
tootlemise ja teritamise eeskirju; freeside hammaste geomeetriat ja teritus-
nurkade moju t6ojoudlusele; kovasulamist teradega l6ikamise isedrasusi;
to0joudlust suurendavate voi t66 kvaliteeti tostvate mitmesuguste abinouds
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ehitust ja kasutamist; tolerantside ja istude siisteemi; toodeldavatele detai-
lidele, soltuvalt nende otstarbest, esitatavaid noudeid.

Peab oskama: toodelda iga siisteemi freespinkidel eriti keeru-
kaid, mitmesuguste sise- ja vélisprofiilidega detaile ning téoriistu 1.—2.
klassi tdpsusega; paigaldada ja kinnitada detaile tdpse ning keeruka rih-
timisega mitmes tasapinnas rismuse ja indikaatori abil; arvutada mitme-
suguse hambaprofiiliga hammasrataste hammaste arvu ja kasutada jaotus-
pdid; kasutada mitmesuguseid keerukaid rakiseid, mis voimaldavad free-
sida iitheaegselt mitut detaili, samuti kontroll-mooteriistu ja mootevahen-
deid; lugeda keerukaid jooniseid; méédrata kodige kasulikumaid freesimis-
reziime; juhtida brigaadi.

Toode nédited: keerdhammastikuga silinderhammasrataste ham-
maste 1oikamine, tigu-, koonus- ja Sevroonhammastiku l6ikamine, samuti
tdpse ja miirata hambumisega korrigeeritud profiiliga iga mooduliga moo-
dulhammasrataste hammaste l6ikamine; mitme kiiluga pesade freesimine
eriti keeruka kujuga metallmudelite, mitmesuguste korpuste ja mitmekai-
guliste tigude muhvidesse.

1. kategooria puurija

Peab teadma: lihtsate puurpinkide pohimehhanisme; puurpingi
juhtimist ja hooldamist; lihtsate l16ikeriistade ja mooteriistade otstarvet.

Peab oskama: skitsi voi ndidise jargi puurida, siivitada ja 10i-
gala auke lihtsa kujuga kergekaalulistesse detailidesse, millede kinnitus
toopingi lauale voi rakisesse on lihtne; sooritada puurpinkidel t6id spiraal-
puuridega, siivititega ja viikeste ning keskmiste keermepuuridega, kasuta-
des lihtsaid mooteriistu ja abindusid; médarata meistri juhendamisel puu-
rimise kiirusi ja ettenihkeid; kasutada lihtsaid moote- ja loikeriistu.

To6de ndited: ldbivate aukude puurimine mittevastutavatesse
detailidesse konduktori jargi; aukude siivitamine.

2. kategooria puurija

Peab teadma: vertikaal- ja radiaalpuurpinkide ehitust; nende
juhtimise ja hooldamise eeskirju; oma to66pingi ettenihkeid ja loikekiirusi;
abinoude ja lihtsate lGikeriistade ning mooteriistade otstarvet ja kisitse-
mist; téodeldavate metallide pohiomadusi; kasutatavaid jahutusvedelikke.

Peab oskama: puurida markimise jargi ja konduktori abil, siivi-
tada auke, puurida mitmesuguse konstruktsiooniga keskmistel radiaal-, ver-
tikaal- ja horisontaalpuurpinkidel keskmise ning viikese ldbimodduga sii-
gavaid ja madalaid auke lihtsatesse ning kergelt paigaldatavatesse detaili-
desse, mis on kinnitatud t6opingi lauale poltidega, plaatidega, hoideklamb-
ritega, kruustangidega voi teiste abinoudega; sooritada t6id 4.—5. klassi
tipsusega; kasutada lihtsaid moote-, kontroll- ja loikeriistu ning abinousid.

Toode nidited: poldiaukude puurimine dérikutesse; keskmise
keerukusega detailide, pollutéémasinate rattarummude ja keevitatud roo-
mikuliilide puurimine konduktori jargi.
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3. kategooria puurija

Peab teadma: mitut tiiiipi puurpinkide ehitust, nende juhti-
mise ja hooldamise eeskirju; Ioike- ja mooteriistade ning abinoude otstarvet
ja kasutamist; toodeldavate metallide peamisi tehnoloogilisi omadusi; tole-
rantside otstarvet ja nende markimist joonistel.

Peab oskama: puurida, -avardada ja hooritseda radiaal- ning
horisontaalpuurpinkidel 3.—4. klassi tdpsusega suure ja viikese 1dbimoo-
duga siigavaid ning madalaid paralleelseid voi iiksteise suhtes nurga all
asuvaid auke raskelt paigaldatavatesse ja rihitavatesse keskmiselt kee-
ruka kujuga detailidesse; paigaldada detaile tapse rihtimisega nurgiku, ris-
muse ja $ablooni jirgi, kasutades moGtmisteks kontrolljoonlaudu, kaliibreid,
sisekaliibreid ning tootlemiseks koiki normaal- ja spetsiaaltooriistu —
puure, hodritsaid, freese ning erildiketeri; seadistada iseseisvalt t6opinki,
méairata tootlemise votteid ja reZiime; valida 16iketooriistu ja mooteriistu;
lugeda lihtsaid jooniseid; teritada 16iketooriistu. ; '

To6de niaited: aukude puurimine, sisse- ja véljalcigete tege-
mine keskmise keerukusega detailidesse ning nende keermetamine; siiga-
vate mairdeaukude puurimine rihmaratastesse ja vollidesse, aukude puu-
rimine rihmarataste ja hammasrataste puksidesse, laagritesse, t6opingi
korpuse sammastesse, auto-traktorimootorite sisse- ja valjalasketorudesse
ning kiilgsidurite trumlitesse; roomiktraktorite juhtrataste puurimine kon-
duktori jargi; aukude puurimine sidurimuhvi kettasse, mootoriplokkidesse
ja traktori tagasildadesse pérast nende keevitamist; aukude puurimine sor-
medesse, vollikestesse ja poltidesse; aukude hooritsemine. '

4. kategooria puurija

Peab teadma: mitut tiiiipi puurpinkide ehitust, nende jultimise
ja hooldamise eeskirju; IGikeriistade ja mooteriistade ning abinoude ots-
tarvet ja kasutamist; detailide kinnitusviise t60pingile; ettenihkeid ja 16ike-
kiirusi puurimisel; koige kasulikuma loikereZiimi méadramise pohireegleid.

Peab oskama: puurida, siseloigata ja hooritseda 3. klassi tép-
susega suure ja viikese labimodduga siigavaid ning madalaid, paralleel-
seid voi iiksteise suhtes nurga all asuvaid auke, raskelt paigaldatavatesse,
rihitavalesse ja kinnitatavatesse keeruka kujuga detailidesse keerukatel
radiaal- ja horisontaalpuurpinkidel; iseseisvalt valida vajalikke t6oriistu ja
abinousid ning tAotlemisreziime; paigaldada ja kinnitada téddeldavaid de-
taile toopingi lauale, abindudesse, nurkalustele, prismadesse, alustele mit-
mesuguste kaldenurkadega, viljarihtimisega mitmes tasapinnas maéarkimise
jargi nurgiku, loe ja indikaatori abil; lugeda keskmise keerukusega jooni-
seid; teritada ja paigaldada loikeriistu.

Té6ode naited: aukude puurimine vastutavatesse detailidesse —
korpustesse, treipingi kiiruste kasti, pollesse, Nortoni kaigukasti, mitme-
suguste mootorite silindritesse; kalibreeritud aukude puurimine karburaa-
{oritesse ja aukude puurimine vahetuspuksideta konduktoritesse pérast

nende termilist tootlemist. ~
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2. kategooria lihvija

- Peab teadma: lihvimispingi ehitust, millel ta tootab ja pingi
peamiste mehhanismide koost66d; oma té6pingi- juhtimise ja hooldamise
eeskirju; normaalsete mooteriistade ja abinoude otstarvet ning kasutamist;
toodeldavate metallide elementaaromadusi; mitmesugustest materjalidest
lihvimisketaste pohiomadusi.

Peab oskama: lihvida lihtsaid iithetasaseid v6i astmelisi silind-
rilisi pindu lihtsa konstruktsiooniga iimar- voi lamelihvimispinkidel; soo-
ritada lihtsa joonise voi skitsi jargi 4. tapsusklassi ja 7. puhtusklassi toid
tsentrite vahel, padrunis ja toéopingi laual, kasutades normaalseid Gike-
ning mooteriistu; paigaldada lihtsaid detaile; kasutada lihtsaid modteriistu
ja piirikaliibreid; lugeda lihtsaid jooniseid; madrata lihvimisreZiime inst-
ruktsioonikaartide jargi voi meistri juhendamisel.

Toode nédited: suurt tdpsust mittendoudvate siledate vollide ja
pukside lihvimine, lihtsate silindriliste detailide tsentriteta lihvimine; suurt
tapsust mittendudvate lamedate detailide lihvimine, plaatide, kiilude, esi-
telje tappide ja toukurite taldrikute lihvimine.

3. kategooria lihvija

Peab teadma: iimar- ja lamelihvimispinkide ehitust, nende hool-
damise ja ekspluateerimise eeskirju; toodeldavate materjalide ja lihvimis-
ketaste omadusi; loikeriistade ja mooteriistade kasutamise tingimusi ning
kdsitsemise eeskirju; detaili poorlemise kiirusi ja lihvimisketta ettenihke
suurusi; lihvimisel kasutatavaid jahutus- ja médardevedelikke.

Peab oskam a: lihvida ja plankida ovaalsusteta ning lihvketta jal-
gedeta tdpsusega kuni 0,02 mm puhta tasase pinnaga detaile, mis on ase-
tatud kindlalt toopingi lauale, tsentrite vahele voi rakistesse; teostada
keskmise keerukusega iihetasaste ja astmeliste silindriliste detailide liht-
said paigaldamisi mitmesuguse konstruktsiooniga iimar- ja lamelihvimis-
pinkidele koos nende rihtimisega; kasutada t66 juures tdpseid normaal- ja
spetsiaalmooteriistu — kaliibreid ning mikromeetreid; teostada toid kesk-
mise keerukusega jooniste ja skitside jargi 3.—4. klassi tdpsusega ja 8.
klassi puhtusega; teostada iseseisvalt lihvimisketaste iilesseadmist, nende
korrastamist ja tasakaalustamist, toopingi seadistamist ning toorezZiimide
valikut; valida, iiles seada ja teritada lihvimiskettaid.

Toode ndited: viikese ja keskmise 1dbimooduga, lihtsate silindri-
liste detailide (roomikute sormed, kanderullikute teljed) lihvimine; frees-
ja treipinkide rakiste, klapinoorukite sormede ja klapipukside Ilihvi-
mine.

4. kategooria lihvija
Peab teadma: mitut tidipi téopinkide konstruktsiooni ja nende

juhtimise eeskirju; lihvimisketaste marke ja nende kasutamise tingimusi
soltuvalt toodeldavatest materjalidest; mitmesuguste tdpsete rakiste ja
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mooteriistade kasutamist; detailide tootlemise jarjekorda; toopingi passi,
lihvimisel kasutatavaid jahutus- ja mdarimisvedelikke ning nende moju
tootlemise puhtusele; detailide kinnitamise vahendeid.

Peab oskama: lihvida keskmise keerukusega tooriistu keskmistel
timar- ja lamelihvpinkidel 2.—3. klassi tdpsusega ja 8. klassi puhtusega;
kasutada t66 juures isetsentreerivaid padruneid, tsentreid ja spetsiaalseid
rakiseid; kasutada kontrollimisel kaliibreid ja mikromeetreid; seadistada
iseseisvalt t6opinki, valida tootlemisreZiime, valida, iiles seada ja korras-
tada lihvimiskettaid; lugeda keskmise keerukusega jooniseid.

Toode ndited: eriti keerukate detailide lamelihvimine (suure
ldbimooduga Ohukesed kettad, tédpsete servadega suured detailid, siibrite
juhtkiilud ja teised detailid); kaigukasti vollide véline lihvimine, kuni
1000 mm pikkusega astmeliste vollide ja vollikeste silinder- ja koonus-
rakiste, suurte vantvollide ja teiste detailide lihvimine; kepsupeade, muh-
vide ja suuregabariidiliste hammasrataste avade siselihvimine; keermepuu-
ride soonte, rull- ja kuullaagrite korpuste, kolvisorme, klapi ja toukuri
juhtpuksi, magneeto ning 6lipumba vollide, ventilaatori volli, klapi sédédre ja
faaside, jaotusvolli tugikaelte, traktori UT3 kdigukasti iilemise ja alumise
volli istukohtade lihvimine.

5. kategooria lihvija

Peab teadma: mitmesuguse konstruktsiooniga lihvimispinkide
ehitust, nende juhtimise ja ekspluateerimise eeskirju; mitmesuguste t66
kvaliteeli tostvate ja to6joudlust suurendavate abindude ehitust ning kasu-
tamist; toodeldavate materjalide omadusi karastamata ja karastatud ole-
kus; lihvimisketaste marke ja nende kasutamist soltuvalt téodeldavatest ma-
terjalidest; kiirlihvimist; mitmesuguseid kontroll-mooteriistu ja fende
kasutamist.

Peab oskama: lihvida ja plankida mitmesuguse kujuga detaile
ning tooriistu 2. klassi tdpsusega, saavutades seejuures vidga puhta ja
sileda, ovaalsusteta ning lihvimisketta jdlgedeta pinna; teostada toid kee- -
rukate jooniste jdrgi; tasakaalustada ja iiles seada lihvimiskettaid; iseseis-
valt seadistada mitmesuguse konstruktsiooniga lihvimispinke ja kontrollida
nende tdpsust; paigaldada tdpselt detaile ja abinousid; midrata detailide
kuumenemist ja lihvimisketta kulumist ning rasvumist; kasutada t66pingi
passi ja méairata iseseisvalt ning instruktsioonikaartide jargi koige kasuli-
kumaid lihvimisreziime; lugeda keerukaid jooniseid.

Toode nédited: mitmesuguste toopinkide laudade ja korpuste lih-
vimine; mootoriplokkide ja silindrite sisemine lihvimine; silinder- ja koo-
nuskaliibrite ning mitut marki mootorite vantvollide 16pplihvimine.

6. kategooria lihvija
Peab teadma: iga tiiiipi lihvimispinkide ehitust: nende juhti-
mist ja ekspluateerimise eeskirju; koige kasulikumate lihvimisrezZiimide
maadramise reegleid; lihvimisketaste marke ja nende kasutamist soltuvalt
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t6odeldavatest materjalidest, tootlemise meetodeist ja tootlemise puhtusest;
tipsete kontroll-mooteriistade ja mootevahendite kasutamist; kraadide
arvutamist t66pingi laua asendi muutmiseks.

Peab oskama: lihvida ja plankida iga siisteemi lihvimispinkidel
igasuguse kujuga suuri vastutavaid detaile ning téoriistu 1.—2. klassi tip-
susega, saavutades seejuurés viga puhta ja sileda pinna.(ovaalsusteta ja
lihvimisketta jdlgedela); paigaldada keerukaid detaile igasuguste kinnitus-
viisidega ja kontrollida iilesseadmise tapsust; médrata siirete iseloomu ja
jéarjekorda; méarata kasulikumaid lihvimisreziime soltuvalt detaili materja-
list ja kujust noutavast pinnapuhtusest ning lihvimisketta 16ikeomadustest;
tasakaalustada ja {iles seada lihvimiskettaid.

Toode ndited: mitmeastmeliste pikkade ja peenikeste vollide
lihvimine, koonuste lihvimine ja plankimine varvi abil, viikese 14bimoo-
Iiubga sll;ig;;avate koonusaukude siselihvimine ja plankimine virvi ning ka-
iibri abil.

1. kategooria poldikeermetaja

Peab teadma: kindlat tiiiipi toopinkide juhtimise eeskirju; t66-
pingi pohimehhanisme; t66pingi maadrimiskohti; I6ike- ja mooteriistade
ning mooteabinoude otstarvet ja kasutamist; jahutus- ja mdiardevedelik-
kude otstarvet; metallide to6tlemise pohieeskirju.

Peab oskama: loigata keeret lihtsatele detailidele; sooritada
lihtsa konstruktsiooniga poldikeermetamispinkidel koige lihtsamaid t6id
skitside ja ndidiste jargi koos detaili paigaldamisega kruustangidesse iihes
rihtimisega ja rihtimiseta; kasutada mooteriistu — mootejoonlauda ja kroon-
sirklit.

Toode nédited: mittevastutavate sélmede kinnitamiseks ettendh-
tud teravnurkse keermega mustpoltide ja mutrite keermetamine.

2. kategooria poldikeermetaja

Peab teadma: {ihe ja kahe spindliga poldi- ning mutrikeermeta-
mispinkide ja keermetamispeade ehitust; pinkide juhtimise ja hooldamise
eeskirju; toopingi norku, murdumisohtlikke kohti; t66- ja kontroll-moate-
riistade otstarvet ning kasutamist; toddeldavate metallide pohiomadusi;
maédérde- ja jahutusvedelikkude moju toopingi toojoudlusele ning tootlemise
puhtusele. ‘

Peab oskama: Ioigata igasugustel poldi- ja muirikeermetamis-
pinkidel teravnurkset ja pooliimmargust keeret 4. klassi tdpsusega, kasu-
tades seejuures abinousid; mdidrida ja puhastada toopinke; keermetada
keermepuuridega, -16ikuritega ja spetsiaalse keermetamispeaga normaal-
moodus lihtsaid tdodeldud ning tootlemata polte, mutreid ja tikkpolte;
valida ja kasutada loike- ja mooteriistu.

Toode nédited: poltide, mutrite, tikkpoltide, varraste ja teiste
teravnurkse keermega detailide keermetamine; kombaini trumli tihvti keer-
metamine, ratta kodarate ja sidevarraste keermetamine.
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3. kategooria poldikeermetaja

Peab teadma: igasuguste poldi- ja mutrikeermetamispinkide,
torukeermetamispinkide ning nende keermetamispeade ehitust ja tootamise
pohimotet; 16ike- ja mooteriistade — pakkide, keermepuuride igasuguste
keermekammide, keermekaliibrite, rongaskaliibrite, mikromeetrite ning
teiste mootevahendite otstarvet ja kasutamist; 16ikereZiime soltuvalt mater-
jalidest ja tooriistade 16ikeomadustest, méirde- ja jahutusvedelikkude mdju
toopingi toojoudlusele ning tootlemise puhtusele; tolerantside otstarvet ja
nende markimist joonistel; keermete skeeme; toodeldavate metallide tehni-
lisi omadusi.

Peab oskama: Iocigata igasugustel poldi- ja mutrikeermetamis-
pinkidel keeret 3.—4. klassi tapsusega, kasutades abindusid; seadistada
mitmesuguse konstruklisiooniga poldi- ja mutrikeermetamispinke ning toru-
keermetamispinke ja seada iiles 16iketooriistu; midrata loikereZiime inst-
ruktsioonikaartide jargi voi iseseisvalt; kasutada keerme piirikaliibreid ja
rongaskaliibreid; lugeda keskmise keerukusega jooniseid.

Toode nédited: keermetada 1dbimodduga iile 50 mm teravnurkse
keermega polte, mutreid, tikkpolte, vardaid ja muid detaile, 16igata detai-
lidele koikides mootudes tdisnurkset millimeeterkeeret ja «Brigo» tiiiipi
keeret. '

2. kategooria hambalodikaja

Peab teadma: oma t66pingi pdhilisi osi ja sellel téotamise pea-
misi toovotteid; kasutatavate materjalide markeerimist ja omadusi; maarde-
ja jahutusvedelikkude omadusi;. kasutatavate 16ike- ja m®oteriistade ots-
tarvet.

Peab oskama: paigaldada detaili toopingi lauale tsentrite vahele
ja rakisesse; vanema toolise juhendamisel eelhammastada 5. klassi tépsu- -
sega hammasrattaid; lugeda lihtsaid jooniseid ja neil leiduvaid tingmérke;
kasutada lihtsaid kontroll-m&oteriistu.

Toode nédited: suure sammuga ja lihtsa profiiliga sirge ning
spiraalhammastiku eelloikamine silinderhammastele; koonus- ja noolham-
masrataste lihtsa proliiliga hammaste eelloikamine; silinderhammasrataste
lihtsa profiiliga hammaste lihvimiseelne toukeloikamine.

3. kategooria hambaldikaja

Peab teadma: teenindava to6pingi ehitust ja selle peamiste osade
koost6od; t66pingi juhtimise ja hooldamise eeskirju; keskmise keerukusega
hambaloiketoode meetodeid; l1oike- ja mooteriistade ning abinoude otstarvet
ja kasutamist; toodeldavate metallide peamisi omadusi ja markeerimist;
tootlemisreziimide valiku peamisi reegleid; tolerantside ja istude siisteemi
ning nende méarkimist joonistel.

Peab oskama: hammastada silinder- ja koonushammasrattaid 4.
klassi tdpsusega; seadistada toopinki lihtsaimal viisil, ja arvutada keskmise

10* 147



keerukusega hammasrataste hammastamist; paigaldada detaile toopingile,
kasutades rihtimiseks mooteabindusid ja kontrollriistu; maéirata iseseisvalt
siirete jdrjekorda korduvatel t{66del; valida ja {iles seada t6ode tditmiseks
vajalikke 16ike- ja kontroll-mooteriistu ning abindusid; lugeda keskmise
keerukusega jooniseid. ?

To6de ndited: silinderhammasrataste lihtsa profiiliga hammaste
Iopphéoveldamine; lihtsa profiiliga hammaste 16ikamine harmmmassektori-

tele; iihekdiguliste tigude l6ikamine; ketirataste (tdhtrataste) hammasta-

mine; hammaslattide hammastamine.

4. kategooria hambalGikaja

Peab teadma: teatud tiiiipi hambalGikepinkide ehitust, nende
ekspluateerimise ja juhtimise eeskirju; keerukaid hambaloiketoid; toodelda-
vatele detailidele esitatavaid noudeid; hambaloiketoode tooriistu, nende
geomeetriat ja teritamise meetodeid; 16ikereZiimi médadramise reegleid soltu-
valt detaili materjalist ja tooriista omadustest; mitmesuguste mooteriistade,
mooteabinoude ja mootevahendite otstarvet, ehitust ning kasutamist; tole-
rantside ja istude siisteemi ning nende markimist joonistel.

Peab oskama: hammastada keskmise mooduga silinder- ja koo-
nushammasrattaid 3. klassi tdpsusega, 1oigata tiguvolle, tiguhammasrattaid
ja tigulatte 3. klassi tdpsusega; seadistada, méérida ja puhastada t66pinki;
paigaldada detaile toopingile, kasutades rihtimisabinousid ja kontroll-
riistu; lugeda keerukaid jooniseid; valida téditmisel oleva t66 jaoKs loike-
ja kontroll-md6teriistu ning abindusid.

Toode ndited: korrigeeritud profiiliga spiraalhammastega kee-
tukate ja vastulavate silinderhammasrataster hammaste 16pploikamine;
kahekordsete koonus- ja noolhammasrataste 1opphooveldamine; korrigeeri-
tud profiiliga hammastega silinderhammasrataste sise- ja vélishammastiku
1oplik toukettotlemine; mitmekdiguliste tigude loikamine.

5. kategooria hambalGikaja

Peab teadma: mitut tiilipi ja siisteemi hambalGikepinkide ehi-
{ust, nende juhtimise ning hooldamise eeskirju; eriti keerukate "hamba-
1oiketoode meetodeid; igasuguseid hambaloikeriistu, nende geomeetriat ja
feritamise meetodeid; milmesuguste mooteriistade, mootevahendite ja abi-
noude otstarvet, ehitust ning kasutamist; téédeldavate metailide omadusi ja
nende markeerimist; koige kasulikuma loikereziimi maédramise reegleid;
jahutus- ja méidrdevedelikkude otstarvet ja omadusi; tolerantside ja istude
siisteeme ja nende markimist joonistel.

Peab oskama: hammastada mitut tiilipi keerukaid ja vastutavaid
hammasrattaid 2.—3. klassi tdpsusega; korda seada, méérida ja puhastada
toopinke; seadistada mitut tiiiipi ja siisteemi hambaloikepinke; teha arves-
fusi milmesuguste keeruka hambaprofiiliga ja sammuga hammasrataste
hammastamiseks; paigaldada detaile t6opingile, kasutades rihtimiseks kee-
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rukaid abindusid- ja kontrollriistu; valida vajalikke 1oike- la kontroll-modte-
riistu ning abindusid; lugeda keerukaid jooniseid.

To6de niited: keeruka hambaprofiiliga sirgete ja spiraalham-
maste l6ikamine suurtele mitmeastmelistele silinder- ning koonushammas-
ratastele; tiguvollide ja tiguhammasrataste freesimine.

2. kategooria teritaja

Peab teadma: terituspinkide pchimehhanismide koost66d ja oma
pingi hooldamise eeskirju; tooriistade teritamise normaalabindude otstar-
vet ja kasutamist; mitut liiki 16iketooriistade otstarvet; normaalsete 16ike-
riistade peamiste litkide geomeetriat, smirgelkivide ja teemantide otstarvet
ning peamisi omadusi; lihtsate kontroll-mooteriistade otstarvet ja kasuta-
mist; noolutamise moju tooriista vastupidavusele; tolerantside otstarvet ja
nende markimist joonistel; terituskivide kinnitamise meetodeid.

Peab oskama: teritada sirgete kontuuridega lihtsaid normaal-
tooriistu; lugeda lihtsaid jooniseid; korrastada terituskivisid; kasutada liht-
said kontroll-mooteriistu.

T6ode nédited: immarguste pakkide Ioikeservade teritamine;
pobediit-1oiketerade eelteritamine;  ithepoolsete silinder- ja ‘ketasfreeside
ning loikeketaste esi- ja tagaservade teritamine; meislite ja ristmeislite
teritamine ning iileteritamine.

3. kategooria teritaja

Peab teadma: (terituspinkide ehitust ja pohimehhanismide koos-
t60d, nende hooldamise ja ekspluateerimise eeskirju; mittekeerukate abi-
noude, kontroll-mooteriistade ja smirgelkdiade kasutamist tooriistade teri-
tamisel; koikide normaalloikeriistade ja tehastes kasutatavate spetsiaalt6o-
riislade peamiste liikide geomeetriat; smirgelkivide ja teemantide pohimar-
kide ning sortide tehnoloogilisi ja loikeomadusi; noolutamise moju  t66-
riista vastupidavusele; tolerantside otstarvet ja nende maérkimist joonistel;
. smirgelketaste kinnitamise viise ja nende korrastamist.

Peab oskama: teritada 4. klassi tdpsusega lihtsaid normaaltoo-
riistu, seadistada terituspinki meistri juhendamisel, korrastada terituskettaid
ja teha koiki vajalikke arvutusi; lugeda lihtsaid jooniseid ja tingmarke;
teha vanema toolise ]uhendam1sel voi instruktsioonikaardi jargi arvutusi
tooriista esmakordsel teritamisel; kasutada lihtsaid kontroll-moéteriistu.

Té6de naited: normaal-loiketerade teritamine, . pobediit-loike-
lerade eelteritamine, meisli ja puuri teritamine.

4. kategooria teritaja
Peab teadma: tehases iilesseatud terituspinkide ehitust, nende

juhtimise ja ekspluateerimise eeskirju; tooriistade teritamisel kasutatavate
mitmesuguste abinoude, kontroll-mooteriistade ja moctevahendite otstarvet
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ning kasutamist;.téodeldavate metallide peamisi tehnoloogilisi omadusi ja
smirgelkivide loikeomadusi; mitmesuguste 16iket6oriistade valmistamisviise
ja nende termilist tootlemist; kasutatavaid kontroll-mooteriistu; nooluta-
mise moju tooriistade vastupidavusele; smirgelketaste kinnitamist ja tasa-
kaalustamist; koige kasulikumate t66reziimide méadramise pohireegleid.

Peab oskama: teritada igasuguseid normaaltoriistu silmaga
ndhtamatute teritusketta jalgedeta 3.—4. klassi tapsusega; korrastada nor-

- maalprofiiliga smirgelkettaid; lugeda keskmise keerukusega jooniseid ja
tingmirke; iseseisvalt seadistada téopinki, paigaldada, valida ja teritada
lihvimiskettaid; kasutada vajalikke kontroll-mooteriistu.

Toode naited: siivitite, silinderhooritsate, kolmekiilgsete raadiuseta
ketasfreeside, raadiuseta laupfreeside, nurgafreeside, kokkumonteeritavate
freeside, keermetamisterade ja kammide, mitmesuguste profiilfreeside
(teritamine Sablooni jargi), mitmesuguste keermepuuride, pakkide, plangi-
tavate normaalpobediitterade, moodulfreeside ja kammloikurite teritamine.

" 5. kategooria teritaja

Peab teadma: terituspinkide ehitust, nende juhtimise ja eksplua-
teerimise eeskirju, tooriistade teritamisel kasutatavate mitmesuguste abi-
noude, kontroll-mooteriistade ja mootevahendite otstarvet ning kasutamist;
mitmesuguste 16iketooriistade valmistamise ja termilise tootlemise meeto-
deid; mitut marki ja sorti smirgelkivide ning teemantide tehnoloogilisi ja
l6ikeomadusi; toodeldavate metallide tehnoloogilisi pohiomadusi; tolerant-
side ja istude siisteemi pohireegleid.

Peab oskama: teostada keskmise keerukusega teritustéid 3.
klassi tipsusega koos poleeritud pealispinna saavutamisega; seadistada
toopinke ja paigaldada terituskive; lugeda keerukaid jooniseid ja neil ole-
vaid tingmirke; seadistada iseseisvalt toopinke, paigaldada ja korrastada
terituskive; kasutada vajalikke kontroll-mooteriistu; méérata todpingi voim-
suse kohaselt koige kasulikumaid tooreZiime.

T66de ndited: mitmesuguste profiiltooriistade — spetsiaalsete
keermepuuride, siivitite, S8ablooni jargi téddeldavate puuride, radiaallaup-
freeside, radiaal-profiilldiketerade, trapetskeerme profiilloiketerade terita-
mine; keerukate profiilidega suurte profiilireeside teritamine $ablooni jargi,
tigu- ja moodulireeside, mitmesugustest kovasulameist profiilldiketerade
ja spiraalpuuride teritamine.

1. LUKKSEPATOOD MEHAANIKA-, DEMONTAAZI-,
MONTAAZI-, TOORIISTA- JA REMONDITSEHHIDES NING -
REMONDITOOKODADES

1. kategooria lukksepp
Peab teadma: lihtsate lukksepatooriistade — haamri, meisli,

sae, viilide, puuride ja lihtsate mooteriistade — tastrite, joonlaua — otstar-
vet ning kasutamist; t66deldavate metallide elementaaromadusi.
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Peab oskama: lihtsate detailide toortootlemist ' — raiumist
kruustangides ja toorviilimist; keermetada polte ja mutreid vanema téélise
juhendamisel; puurida auke mittevastutavatesse detailidesse; loigata raua-
saega; kasutada lihtsaid mooteriistu ja lukksepa montaaZitooriistu.

Too6de nidited: kiskude maharaiumine ja -viilimine, sepistatud,
valatud ja stantsitud esemete pindade toorviilimine; poltide ja mutrite
kinni- ning lahtikeeramine; aukude 166mine tihenditesse torni vo6i augu-
rauaga; keevitustraadi tiikeldamine.

2. kategooria lukksepp

Peab teadma: lihtsate lukksepa- ja mooteriistade otstarvet ning
kasutamist; toodeldavate metallide pohiomadusi; puurpinkide tootamise
pohimdtet; tolerantside ja istude otstarvet ning nende mirkimist joonistei;
keerete pohiliike.

: Peab oskama: toodelda iiksikuid lihtsaid detaile joonise ja ees-

kuju jéirgi, raiuda rauda kisitsi, 16igata rauda kidsisaega, loigata keeret
poltidele, mutritele ja varrastele, puurida auke mittevastutavatesse detaili-
desse; raiuda vilja lehtrauast detailide sirgjoonelisi kontuure; markida Sab-
looni jéirgi koige lihtsamaid detaile; to6delda lihtsaid detaile 5.—7. klassi
tdpsusega; tootada lihtsatel puur- ja teritamispinkidel; lugeda lihtsaid joo-
niseid; korrastada lihtsaid lukksepatooriistu.

Too6de nidited: keermeloikamine poltidele ja mutrite keermeta-
mine keermepuuridega kisitsi ning puurpinkidel, lihtsate vahetiikkide val-
mistamine; hoobade, kiepidemete ja teiste lihtsate detailide viilimine, tah-
kude viilimine mutritel ja poldipeadel parast sepistamist ning freesimist;

pukside pressimine hooritsetud kepsupeadesse; aukude puurimine konduktori
abil.

3. kategooria lukksepp

Peab teadma: detailide tootlemise votteid, remonteeritavate ja
kokkupandavate solmede otstarvet, konstruktsiooni ning té6tamise pohi- .
motet; remondi peamisi tehnilisi tingimusi, remonteeritavate masinate va-
hemvastutavate mehhanismide ning solmede detailide valmistamist ja
kokkupanekut; lihisate mooteriistade ja lukksepa-tooriistade otstarvet ning:
kasutamist; puur- ja terituspinkide tootamise pohimotteid; toodeldavate
metallide omadusi enne ja pdrast karastamist; mdéédrdevedelike liike ja
nende kasutamist tootlemisel; tolerantse ja iste ning nende markimist joo-
nistel.

Peab oskama: teostada toopingi-tooriistade juures tarvilikke
lukksepatdid, valmistada ja méarkida lihtsaid lukksepatooteid, raiuda vilja
koverjoonelisi kontuure; remontida lihtsaid detaile viilides, kaabitsedes ning
sobitades neid 4.—5. klassi tapsusega; neetida ja joota; viilida nurga all ja
raadiuse jargi, raiuda maéirdesooni, puhastada pindasid 3ablooni jargi,
painutada detaile kiilmalt kruustangide vahel, viilida vélis- ja siseonaraid,
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viilida Sablooni jdrgi tahke ja raadiusi; teostada jooniste ja Sabloonide
jargi mittekeerukaid markimisi; korrastada ja karastada mittekeerukaid
- tooriistu; kasutada mooteriistu, Sabloone ja abinousid; hooritseda puurpin-
kidel; lugeda jooniseid ja aru saada keskmise keerukusega t60joonisiest.

Toodendited: murdunud tikkpoltide vdljapuurimine, keerme iile-
16ikamine suuremamooduliseks, kiilusoonte parandamine, laagriliudade pu-
hastamine pérast babiidi valamist; veetava ketta rummu iileneetimine,
aukude markimine ja puurimine koos elliptiliseks t66tlemisega ning sobita-
mine joonise jargi voi kohtsobitamise teel; tiivikmutri viilimine, puurimine
ja keermetamine, kinnikeevitatud morade iileraiumine ja puhastamine; kin-
nikeevitatud aukude uuestipuurimine.

4. kategooria lukksepp

Peab teadma: remonditavate seadmete s6lmi ja nende koostéod;
detailide to6tlemise tehnilisi tingimusi; metallide peamisi tehnoloogilisi
omadusi; lukksepa-remonditooriistade ja mooteriistade otstarvet ning kasu-
tamist; metallide tehnoloogilisi omadusi enne ja pérast termilist too6tle-
mist; metallide karastamise meetodeid; metallito6tlemise pinkide t66tamise
pohimolteid; kokkupanekule saabuvate detailide ja toorikute defekte ning
nende korvaldamise meetodeid; detailide lukksepatoodel ja solmede kokku-
panekul esineva praagi liike, nende korvaldamise ja ennetamise meetodeid;
remonttéodel kasutatavat tolerantside ja istude siisteemi, nende mérkimist
joonistel.

Peab oskama: valmistada ja toodelda keskmise keerukusega t66-
riistu, kasutades tidpseid mooteriistu ning kaliibreid; remontida mehhanisme
ja transmissiooniseadmeid koos detailide tdpse sobitamisega; seadistada
{6opinke ja presse detailide toGtlemiseks; valmistada S$abloone lihtsatele
detailidele; tdodelda detaile 3.—4. klassi tdpsusega; sobitada detaile, neid
kontrollida ja reguleerida; kaabitseda pindasid rihtplaadi abil; kaabitseda
lihtsaid laagreid; miirata materjalide omadusi; markida jooniste, skitside
ja ndidiste jdrgi; aru saada remonditavate seadmete kinemaatilistest skee-
midest, keskmise keerukusega montaaZijoonistest ja skitsidest; kasutada ja
valmislada lihtsaid abindusid, mis kiirendavad ja kergendavad seadmefe
remontimist ning kokkupanekut.

Té66de ndited: keeruka kujuga detailide viilimine Sablooni jérgi,
pukside sissepressimine ja hooritsemine; aukude mérkimine ja puurimine;
viikse gabariidiga toopinkide (puurpinkide, hodvelpinkide, Sepingite ja
horisontaalse téopinnaga treipinkide) jooksev ning kapitaalremont.

5. kategooria lukksepp
Peab teadma: toodeldavate detailide ja sGlmede omadusi, otstar-
vet ja koostddd; detailide markimise meetodeid jooniste, skitside ja néidiste

jargi; mitmesuguste kontroll-mdateriistade ehitust ja kasutamise meetodeid;
metallide ja sulamite tehnoloogilisi pohiomadusi; toodeldavate metallide
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omadusi enne ja pirasl termilist tootlemist; tooriistade korrastamist ja
teritamist; mdérde- ja jahutusvedelikke ning nende kasutamist; mootorite,
trakforite ja metalliloikepinkide ehitust ning nende to6tamise pohimotteid;
keskmise keerukusega masinate ja toopinkide remontimise seadmeid, nende
koostvotmise, remontimise ja kokkupaneku jarjekorda; metallide termilise
tootlemise (karastamise, noolutamise, 160mutamise, tsementiitimise j. t.)
eeskirju; detailide tootlemise, solmede ja masinate remontimise tehnilisi
tingimusi (tolerantse ja iste). /

Peab oskama: remontida té6pinkide ja masinate keerukaid ning
vastutavaid solmi, joonistada masinatelt ja toopinkidelt nende detailide
skitse; paigaldada ja seadistada t60pinke; valmistada kaliibrite Sabloone,
mitmesuguseid tooriistu ning. abindusid; téodelda keeruka kujuga detaile
2.—3. klassi tdpsusega, sobitada neid ja kaabitseda; remontida ja regulee-
rida masinate {iksikuid solmi, samuti masinate, t6opinkide ja seadmete
gruppe; vahetada ja sobitada silindreid, sormi, kolbe ja laagreid; markida,
kasutada keerukaid jooniseid, mdoteriistu ja abindusid, nagu mikromeet-
reid, indikaatoreid, nurgamootjaid ja teisi; paigaldada téopinke; juhtida
madalama kategooria lukkseppade brigaade.

Toode ndited: keskmise keerukusega toopinkide korpuste, supor-
tide, vankrite ja laagrite sobitamine ning kaabitsemine; keskmise keeruku-
sega toopinkide, 70-tonniste ja suuremate friktsioon- ning ekstsenterpresside
kapitaalremont; Sabloonide valmistamine; kolvirongaste téotlemine, kep-
sude kontrollimine ja 6gvendamine, kolvisormede sobitamine kolbidesse;
paikade asetamine mootoriploki silindriavade vahedele ja nende tootlemine.

/

6. kategooria lukksepp

Peab teadma: seadmete ja tdopinkide ehitust ning téotamise
pohimotteid ning nende remontimise meetodeid; toopinkide ja masinate
katsetamise ning ekspluatatsiooni andmise eeskirju; mitmesuguste lukk-
sepa- ja remonditooriistade ning kontroll-modcteriistade konstruktsiooni ja
kasutamise meetodeid; téodeldavate metallide tehnoloogilisi omadusi; sead-
mete iilevaatuse, remondi, paigaldamise ja reguleerimise meetodeid; remon-
ditud toopinkide iileandmise tehnilisi tingimusi (tdpsuse, viskumise ja teiste
omaduste kontroll), mehaanika, tehnilise joonestamise ja markimise alu-
seid; termilisel tootlemisel ja keevitamisel esinevaid nahteid (deformatsi-
oonid, sisepingete tekkimine, metalli struktuuri muutumised), nende valti-
mise ja korvaldamise meetodeid; korrosiooni pohjusi ja liike, abinousid
selle vastu voitlemiseks; detaili t66tlemise tehnilisi tingimusi (tolerantse ja
iste); keeruka kujuga detailide markimise meetodeid; mddrete ja jahutus-
vedelike liike, nende kasutamist sisseseade kokkupanekul ja té6tamisel;
kokkupanekule saabuvate toorikute ja detailide defekte ning nende korval-
damise meetodeid.

Peab oskama: teostada keeruka sisseseade kapitaal- ja keskmist
remonti, monteerida esmakordselt paigaldatavaid seadmeid 1.—2. klassi
tapsuse piirides; valmistada abinousid, mis kiirendavad ja kergendavad
seadmete remonti ning kokkupanekut; médédrata seadmete ebatdpse toota-
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mise pohjusi ja defekte ning kérvaldada neid; valmistada, kokku panna,
iiles seada ja kontrollida téopinkide ning masinate iiksikuid keerukaid ja
tipseid detaile ning vastutavaid solmi; teostada keerukat mirkimist keeru-
kate jooniste, skitside ja ndidiste jdargi 1.—2. klassi tdpsusega; kasutada
igasuguseid mooteriistu; toddelda metalle termiliselt; seadistada stantse;
juhtida brigaadi t66d."

Toode nidited: keeruka kujuga metallmudelite valmistamine;
kdigukastiga treipingi kinnise kiiruste kasti kokkupanek; keerukate
treipinkide iilemiste suportide kaabitsemine ja kokkupanek; véantvollide.
ellipsi korvaldamine kisitsi; suure voimsusega toopinkide — freespinkide,
karussell- ja revolverpinkide, 10 t ja suurema voimsusega auruhaamrite
automaatide tsentrite ning koikide teiste mehhanismide kontrollimine; suure
voimsusega toopinkide — presside, mehaaniliste haamrite, pinkide, auto-
maatide, aparaatide ja teiste keerukate sisseseadete koostvotmine, kapitaal-
selt remontimine ning kokkumonteerimine.

3. kategooria lekaal-lukksepp

Peab teadma: viilimispinkide pohitiiiipide otstarvet; tooriistade,
abitooriistade ja kontroll-mocteriistade otstarvet ning kasutamise meeto-
deid; mitmesuguste tehase tooriistatsehhis kasutatavate metallimarkide
omadusi; tolerantside otstarvet ja nende markimist joonistel.

Peab oskama: lugeda keskmise keerukusega jooniseid, markida
ja joonistada lihtsaid figuurkontuure; karastada, tsementiitida ja noolutada
brigadiri juhendamisel tooriistatsehhis kasutatavaid siisinik- ning konst-
ruktsiooniteraseid; kasutada lihtsateks toodeks vajalikke kontroll-moote-
riistu; teostada mittekeerukate tooriistade loppviimistlust 4. klassi tédpsu-
sega; valmistada ette karastamiseks lihtsaid lekaal-3abloone; remontida
lihtsaid toéoriistu. '

Toode ndited: mitmesuguste lihtsa kujuga Sabloonide ja lekaa-
lide -plankimine; lihtsa kujuga fassong-loiketerade plankimine; vaiksemdoo-
duliste lekaal-joonlaudade ja nurgikute remont.

4. kategooria lekaal-lukksepp

Peab teadma: viilimise ja plankimise pinkide otstarvet ning
ehitust; mitmesuguste tooriistade, abitooriistade, kontroll-mooteriistade ja
mooteabinoude otstarvet ning kasutamise meetodeid; mitmesuguste plan-
kimismaterjalide kasutamise eeskirju; tooriistade alal kasutatavate mitut
marki metallide ja sulamite omadusi; tehases kasutatavate siisinik- ja
konstruktsiooniteraste termilise to6tlemise teooriat ning meetodeid; tole-
rantside ja istude siisteemi.

Peab oskama: maidarata karastamise ja koolutamise kvaliteeti
ning rihtida té6deldavaid detaile; lugeda keskmise keerukusega jooniseid;
mirkida ja joonistada keskmise keerukusega figuurkontuure, koostada sel-
leks vajalikke arvestusi koos arvutustega; karastada, tsementiitida ja noo-
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lutada tooriistade alal kasutatavaid siisinik- ning konstruktsiooniteraseid;
kasutada vajalikke kontroll-maoteriistu; toodelda lekaale, look$abloone, $ab-
loone ja teisi keskmise keerukusega tooriistu 3. klassi tdpsusega.

T66de nédited: raadius- ja nurkSabloonide tiielik valmistamine;
lihtsate universaal-mooteriistade remont.

5. kategooria lekaal-lukksepp

Peab teadma: koiki tiilipi viilimispinkide otstarvet ja ehitust;
mitmesuguste tooriistade, abitéoriistade ja kontroll-mooteriistade konstrukt-
siooni ja kasutamise meetodeid; tooriistade alal kasutatavate mitmesuguste
metallide ja sulamite omadusi; instrumentaal- ja konstruktsiooniteraste ter-
milise t66tlemise teooriat ning to6tlemist; tolerantside ja istude siisteemi;
lukksepa-lekaaltoode kodige kasulikuma jérjekorra médramist.

Peab oskama: maddrata karastamise kvaliteeti ja rihtida toodel-
davaid detaile; lugeda keerukaid jooniseid, médrkida ja joonistada keeru-
kaid kontuure; madrata edasiseks plankimiseks vajalikke lisameid, vottes
arvesse metalli deformeerumist termilisel t6otlemisel; karastada, tsementii-
tida ja noolutada instrumentaalteraseid; kasutada keerukaid kontroll-moote-
riistu ja tooriistu; téodelda keerukaid ja vastutavaid tooriistu, saavutades
seejuures toopindade peegelpinnalise viimistluse 2. klassi tdpsusega.

Toode nidited: pikkusega kuni 300 mm lekaaljoonlaudade kont-
rollimine, igamooduliste raamide ja liudade plankimine; keskmise keeruku-
sega kokkupanekulekaalide tdielik valmistamine; fassongloiketerade ja kee-
ruka kujuga Sabloonide plankimine. »

6. kategooria lekaal-lukksepp

Peab teadma: koiki tiilipi viilimise ja plankimise to6pinkide ots-
{arvet ning ehitust; igasuguste t66 juures kasutatavate kontroll-mdoote-
riistade ja seadmete otstarvet ning kasutamist; mitmesuguste plankimis-
materjalide koostist, otstarvet ja omadusi; tooriistade alal kasutatavate
mitmesuguste metallide ja sulamite omadusi; mitut marki instrumentaal- ja
konstruktsiooniteraste termilise t66tlemise teooriat ning to6tlemist; tolerant-
side ja istude siisteemi; keerukate ja vastutavate lekaal-lukksepatdode teos-
tamise meetodeid.

Peab oskama: mdidrata karastuse ja noolutuse kvaliteeti; rihtida
toodeldavaid detaile; lugeda keerukaid jooniseid; mdrkida ja joonistada
keerukaid kontuure; teostada koiki vajalikke arvutusi ja geomeetrilisi ku-
jundusi; méarata lisameid detailide plankimiseks, vottes arvesse nende
deformeerumist termilisel to6tlemisel; karastada, tsementiitida ja noolutada
tooriistade alal kasutatavaid mitmesuguste markide téoriista- ning konst-
ruktsiooniteraseid; kasutada koige keerukamaid kontroll-mooteriistu ning
-vahendeid, toodelda keerukaid ja tdpseid kontroll-mooteriistu 1. klassi tédp-
susega, saavutades tootlemisjdlgedeta peegelpindasid.

Toode ndited: mitmesuguste profiilidega kokkupaneku ruum-
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lekaalide ja kontrlekaalide tdielik to6tlemine; kontroll-mooteriistade ja -va-
hendite — sisemikromeetrite, eriti keeruka kujuga sulgkaliibrite, nelinurk-
sete rongaskaliibrite keerukas remont; viikeste mudelite moodul$abloonide
ja kontrabloonide plankimine; keermelekaalide plankimine viikeste keer-
mete kontrlekaalidega; tédpsete kontrolletaloonide; keerukate ja vastutavate
mooteriistade jaotussegmentide plankimine. '

1. kategooria lukksepp autode ja traktorite remondi alal

Peab teadma: toodeldavate metallide elementaaromadusi; liht-
sate lukksepa-montaaziriistade otstarvet ja kasutamist; madrete liike.

Peab oskama: kasutada lihtsaid lukksepa-montaaziriistu; lahti
keerata ja paigaldada polte ning mutreid; maha votta autode rattaid;
raiuda meisliga ja teostada toorviilimist; teostada vanema lukksepa juhen-
damisel abitoid autode ning traktorite koostvotmisel ja kokkupanekul; pu-
hastada ja pesta detaile autode koostvotmisel.

2. kategooria lukksepp autode ja traktorite remondi alal

Peab teadma: autode ja traktorite lihtsate solmede koostvotmise,
remontimise ja kokkupaneku pohimeetodeid; koostvotmise ja remontimise
jarjekorda; lihtsate mooteriistade, lukksepa-montaaziriistade ja -abinoude
otstarvet ning kasutamist; kokkupandavate detailide ja solmede ehitust
ning otstarvet; toodeldavate metallide omadusi.

Peab oskama: viilida ja sobitada lihtsaid detaile; korgema
kategooria toolise juhendamisel demonteerida solmi detailideks ning paigal-
dada kokkupandud solmi traktoritele ja autodele; kasutada koostvotmisel,
remontimisel ja kokkupanekul kasutatavaid lihtsaid abindusid ning t66-
riistu; valmistada vahelehti (tihendeid) lehtmaterjalist.

Toode nidited: traktori- ja automootorite demonteerimine solme-
deks; ventilaatori, veepumba, plokikaane ja klapimehhanismi mahavotmine;
roomiktraktori juhtseadmete koostvotmine, roomikukilpide mahavotmine ja
paigaldamine, radiaatori paigaldamine.

3. kategooria lukksepp autode ja traktorite remondi alal

Peab teadma: autode, vedurautode ja roomiktraktorite lihtsate
solmede ehitust; lihtsate kontroll-modteriistade ja lukksepa-montaaziriistade
otstarvet ning kasutamist; autode ja traktorite remontimisel kasutatavate
mitmesuguste metallide ning sulamite omadusi; solmede kokkupaneku,
sobitamise ja reguleerimise kohta kehtivaid tehnilisi tingimusi; traktorite ja
autode remonditavate ning kokkupandavate solmede remontmodte ja tole-
rantse; koostvotmise ja kokkupaneku jérjekorda; mairete ja jahutusvedelike

omadusi.
Peab oskama: koost votta, remontida, kokku panna ja regulee-
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rida autode, vedurautode, traktorite ning autodresiinide so6lmi ja ithendusi;
toodelda ja sobitada detaile 4.—5. klassi tdpsusega; kaabitseda laagreid,
soveldada klappe ning koonuseid; kasutada koiki koostvotmise ja kokku-
paneku abinousid ning t6oriistu; kasutada lihtsaid jooniseid ja skeeme.

Toode ndited: wvéantvolli mahavotmine, kolvi-kepsugrupi koost-
V(')trnine, regulaatori, sidurite, kéigukasti koostvotmine; mootori mahavot-
mine autoit voi traktorilt; ventilaatori ja veepumba remont ning kokku-
panek; ploklkaane, karterl ventilaatori ja regulaatori paigaldamine moo-
torile.

4, kategooria lukksepp autode ja traktorite remondi alal

- Peab teadma: autode ja traktorite ehitust; mootori detailide ja
solmede otstarvet ning nimetusi; masina detailide ‘ja solmede koostod
skeeme; auto- ja traktorimootorite koostvotmise ning kokkupaneku eeskirju
ja votteid; metallide ja sulamite p()hiomadusi; kontroll-mooteriistade  ja
lukksepa-montaaZiriistade otstarvet ning kasutamist; mdérete ja jahutus-
vedelike omadusi; tdpsusklasse, tolerantside ja istude siisteemi; korrosiooni
pohjusi ja selle vastu voitlemise abinousid; sisset6otamise stendi konst-
ruktsiooni, tootamist, jahutus- ja maarlmlssusteeme mootorite kiilmalt
sissetootamise reziime.

eab oskama: koost votta, remontida, kokku panna iiksikuid
solmi, paigaldada neid mootorile ja Sassiile ning reguleerida solmi 4. klassi
tdpsusega; konirollida solmede kokkupaneku ja reguleerimise kvaliteeti;
asendada ja sobitada uusi detaile kdigukastis, siduris, diferentsiaalis ning
karburaatoris; kaabitseda laagreid ja sobitada kolvirongaid; lugeda kesk-
mise keerukusega jooniseid; teostada auto- ja traktorimootorite kiilmalt
sissetootamist; koostada defekteerimislehti; kasutada mooGteseadmeid ja
lihtsaid tosteseadmeid.

To6de nédited: plokikaane remont ja kokkupanek koos klappide
soveldamisega, olipumba remont ja kokkupanek, kidigukasti, - siduri, taga-
silla, esisilla ja rooli reguleerimine koos detailide sobitamisega; mootori,
kdigukasti, siduri ja tagasilla montaaZz autole voi traktorile; kolvisormede
sobitamine.

5. kategooria lukksepp autode ja traktorite remondi alal

Peab teadma: mitut tiiipi autode ja traktorite konstruktsiooni,
tootamise pohimotteid ning tehnilisi ja ekspluatatsioonilisi omadusi; masi-
nate katsetamise ja ekspluatatsiooni andmise eeskirju; mootorite koostvot-
mise ja kokkupaneku jirjekorda, katsetamise siisteemi ja tehnilisi tingi-
musi, iste, tolerantse, 10tke ja remontmodte; karburaatorite ja nende iiksi-
kute detailide remondi ning prakeerimise tehnilisi tingimusi; tédpseid kont-
roll-mooteriistu ja abindusid; metallide ja sulamite omadusi; kasutatavate
teraste termilise tootlemise eeskirju; madrete ja jahutusvedelike omadusi;
tolerantside ja istude siisteeme; korrosiooni pohjusi ja-abindusid selle vastu
voitlemiseks.

Peab oskama: koost votta, kokku panna ja reguleerida koiki
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marki traktoreid ning autosid, mitut tiiiipi mootoreid, nende iiksikuid solmi
ja agregaate koos kapitaal- ning keskmise remondi teostamisega; kaabit-
seda ja reguleerida laagreid, sobitada kepsupukse; kasutada tipseid kont-
roll-moGteriistu ja -abinousid; kasutada keerukaid jooniseid ja skeeme; sobi-
tada ja vilja viilida koiki marki autode ning traktorite mootorite detaile;
teostada autode ja traktorite kontrolliilevaatust; kasutada tehnilisi tingi-
musi ja tolerantse; vahetada ja sobitada sormi, kolbe, klappe, laagreid ja
- silindreid 3. klassi tdpsusega; maéirata kuuldava kloppimise jirgi mootorite
tootamisel esinevaid defekte ja neid kiiresti korvaldada; teostada koiki vaja-
likke arvutusi; koostada defektlehti; kasutada mitmesuguseid mdoteriistu,
lukksepa-montaaZiriistu ja tosteseadmeid.

Toode ndited: kolvirongaste otsalotkude reguleerimine; kolvi-
sorme ja kepsulaagri telgjoonte paralleelsuse kontrollimine; puksi kaabitse-
mine sobitamiseks kolvisormega; laagrite reguleerimine; raam- ja kepsu-
laagrite kaabitsemine. :

6. kategooria lukksepp autode ja traktorite remondi alal

Peab teadma: koiki siisteemi veo- ja sdiduautode ning traktorite
ehitust, nende toé6tamise pohimétteid ja tehnilisi ning ekspluatatsioonilisi
omadusi; autode katsetamise ja ekspluatatsiooni andmise eeskirju; mitut
siisteemi sisepolemismootorite ehitust; mootorite kokkupaneku ja koostvot-
mise eeskirju; mitmesuguste kontrollxmdateriistade ja lukksepa-montaazi-
riistade otstarvet ning kasutamist; mehaanika aluseid; mitut marki metal-
lide ja sulamite omadusi; metallide termilise to6tlemise eeskirju; méirete
ja jahutusvedelike omadusi; tdpsusklasse, tolerantside ja istude siisteeme;
korrosiooni pohjusi ja abindusid selle vastu voitlemiseks.

Peab oskama: iile vaadata, koost votta, kapitaalselt remontida,
kokku panna ja reguleerida autosid, traktoreid, autodresiine, koiki siisteemi
mootoreid, nende iiksikuid agregaate ning solmi; téddelda ja sobitada iiksi-
kuid detaile 1.—2. klassi tdpsusega; kontrollida iseseisvalt iiksikute sol-
mede ja autode ning traktorite kokkupaneku ja reguleerimise kvaliteeti; juh-
tida autosid ja koiki tiiiipi traktoreid; médrata kuuldava kloppimise jargi
mootorite tootamise defekte ja neid kiirelt korvaldada; lugeda keerukaid
jooniseid; teostada koiki tarvilikke arvutusi; koostada defektlehti; kasutada
mooteriistu ja tosteseadmeid; juhtida lukkseppade brigaadi.

Toode nédited: véantvolli, hooratta, kepsu ja kolvi tasakaalusta- .
mine; jaotushammasrataste paigaldamine ja gaasijaotuse reguleerimine;
mootori katsetamine ja reguleerimine ning iileandmine katsetamisega sten-
dil; mootori 16plik reguleerimine ja kontrollimine iileandmisel pérast kapi-
taalremonti; kepsude 16plik sobitamine vantvolli kepsukaeltele, viltuasendite
korvaldamisega loodi jargi neljas asendis.

3. kategooria lukksepp diisli kiituseaparatuuri alal
Peab teadma: auto- ja traktoridiislite kiituseaparatuuri ehitust

ning nende to6tamist; diisli aparatuuri demonteerimise ja paigaldamise
eeskirju traktoritele ning autodele; tehnilise hooldamise mahtu ja graafi-
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kut; diisli aparatuuri tiifipilisi rikkeid ja nende korvaldamise meetodeid;
diisli aparatuuri remontimiseks kasutatavaid materjale; diisli_ aparatuuri
koostvotmise, remontimise ja kokkupaneku lukksepatéid ning seejuures ka-
sutatavaid tooriistu.

Peab oskama: teostada autode ja traktorite diisli aparatuuri teh-

nilist hooldamist; demonteerida ja paigaldada traktoritele ning autodele
diisli aparatuuri agregaate; teostada diisli aparatuuri lihtsat jooksvat re-
monti; aru saada keskmise keerukusega joonistest.
‘ Toodendited: kiituse jamepuhastusfiltri vahetamine; kiituse peen-
puhastusfiltri vahetamine; kiitusesiisteemi iiksikute torude vahetamine; kii-
tusetorude niplite pingutamine; pump-pihusti vahetamine; pump-pihusti filt-
rite vahetamine; mootori kiitusepumba vahetamine.

4. kategooria lukksepp diisli kiituseaparatuuri alal

Peab teadma: traktorite ja autode diisli aparatuuri ehitust ning
tootamist; aparatuuri koostvotmise ja kokkupaneku eeskirju ning jéarje-
korda; diisli aparatuuri agregaatide reguleerimise eeskirju ja jdrjekorda;
tehnilise hooldamise eeskirju ja jarjekorda; diisli aparatuuri paigaldamise
eeskirju; diisli aparatuuri remontimiseks kasutatavaid materjale; lukksepa-
toid; tooriistu ja kontroll-mooteriistu.

Peab oskama: tootada keskmise keerukusega jooniste jargi; ise-
seisvalt hooldada ja remontida diisli aparatuuri; tdielikult koost votta ja
kokku panna diisli aparatuuri; leida diisli aparatuuri rikkeid; teostada diisli
aparatuuri jooksvat remonti. o

Toode ndited: pump-pihusti koostvotmine; pump-pihusti paigal-
damine mootorile; plastilise klapi soveldamine; kiitusepumba téielik koost-
votmine ja kokkupanek; pooreteregulaatori vahetamine.

5. kategooria lukksepp diisli kiituseaparatuuri alal

Peab teadma: diisli aparatuuri detailset ehitust ja diiselmooto-
rite toitesiisteemi skeeme; diisli aparatuuri remontimisviise ja -meetodeid;
lukksepatoid; lukksepatooriistade ja spetsiaaltooriistade kasitsemise ees-
kirju.

Peab oskama: lugeda keerukaid jooniseid ja skeeme ning té6tada
nende jdrgi; teostada iga liiki diisliaparatuuride remonti ja tehnilist hool-
damist; diisli aparatuuri tédielikku koostvotmist ja kokkupanekut koos osade
vahetamisega ja sobitamisega; paigaldada diisli aparatuuri ja seda regulee-
rida;. kasutada katsestende.

Toode ndiled: pump-pihusti' rikete médédramine; pump-pihusti
pihustuse kontrollimine; pump-pihusti plunZripaari vahetamine; kiituse-
pumba moddavoolu klapi vahetamine; kiitusepumba kontrollimine; kiituse-
siisteemi kontrollimine koos ohu juurdeimemise korvaldamisega; poorete
regulaatori koostvotmine ja kokkupanek koos kulunud osade vahetamisega.
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6. kategooria lukksepp diisli kiituseaparétuuri alal

Peab teadma: diislite toitesiisteemi agregaatide ehitust; tehnilise
hooldamise eeskirju ja graafikut; diisli aparatuuri remontimisviise ja -mee-
todeid; katsetamise aparatuuri ja reguleerimisstendi kasutamise eeskirju;
metallide tehnoloogiat korgendatud tehnilise miinimumi kursuse ulatuses;
lukksepatoid; tooriistu ja kontroll-modteriistu. ;

Peab oskama: juhtida remontijate brigaadi, lugeda keerukaid
jooniseid ja toctada nende jérgi; teostada traktorite ja autode diisliapara-
tuuri agregaatide iga liigi remonte ja reguleerimisi; médrata diisli apara-
tuuri remondi ja reguleerimise toomahte; tdielikult koost votta ja kokku
panna diisli aparatuuri; paigaldada diisli aparatuuri traktorile ja autole;
kasutada koiki diisli aparatuuri kontrollimise ja reguleerimise mootevahen-
deid ning stende; leida diisliaparatuuri rikkeid ja korvaldada neid.

Toode ndited: diiselmootori reguleerimine; mootori kiitusepumba
remont; pump-pihusti reguleerimine; pump-pihusti pihustuse, hermeetilisuse
ja tootlikkuse kontroll; pump-pihustite, pocreteregulaatorite ja kiitusefilt-:
rite koostvolmine, kokkupanek ning katsetamine.

1. kategooria tooriistalukksepp

Peab teadma: lukksepatoo pohivotteid; lihtsate abinoude ja t66-
riistade nimetusi ning otstarvet; lihtsate kontroll-mooteriistade kasutamise
eeskirju; toodeldavate metallide elementaaromadusi ja nende markeerimist;
tolerantside markimist joonistel. ;

Peab oskama: sooritada vanema to6lise juhendamisel vahevaar-
tuslike detailide vabamoodulisi, lihtsaid ettevalmistamistéid ning tootle-
misi; sooritada mittevastutavate toorikute ja detailide juures iiksikuid vaba-
moodulisi lukksepatoode operatsioone metalli 1oikamise, toorviilimise ning
kiskude mahavotmise alal; kasutada tooriistu ja lihtsaid mooteriistu.

Toode ndited: poltide ja mutrite tahkude viilimine; haamrite
viilimine, mitmesuguste téoriistade margistamine, aukude puurimine mitte-
vastutavatesse detailidesse, mitmesuguste lamedate ja spiraalvedrude otste
tootlemine, materjalide 16ikamine tdpsetest mootmetest kinni pidamata;
kiskude mahavotmine lihtsatelt mittevastutavatelt detailidelt.

2. kategooria tooriistalukksepp

Peab teadma: metalliloikepinkide pohitiiiipide otstarvet; laialt,
kasutatavate normabinoude stantside konduktorite, lihtsate toodriistade ja
kontroll-mooteriistade otstarvet ning kasutamist; tehnilise joonestamise
pohialuseid; siisinikteraste omadusi ja markeerimist, raua ja malmi omadusi
enne ja pirast karastamist; tolerantside otstarvet ja markimist joonistel;
lihtsate esemete valmistamist koos mootmete kontrollimisega joonise jargi.

Peab oskama: toodelda mittekeerukaid tooriistu ja abinousid
5.—7. tipsusklassi piirides; lugeda lihtsaid jooniseid ja teha lihtsaid arvu-
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151.si1;; kasutada koiki lihtsate toode sooritamisel vajalikke kontroll-moote-
riistu. ¢ ;
Toode naited: koikides mootmetes lookkaliibrite ja korguseméaa-
rajate karastuseelne tootlemine; siledate ja keermekaliibrite kokkupanek;
aukude tootlemine ja karastamata hoidekdppade sobitamine padrunitesse;
nelja- ja kuuetahuliste mutrivotmete t66tlemine; avade puurimine mitme-
sugustesse puksidesse ja nende puhastamine; keerme l6ikamine rakiste,
hoidjate ja otsafreeside umbaukudesse; igasuguste kiilude, alusplaatide ja
hoidemokkade sobitamine; poltide ja mutrite tahkude viilimine; lihtsate
tasapinnaliste tooriistade rihtimine; ameerika padrunite kokkupanek ja
nende volmete sobitamine.

3. kategooria tooriistalukksepp

Peab teadma: tehases levinenud abinoude — konduktorite, stant-
side, presside, abiloikeriistade ja kontroll-mooteriistade otstarvet ning ka-
sutamist; téodeldavate metallide tehnoloogilisi pohiomadusi; tolerantside ja
istude markimist joonistel; tehnilise joonestamise aluseid; sfisinikteraste
termilise tootlemise aluseid; lihtsate esemete valmistamise meetodeid joo-
nise, eeskuju ja skitsi jérgi.

Peab oskama: remontida, valmistada, kokku panna ja kontrol-
lida lihtsaid tooriistu ning abindusid 4. klassi tdpsusega, toodelda lihtsaid
detaile 3. klassi tdpsusega; markida, kokku panna, kontrollida ja katsetada
tooriistu ning abinousid; lugeda keskmise keerukusega jooniseid, joonistada
lihtsaid skitse ja teha vajalikke arvutusi; kasutada lukksepatooriistu ia
kontroll-mooteriistu — tastreid, moo6tejoonlauda, nihkkaliibrit; tootada
puurpingil; teritada puure; sooritada lihtsaid kaabitsemisi; karastada ja
noolutada siisinikteraseid.

Toode nédited: rakiste ja terahoidjate valmistamine, 16iketerade
jootmine, igasuguste hoidjate, hoiderongaste, meislite ja ristmeislite remon-
timine; tastrite ja sisemootjate valmistamine, mutrivotmete ja haamrite
tootlemine, keerme l6ikamine umbaukudesse, ameerika padrunite kokku-
panek ja nendele votmete sobitamine, mittekeerukate konduktorite valmis-
tamine, nurgikute valmistamine.

4, kategooria tooriistalukksepp

Peab teadma: metalliloikepinkide ja tooriistade otstarvet ning
omadusi; metallide pchimarkide omadusi ja siisinikteraste termilise tootle-
mise pohimeetodeid; normaalrakiste, konduktorite, stantside, presside
16ike- ja tooriistade, keerukate kontroll-mooteriistade ning mootevahendite
otstarvet ja kasutamist; algteadmisi geomeetrias ja tehnilise joonestamise
‘aluseid; siisinikteraste termilise tootlemise pohimeetodeid; tolerantside ja
istude siisteemi pohialuseid; tooriistade ja abinoude valmistamise tehno-
loogiat.

gPeab oskama: sooritada keskmise keerukusega tooriistalukksepa

11 Remonttddde normatiivid 161



toid 3. klassi tdpsusega; koos esemete mirkimise, kokkupaneku, kontrolli-
mise ja katsetamisega; lugeda keskmise keerukusega jooniseid ja joones-
tada lihtsaid skitse; leha keskmise keerukusega t6ode sooritamiseks vaja- -
likke arvutusi ja geomeetrilisi joonestusi; karastada ja noolutada -siisinik-
ning konstruktsiooniteraseid; kasutada kontroll-mooteriistu; kaabitseda t66-
riistu ja abindusid.

Toode nidited: keskmise keerukusega konduktorite ja fassong-
loiketerade valmistamine; sissepandavate teradega hdooritsate ja freeside
kokkupanek; neljapakiliste padrunite remont ja kokkupanek, kontrollplaa-
tide kaabitsemine, treipingi tsentri karastamine; lihtsa konstruktsiooniga
stantside remontimine ja valmistamine; kovasulamist plaatide profiil-
1oiketerade remont ja valmistamine, meislite karastamine, koikides mootme-
tes liikuvate keermepakkide valmistamine, lihtsate $abloonide ja kontr-
Sabloonide valmistamine.

5. kategooria instrumentaallukksepp

Peab teadma: mitmesugust tiilipi metalliloikepinkide otstarvet

ja tootamise pohimotteid; mitmesuguseid 16ikeriistu ja kontroll-mooteriistu;
lekaalide, Sabloonide, kaliibrite, stantside ja terasdetailide karastamist ning
noolutamist; joodiste kasutamise meetodeid; mitmesuguste metalliloikeriis-
tade ja abinoude valmistamise ning taastamise tehnoloogilisi protsesse;
geomeetrilisi ja trigonomeetrilisi pohimotteid ning tehnilise joonestamise
aluseid; tooriistade alal kasutatavate, mitut marki metallide ja sulamite
omadusi; tehases kasutatavate tooriistateraste termilise to6tlemise meeto-
deid; tolerantside ja istude siisteemi.
' Peab oskama: toodelda ja remontida 2.—3. klassi tdpsuse pii-
rides keerukaid tooriistu, mooteriistu, stantse, abinousid, kokillide lihtsaid
metallmudeleid; lugeda keerukaid jooniseid ja joonistada keskmise keeruku-
sega skitse; teha vajalikke arvutusi ja geomeetrilisi joonestusi; kontrollida
keskmise keerukusega valandeid ja sepiseid; méddrata edasiseks plankimi-
seks vajalikke tootlemisvarusid, vottes arvesse metalli deformeerumist ka-
rastamisel; karastada ja noolutada tooriistateraseid; kasutada keerukaid
tooriistu ja kontroll-mooteriistu; juhtida tooriistalukkseppade brigaadi.

Toode naited: keskmise keerukusega detailide tootmiseks vaja-
like lihtsate {ihepesaliste pressvormide, kuumstantsimise stantside, loike-
ja tombestantside valmistamine koos katsetamisega; keeruka kujuga
profiil-1diketerade, keermetuspeade loiketerade ja hooritsate valmistamine;
kontrollnurgikute valmistamine; iseavanevate keermetuspeade ja mitmesu-
guste keerukate spetsiaalpadrunite kokkupanek; suuremootmeliste kontroll-
plaatide kaabitsemine.

6. kategooria tooriistalukksepp
Peab teadma: levinud tiilipi metallitootlemise pinkide otstarvet
ja tootamise pohimotteid; mitmesuguseid tdpseid kontroll-mooteriistu,

samuti lukksepa ja teisi metallito6tlemise tooriistu; mitmesuguste lekaalide,
‘kaliibrite, $abloonide" ja teiste terasesemete termilist to6tlemist; joodiste
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kasutamise meetodeid; abindude ja tooriistade valmistamise ning taasta-
mise tehnoloogilisi protsesse; toédeldavate metallide tehnoloogilisi oma-
dusi; pohilisi geomeetrilisi ja trigonomeetrilisi funktsioone ning tehnilist
joonestamist; mitmesugust marki tooriistateraste termilise t6otlemise meeto-
deid; tolerantside ja istude siisteemi.

Peab oskama: toodelda ja remontida 1.—2. klassi tdpsuse pii-
rides eriti keerukaid tooériistu, abinousid, pressvorme,. stantse, suuremoot-
melisi mudeleid ja kontroll-mdoteriistu; Jugeda keerukaid jooniseid ja joo-
nestada keerukaid miérkimisjooniseid; teha vajalikke arvutusi ja valmis-
tada geomeetrilisi joonestusi; kontrollida keerukaid valandeid ja sepiseid;
méirata edasiseks plankimiseks vajalikke tootlemisvarusid, vottes arvesse
metalli deformeerumist karastamisel; karastada ja neolutada mitmesugust
marki tooriistateraseid; kasutada koige keerukamaid tooriistu ja kontroll-
mooteriistu; juhtida brigaadi.

Toéde ndited: mikromeetrite remont, look- ja teiste kaliibrite
ning metallmudelite valmistamine koos termilise té&tlemise ja plankimi-
sega; elastsete ja tombestantside valmistamine keeruka kujuga detailide
tootmiseks koos materjalide valiku ja iseseisva mérkimisega to6tlemiseks;
suurte ja keerukate konduktorite valmistamine; mikromeetri seadmine eta-

Jooni jdrgi, Sabloonide ja kontrsabloonide valmistamine koos plankimisega
parast karastamist.

2. kategooria torulukksepp

Peab teadma: lihtsaid lukksepatoid ja lihtsate lukksepatooriis-
tade (meisli, saagide, moodulindi ja moddujoonlaua) kasutamist; toru-
keermetamise pingi ehitust.

Peab oskama: sooritada torutéid korgema kategooria torulukk-
sepa juhendamisel; viilida ja sobitada armatuure ning torusid; kasutada ja
korrastada lukksepatooriistu; 16igata raudtorusid; puurida auke mittevastu-
tavatesse kohtadesse; lugeda lihtsaid jooniseid.

Toéo6de ndited: vilja raiuda kartongtihendeid ja keermetatud
toruliidete kinnivalamine; 's"—1” labimooduga torude keermetamine klup-
pidega; lihtsa aparatuuri ja sulgventiilide paigaldamine.

3. kategooria torulukksepp

Peab teadma: forutédde juures kasutatavaid materjale ja nende
omadusi; torude ithendamise meetodeid ja ventiilide asukohti; torude kuu-
mendamise mddra painutamisel; lihtsate lukksepatéode sooritamist; painde-
pinkide ehitust; lihtsaid lukksepatooriistu ja mooteriistu ning nende kasu-
* tamist. '

Peab oskama: paigaldada viiksemaid madalrShutorustikke ja
* kokku keerata darikuid; puurida auke #irikutesse, labi raiuda ja loigata

torusid, vahetada ventiile, tihendeid ja sulgureid; paigaldada ja remontida
lihtsaid torumagistraale koos harutorude ning rongaste valmistamisega;
* 16igata torusid toruloikajaga, keermetada torusid kasitsi, valmistada tihen-
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deid; remontida ja monteerida keerukaid torustikke vanema torulukksepa
juhendamisel; valvata kanalisatsiooni, vée- ja auruseadmete normaalseisu-
korra ning ekspluateerimise jdrele; kasutada t6oriistu ja mooteriistu; puhas-
tada aurukatlaid katlakivist; keermetada, viilida, temmida, painutada ja
valtsida torusid; korvaldada aurujuhtmestike defekte ja sulgeda auru; aru
saada keskmise keerukusega skeemidest ja joonistest.

Toodendited: '4” ja suuremas 1abimoodus armatuuri pealekeera-
mine valge virvi ja mennikuga; sulgventiilide ja lihtsa armatuuri paigal-
damine ning remont; 14bimoodus 32—80 mm torude kuumalt painutamine
mitmes tasapinnas.

4. kategooria torulukksepp

Peab tundma: seadmete torustike skeeme; tihendusmaterjale; -
torustiku vorgu ehitust ja asendiskeemi; reservuaaride, ventiilide ja teisi
armatuuri asukohti; torutodde tooriistu, abindusid ja seadmeid.

Peab oskama: kokku panna ja paigaldada peamagistraali mitme-
suguseid harutorusid, torujuhtmestikke koos vorguarmatuuri: paigaldami-
sega ning reguleerimisega; korvaldada defekte ja vigastusi-teenindataval
torustiku 16igul; valmistada jooniste jargi lihtsaid Sabloone; teostada tuge-
vaid toruiihendusi, nende jootmist, painutamist ja kinnivalamist; kasutada
vajalikke tooriistu, abindusid ja seadmeid; aru saada keskmise keeruku-
sega joonistest ja skeemidest.

Toodendited: iile 3” 1dbimdoduga polvede ja kolmikute ithenda-
mine; 32—80 mm ldbimooduga torude painutamine mitmesugustes tasapin-
dades; iile 100 mm libimooduga ja suuremate torude valtsimine ddrikute
jirgi; 3” ja suurema labimooduga ddriktorude paigaldamine; torude iihen-
damine aurukateldega; 2—4 polvega torude Sabloonide valmistamine pai-
galduskoha voi joonise jargi.

5. kategooria torulukksepp

Peab teadma: torude mitmesuguseid {ihendamismeetodeid, mis
tagavad vastupidavuse ja hermeetilisuse; {thenduste hermeetiliseks tegemise
materjale; gaaside ja auru omadusi; torustiku vorgu ehitust ja asetust;
torutoode keerukaid tooriistu, abindusid ja seadmeid.

Peab oskama: sooritada auru-gaasi- ja hiidrauliliste korgsurve-
torustike mitmesuguseid keerukaid painutamise, paigaldamise ning remon-
timise toid; teostada torustiku jooksvat remontiteenindataval 16igul, valmis-
tada keerukaid S$abloone; leida ja parandada magistraalliinide vigastusi;
orienteeruda todde tditmise meetodite valikus; torusid joota, painutada ja
kinni valada; kasutada torutéode keerukaid tooriistu, abindusid ja sead-

meid; aru saada torujuhtmestike keerukatest joonistest ja skeemidest, pai-
" galdada ja kapitaalselt remontida vesivarustuse, kanalisatsiooni ja kesk-
kiittetorustikke; kaabitseda ja kinni valtsida auru korgsurvetorustiku dari-
kuid; painutada keeruka kujuga polvi, draviike ja iileminekuid; katsetada
torustikke rohu all.

Toode ndiited: kalorifeeride paigaldamine; 80—160 mm 14dbimoo-
duga torude kuumpainutamine mitmesugustes tasapindades.
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2. kategooria mirkija

Peab teadma: lihtsate mirkimiste meetodeid ja votteid ning
lihtsate markimisriistade kasutamist; tehnilise joonestamise aluseid; liht-
said mooteriistu — Sabloone, mddtejoonlauda, rismust jne.

. Peab oskama: teostada kvalifitseeritud toclise juhendamisel eel-
toodeldud lihtsate detailide tasapinnalist mérkimist Sabloonide, skitside,

lihtsate jooniste ja niidiste jirgi; mirkida keskmise keerukusega detaile
tootlemiseks 6.—7. klassi tidpsusega, koos $ablooni iilesseadmiseks orien-
teerivate joonte voi tsentrite mirkimisega; kasutada lihtsaid universaalseid
mdrkimisabinousid ja -riistu; jagada ringi osadeks; digesti paigutada oma
tookohal markimisriistu, -abinousid ja detaile.

Téode ndédited: liudade, ddrikute ja sulgurite mirkimine aukude
puurimiseks; viikeste, lihtsate profiildetailidle — kaante, klappide, kie-
pidemete, hoobade, viikeste pukside sulgurite, tihendite (rasvikute), tugede
jne. markimine.

3. kategooria mirkija

Peab teadma: lihtsate médrkimisriistade ja mdoteriistade ehitust
ning kasutamist; tehnoloogilisi noudeid mérgitavate detailide kohta, nende
otstarvet ja asetust solmes; lihtsate mirkimisriistade teritamist ja korras-
tamist; ringi jagamist osadeks ja tehnilise joonestamise aluseid; detailide
tootlemise jarjekorda pédrast markimist; arvutusmeetodeid mehhanismide lii-
gendite tsentrite kontrollimisel; toorikute vigu ja nende leidmist; tolerant-
side ja istude siisteemi ning nende mirkimist joonistel.

Peab oskama: markida kontrollplaadil ja asukoha jirgi tasa-
pinnaliselt ning ruumiliselt osaliselt t66deldud keskmise keerukusega de-
taile toojooniste jérgi 4.—5. klassi tdpsusega; mirkida $abloonide jirgi
keskmise suurusega ja viikseid detaile koos tsentrijoonte ning tsentrite
mérkimisega: mérkida suuri ja raskeid detaile brigadiri juhendamisel; ka-
sutada detailide ja solmede markimisel lihtsaid paigaldusmeetodeid; kasu-
tada lihtsaid mooteriistu, abindusid ja tabeleid; lugeda keskmise keeruku-
sega jooniseid ja miérkida nende jdrgi, joonistada kontrollplaadil lihtsaid
ithenduskohti. ‘

Toode ndited: raamlaagri pesa eesmise ja tagumise ava mirki-
mine késitsi; kdigukruvi mutri mérkimine, stantside toorikute markimine
eelhooveldamiseks, fassongdetailide markimine Sabloonide jirgi koos tsent-
rijoonte markimisega; mitmesuguste ekstsentrite ja nukkide lihtsate kove-
rate markimine; raamlaagrite ja laagriliudade mirkimine; kalasaba, soonte,
laagrite, hammasrataste, kiilvollide jne. markimine.

4. kategooria markija

Peab teadma: mitmesuguste mirkimisriistade ja méooteriistade
ehitust ning kasutamist; tehnilisi noudeid mirgitavate detailide kohta; mir-
gitavate detailide otstarvet; margitava detaili asendit solmes ja selle koos-
tood teiste detailidega; mairgitavate detailide ja solmede valmistamiseks
kasutatavate metallide omadusi; nende metallide deformeerumisi mitme-
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sugustel tootlemisviisidel; aritmeetiliste ja geomeetriliste arvutuste reeg-
leid; toorikute vigu ja nende avastamise meetodeid; tolerantside ja istude
siisteeme ning nende markimist joonistel. ¥

Peab oskama: markida vastutavaid detaile ja keskmise keeruku-
sega solmi kontrollplaadil ning vdhemkeerukaid, kuid suuri detaile poran-
dal téotlemiseks 3.—4. klassi tdpsusega; kasutada mirkimisel lihtsaid
detaile ja solmede paigaldusmeetodeid; kontrollida keskmise suurusega ja
keerukusega detailide toorikuid koos kdverate konstrueerimisega; seadis-
tada lihtsaid lukksepa-montaaZiriistu; lugeda keskmise keerukusega joo-
niseid ja skitse ning markida nende jérgi; joonestada kontrollplaadil fiht-
said jooniseid; joonistada mirkimisel tarvilikke lihtsaid geomeetrilisi kuju-
tusi; médrata detaili kolblikkust edasiseks tootlemiseks, kui sellel esineb
korvalekaldeid pohikujust ja moGdetest; valida iseseisvalt koige kasuliku-
mat miérkimise ja kontrollimise meetodit; kasutada keerukaid mooteriistu
ja -vahendeid; korrastada, teritada ja remontida markimisriistu.

Toode ndited: mitmesuguste nukkide ja ekstsentrite koverate
tapne markimine; tagumise tsenterpuki, revolverpea kelgu, iilemise laua
kaigukasti, toukepingi balanssiiri tdielik markimine; kiilupesade méirkimine
suurtel vollidel ja muhvidel; vintsi silindrite ja suuremodduliste klappide
mérkimine, samuti klapikarpide, kolbide, kepsude ning klapinookurite mér-
kimine; lehtmaterjali pinnalaotus geomeetriliselt keerukate detailide valmis-
tamiseks. ’ v

5. kategooria markija

Peab teadma: mitmesuguste markimisriistade ja mooteriistade
ning -abinoude ehitust ja kasutamist; méargitavate mehhanismide otstarvet
ja tehnilisi noudeid nende kohta; mirgitavate detailide asetust solmes ja
nende koostddd; aritmeetiliste ja geomeetriliste arvutuste reegleid; geo-
meetria aluseid; mérgitavate detailide valmistamiseks kasutatavate metal-
lide ja sulamite omadusi ning nende deformatsioone mehaanilisel ja termi-
lisel tootlemisel; mérkimistoodel kasutatavate mitmesuguste tooriistade te-
ritamist ja korrastamist; tolerantside ja istude siisteemi, nende otstarvet
ja mirkimist joonistel.

Peab oskama: markida keerukaid, suuri ja tédpseid detaile kont-
rollplaadil, porandal ning toopingis tootlemiseks 2.—3. klassi tdpsusega,
teostada detailide paigaldamisel ruumilist markimist mitmes tasapinnas;
keerukate jooniste jdrgi iseseisvalt valja tootada Sabloone, liiste ja abindu-
sid; kasutada tépseid mooteriistu; koostada aritmeetilisi ja geomeetrilisi
arvestusi ning teha arvutusi; maérata detaili kolblikkust edasiseks tootle-
miseks; lugeda keerukaid jooniseid; korrastada, teritada ja remontida kee-
rukaid markimisriistu ja mooteriistu; juhtida todliste brigaadi.:

Toode nédited: keerukate ja suurte mehaaniliste detailide ning
solmede — mehhanismide karterite, korpuste, vintside, kronsteinide, sidu-
rite, reduktorite jt. markimine; mitmesuguste suurte t6épinkide aluste méif-
kimine; raamlaagrite, ekstsentrikute, silindrite, kolbide, kepsude ja klapl-
nookurite, treipingi tagumise tsenterpuki, vankrikeste, suportide, éablqomde
ja abindoude markimine; mérkimine aukude puurimiseks mitmes tasapinnas.
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% 6. kategooria markija

Peab teadma: iga liiki keerukate mirkimisriistade ehitust ja
kasutamist; mirgitavate detailide valmistamiseks kasutatavate igasuguste
metallide ja sulamite omadusi, nende deformeerumisi termilisel to6tlemisel;
nurga trigonomeetrilisi funktsioone ja tehnilist joonestamist; mirgitavate
delailide kohta kehtivaid tehnilisi tingimusi; mitmesuguste markimistooriis-
tade teritamist ja mooteriistade - korrastamist; toorikute juures esinevaid
vigu ja nende leidmise meetodeid; tolerantside ja istude siisteemi, nende
otstarvet ning markimist joonistel.

Peab oskama: mirkida montaaz- ja detailjooniste jirgi eriti
keerukaid s6lmi ning mehhanisme tootlemiseks 1.—2. klassi tépsisega;
seada iiles mitmesugustel meetoditel markimiseks porandal ja kontrollplaa-
dil keerukaid ning suuri detaile; tootada vilja iseseisvalt keerukate mon-
taaz- ja detailjooniste jdrgi Sabloone, liiste ning abinousid; teha vajalikke
geomeelrilisi arvutusi; valmistada keerukaid laotusjoonestusi, mairata de-
taili kolblikkust edasiseks tootlemiseks; kasutada markimisel tarvilikke tri-
gonomeetrilisi tabeleid; valida iseseisvalt koige kasulikumat méarkimismee-
todit; madrata markimisel to6tlemisvarusid; remontida koiki markimisriistu,
-abindusid ja mooteriistu; juhtida madalama kategooria mérkijate brigaadi.

Toode nédited: keerukate metallmudelite ja nende Sabloonide
markimine; mitmesuguste keeruka hambaprofiiliga hammasrataste hambu-
mise markimine; valandite kontroll, mitmesuguste pingikerede ja raamide
markimine mehaaniliseks tootlemiseks; kiilm- ja kuumstantsidé keerukate
stantside madrkimine; suurte' masinate ja suure voimsusega mootorite
silindriplokkide ning mitmepolveliste vollide méarkimine.

III. KEEVITUSTOOD

Punkt-, joon- ja automaatkeevitusmasinate
3. kategoeria elektrikeevitaja

Peab teadma: mitmesuguste punkt- ja joon-kontaktkeevitus-
masinate ehitust ning nende ekspluateerimise eeskirju; elektrotehnika pea-
misi seadusi; keevisliidete iilesannet ja noudeid nende kvaliteedi kohta;
keevisombluste katsetamise meetodeid; mitmesugust liiki elektroode ja
nende otstarvet; detailide pindade keevitamiseks ettevalmistamise tdhtsust.

Peab oskama: keevitada hermeetiliselt metallplaate rohule kuni
10 atii, keevitada -punkt- ja joonkeevitusmasinatel musti ning vérvilisi
metalle, teostada elektrikeevitusmasinate vdiksemat elektrotehnilist remonti;
aru saada keevitusmasinate skeemidest; keevitada punkt- ja joonkeevi-
tusmasinatel soltuvalt nende voimsusest, ldbipoletamisteta ning puudulike
ldbisulatamisteta mitmesuguse paksuséga detaile; miérata iseseisvalt t60-
reziime; puhastada elekiroodide kontaktpindu; maarata vilise iilevaatusega
keevisombluste kvaliteeti; médédrata elektroodi kuluvust ning vahetada neid
iseseisvalt; kasutada iga liiki t6oriistu ja abindusid.
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Toode ndited: toopinkide kaitsekatete keevitamine; wyentilat-
siooniseadmete detailide keevitamine; 6li-, vee- ja petrooleumianumate kee-
vitamine; chupuhasti korpuse keevitamine.

Punkt-, joon- ja automaatkeevitusmasinate
- 4. kategooria elektrikeevitaja

Peab teadma: elektrikeevitusaparaatide skeeme ja konstrukt-
sioone; mitmesugust tiiiipi elektrikeevitusaparaatide ja -masinate juhtimist;
elektrotehnika pohialuseid; keevisombluste katsetamise meetodeid; amper-
meetri ja voltmeetri otstarvet ning nende vooluahelasse liilitamise ees-
kirju; mitmesuguste metallide kokkukeevitatavust; mitmesuguste metallide
kokkukeevitamise sulamistolerantse ja lisandeid soltuvalt metalli paksu-
sest; 160reziimi moju keevisliite kvaliteedile; lukksepatoid 4. kategooria
lukksepa kvalifikatsiooni ulatuses.

Peab oskama: mitmesuguse profiiliga keerukate detailide ja
samuti suure poikloikega detailide pokk-keevitust voimsatel pokk-elektri-
keevitusmasinatel, samuti mitut tiiiipi punktkeevitusmasinatel ja -aparaati-
del koos nende iseseisva seadistamisega; keevitada virvilisi metalle ja
torusid, mis tootavad rohkudel {ile 5 atii; aru saada keskmise keerukusega
joonistest; juhtida mitmesugust tiiiipi punkt- ja pokk-keevitusmasinaid;
teostada keevitusmasinate vaiksemaid seadistamisi; maha votta ja paigal-
dada elektroode ning abindusid; miirata mitmesugust marki ja labimoodus
metallide vajalikke pikkusi, vottes arvesse sulamist keevitamisel ja kokku-
tommet jahtumisel; mddrata masina halva tootamise pohjusi; ette valmis-
tada keevituskohti ja neid parandada; mairata keevituse kvaliteeti; juhen-
dada kéealuseid.

Toode nidited: peksumasina, kombaini, traktorikiilviku jt. pollu-
toomasinate rattapoidade pokk-keevitamine.

2. kategooria kaarkeevitaja

%

Peab teadma: alalis- ja vahelduvvoolu elektrikeevitusaparaatide
skeeme ning ehitust; elektroodide mootmeid ja marke, nende liikke ning
omadusi ja katete otstarvet; tingimusi mitmesuguste materjalide tugevate
pokk- ja tilekatteliidete keevitamiseks.

Peab oskama: keevitada lihtsate metallkonstruktsioonide iga
liiki liiteid (pdkk-, iilekatte-, T-kujulisi ja nurkliiteid) alalis- ja vahelduv-
voolumasinatel $ablooni voi niidise jargi; teostada kaarloikamist ja me-
haanilise tootlemise eelset pealekeevitamist mittevastutavatele detailidele;
katta elektroode; midrata keevisombluse kvaliteeti viliselt; mdérata keevi-
tamise reziimi ja elektroodi 14bimdotu soltuvalt kokkukeevitatavate detai-
lide paksusest; keevitada horisontaalselt lausomblusega voi iiksikute koh-
tade eelneva punktimisega.

Toode ndited: pealekeevitamine kinnitusdetailidele, veepumba ja
ventilaatori keevitamine, kombaini heedri varraste keevitamine, peksu-
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masina MK-1100 ketta ja puksi keevitamine, MK-1100 piduriklotsi keevita-
mine, traktoriatrade telgede keevitamine, traktori CT3-HATH kontroll- -ja
iilemise toru keevitamine; kulunud aukude kinnikeevitamine; aukude loika-
mine torudesse ja kinnituskohtadesse. :

3. kategooria kaarkeevitaj%/

Peab teadma: "elektrotehnika peamisi seadusi; tiiiipiliste alalis-
ja vahelduvvoolu-keevitusaparaatide skeeme, nende aparaatide kasutamise
eeskirju; elektroodide katete otstarvet, nende isedrasusi ja omadusi, keevi-
tatavate metallide tehnoloogilisi ja mehaanilisi omadusi; poletuste ja puu-
duliku ldbikeevitamise pohjusi, keevitatavate esemete sisepingeid ja kom-
meldumisi ning nende vdltimise meetodeid; keevitatavate servade tootlemist
ja selle moju keevisomblusele; tolerantse ja sulatusvaru mitmesuguste
metallide keevitamisel soltuvalt nende paksusest.

Peab oskama: keevitada mittearvutuslike omblustega iga liiki
liiteid igas asendis,, arvutuslike omblustega koikides asendites, vélja arva-
tud lagikeevitused, arvutuslike hermeetiliste keev1somb1ustega porand- ja
vertikaalasendites; 10igata metalli siisi- ja metallelektroodidega; aru saada
keskmise keerukusega joonistest; juhtida mitmesugust tiiiipi kaarkeevitus-
aparaate; kasutada kontrollmooteriistu; teostada keevitusaparatuuri jooks-
vat remonti; juhtida abitéoliste brigaadi.

Toode ndited: demonteeritud mootoriplokkide ja traktori taga-
sildade morade kinnikeevitamine, pealekeevitused I16iketeradele; traktori
haakemasinate raamide, kombaini tigude4a muude osade keevitamine; vaa-
tide ja traktorite paakide keevitamine, nuutide ja vollide keevitamine; peale-
keevitamine kepsudele ja kaantele.

4. kategooria kaarkeevitaja

Peab teadm a: elektrotehnika peamisi seadusi; alalis- ja vahelduv-
voolu isedrasusi keevitamisel; mitmesuguste keevitusmasinate konstrukt-
sioone ja skeeme, nende kasutamise eeskirju; poletuste, puudulike ldbikee-
vituste, sisepingete ja kommelduste tekkimise pohjusi, nende véltimise ja
korvaldamise meetodeid; suurendatud tugevusega voolu kasutamist keevita-
misel jameda traadiga; iga liiki elektrikeevitusaparaatide konstruktsioone,
nende kasutamist ja hooldamist; mitmesuguseid servade tootlemise viise
keevitamise ettevalmistamisel; keevisombluste katsetamise meetodeid.

Peab oskama: mitmesugust siisteemi alalis- ja vahelduvvoolu
kaarkeevitusaparaatidel kokku keevitada erimetallidest keerukaid detaile;
keevitada iga liiki keevisliiteid igasuguste omblustega koikides asendites,
keevitada konstruktsioone, mis tootavad rohu all kuni 15 atii, keevitada
- spetsiaalterastest ja virvilistest metallidest vastutavaid detaile, keevitada
keeruka kujuga, vibratsiooni ja lookidega koormatud detaile; seadistada ja
jooksvalt remontida mitmesuguseid elektrikeevitusmasinaid ning aparaate;
lugeda keerukaid jooniseid; korvaldada elektrikeevitusmasinate ja seadmete
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rikkeid; keevitada suurendatud alalis- ja vahelduvvooluga siisinik- ning.
legeeritud teraseid, malmi ja vérvilisi metalle — pronksi, vaske ning alu-
miiniumi; méédrata iseseisvalt keevitamise reZiimi ja tehnoloogiat; maarata
keevisombluse voi pealekeevituse kvaliteeti- vilise vaatlusega; juhtida ma-
dalamate kategooriate keevitajate gruppi.

Toode ndited: murdunud vintvollide keevitamine; soobeaukude
ja morade kinnikeevitamine mustades ja virvilistes metallides; pealekeevi-
tamine mootorite vidntvollidele; pealekeevitamine nukkvollidele; mora kinni-

keevitamine koost votmata traktori tagasillas; téépinkide malm- ja teras-
- aluste keevitamine; kuni 50 mm paksuste terasplaatide pokk-keevitamine;
sisemiste nuutide kinnikeevitamine; silindrivahede kinnikeevitamine moo-
toriplokkides.

5. kategooria kaarkeevitaja

Peab tundma: elektrotehnika peamisi seadusi; elektrikaare oma-
dusi; mitmesuguste metallide omadusi ja nende kokkukeevitatavust; mitme-
suguste keevitusmasinate skeeme ja konstruktsioone; iga siisteemi statsio-
naarsete ja liikuvate elektrikeevitusaparaatide konstruktsiooni; detailidele
ja solmedele enne ning parast keevitamist esitatavaid noudeid; elektroodide
valiku reegleid ja nende katteid; keevitamise] tekkivate sisepingete ja kom-
melduste pohjusi ning nende ennetamise meetodeid; poletuste ja puudulike
labikeeviluste esinemise pohjusi; keevitamise tehnoloogiat suurendatud
voolutugevuse ja jameda traadiga; keevitatavate esemete servade mitmesu-
gust tootlemist; keevisombluste ja pealekeevituste katsetamise meetodeid.

Peab oskama: teostada iga marki terastest, malmist ja varvilis-
test metallidest keeruka kujuga detailide eriti vastutavaid keevitustoid ala-
lis- ja vahelduvvooluga, eriti niisuguste detailide keevitamist, mis kergesti
kommelduvad, tootavad vibratsiooni- ja loogikoormuste ning korgete roh-
kude all; keevitada iga liiki omblusi ja koikides asendites; lugeda keerukaid
jooniseid; teha mitmesuguseid keerukaid remonttdid; mdéirata keevisomb-
luse kvaliteeti vilise vaatlusega; liilitada sisse paralleelselt alalis- ja vahel-
duvvoolu keevitusaparaati; juhtida madalamate kategooriate elektrikeevita-
jate brigaadi.

Té6ode ndited: korgrohukatelde keevitamine, iile 50 atii all t60-
tavate balloonide keevitamine; iile 50 atii all to6tava torustiku ja arma-
tuuri keevitamine. ; :

2. kategooria gaasikeevitaja

Peab teadma: gaasikeevitamisel kasutatava aparatuuri, materja-
lide, tooriistade ja rakiste otstarvet ning nimetusi; metallide loikamise
meetodeid ja votteid; poletite ja balloonide kasutamise eeskirju.

Peab oskama: tdita mitmesuguseid abi- ja ettevalmistustoid
vanemkeevitaja juhendamisel; punktida detaile koikides asendites, vilja
arvatud lagiasend, valida poleteid, keevitusmaterjale ja rdbustajaid, ette
valmistada tookohta ning sooritada abitoid; tdita ja tiihjendada gaasigene-
raatoreid; 16igata rauda ja teisi metalle; teha abitoid — materjalide ja de-
tailide toimetamist t66kohale.

Toode néiited: sorditerase, nurkterase ja karpterase loikamine.
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3. kategooria gaasikeevitaja

Peab teadma: poletite ja 16ikurite otstarvet ning nende kasuta-
mise eeskirju; atsetiileen-hapnikuga keevitamisel ja 16ikamisel kasutatavate
gaaside pohiomadusi; keevitusaparaatide ehitust ja tootamise pohimatteid;
metallide keevitatavuse tingimusi; keevitamisel kasutatavate lisandusma-
terjalide ja rédbustajate otstarvet; mitmesuguse paksusega metallilehtede .
kokkukeevitamise meetodeid; keevisombluste katsetamise meetodeid.

Peab oskama: lihtsate konstruktsioonide kokkukeevitamist vasak-
ja parempoolsel meetodil porand- ja vertikaalasendis mittearvutuslike kee-
visomblustega iga liiki liidetega — pokk-, iilekatte-, T-kujuliste ja nurk-
liidetega; punklida kokku detaile koikides asendites, vélja arvatud lagi-
asend, loigala metallplaate késiloikuriga, loigata koikides mootmetes pro-
fillrauda, keevitada kinni detailides s6obeauke ja morasid; maédérata 1oiku-
rite tooreziimi ja valida lisandusmaterjali; reguleerida hapniku ja atsetii-
leeni juurdeannet; lugeda lihtsaid jooniseid; puhastada gaasgolderit; valida
poleteid vastavalt kokkukeevitatavate esemete pindadele.

Toode ndited: terasplaatide 16ikamine, terasest ja teistest mater-
jalidest lehtede kokkukeevitamine sirgjooneliste keevisomblustega, traktori
«Universaal» vantvolli laagripesade korvade dariku moranenud aukude kin-
nikeevitamine. 3 -

4. kategooria gaasikeevitaja

Peab teadma: keevitustookoja seadmeid, keevitusaparaatide, po-
letite ja loikurite konstruktsiooni; hapniku-atsetiileeni keevitamisel kasuta-
tavate gaaside pohiomadusi; korge rohu all olevate gaaside kasitsemist;
keevitatavate materjalide mehaanilisi omadusi; keevisombluste katsetamise
meetodeid; lisandusmaterjalide liike ja otstarvet; reduktori otstarvet ja
konstruktsiooni; praagi (puudulik ldbikeevitamine, morad, kommeldumine,
gaasi ja ohu sisaldus, liigne kovadus) tekkimise pohjusi ja abinousid selle
valtimiseks.

Peab oskama: keevitada kokku keskmise keerukusega detaile pa-
. rem- ja vasakpoolsel meetodil iga liiki arvestatud ja arvutamata keevisomb-
lustega koikides asendites, vdlja arvatud lagiasend, ning arvutatud hermee-
tiliste keevisomblustega porand- ja vertikaalasendis; keevitada rohkudel
kuni 10 atii tootavaid stisinikterasest, norgalt legeeritud terasest, malmist ja
vasest konstruktsioone; punktida kinni detaile lagiasendis; loigata suurte
terasvalandite valupdid; kuumalt keevitada keskmise keerukusega malm-
detaile; loigata figuurseid detaile malmist ja terasest; médrata ociget poleti
reziimi ja valida lisandusmaterjale ning rdbustajaid; reguleerida hapniku
ja atsetiileeni juurdeandmist; aru saada keskmise keerukusega keevitata-
vate detailide joonistest ja skitsidest; keevitada eelsoojendatud detaile.

Toode naited: reservuaaride ja koigi nende juurde kuuluvate
detailidé keevitamine; metalli pealekeevitamine mootorite klapi-, toukurite
juhtpukside kulunud kohtadele; pealekeevitamine klapinookuri otstele;
aukude kinnikeevitamine; karburaatorite korpuste keevitamine; pealekeevi-
tamine mootorivallide raamlaagrite ja kepsulaagrite liudadele; pealekeevi-
iamine regulaatori vihtidele; morade kinnikeevitamine.
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5. kategooria gaasikeevitaja '

Peab teadma: korgrohu all olevate gaaside pohiomadusi ja nen-
dega iimberkiimist; keevitusseadme abiseadmeid, mitmesugust siisteemi
keevitusaparaatide, pdletite, 16ikurite ja reduktorite konstruktsiooni, detai-
lide eelkuumendamise ahjude konstruktsiooni, keevitatavate detailide me-
haanilisi omadusi; lisandusmaterjalide ja ribustajate liike ning otstarvet;
metallide keevitamisel tekkivate sisepingete ja kommelduste pohjusi ning
selle vastu voitlemise abindusid; keevitamisel kasutatavate gaaside saamise
viise ja nende omadusi.

Peab oskama: sooritada koikides asendites siisinikteraste, vihe-
legeeritud teraste, malmi ja vérviliste metallide iga liiki keevisliiteid igasu-
guste keevisomblustega; keevitada kuni 30 atii rohu all tootavaid konst-
ruktsioone; keevitada spetsiaalteraseid ja varvilisi metalle; kiilmalt ja kuu-
malt keevitada malmi; valida keevitamiseks vajalikke lisandusmaterjale ja
rdbustajaid; késiloikuriga tdpselt 16igata keerukaid ja vastulavaid detaile;
leida gaasikeevituse aparatuuri vigu ja teostada iseseisvalt selle viikse-
maid remonte; kasutada igasuguseid abitéoriistu ja seadmeid; remontida
igasuguseid malmist ja virvilistest metallidest detaile; méaérata poletite
numbreid mitut liiki gaasikeevitustoodeks; reguleerida gaasi rohku ja poleti
leeki; lugeda keerukaid jooniseid; juhendada abitoolisi.

Toode nédited: mootorite plokikaante ja sisse- ning viljalaske-
torude morade kinnikeevitamine nende eelsoojendamisega liivas; 0,5 mm ja
suurema paksusega teraslehtede kokkukeevitamine, samuti rohkudel kuni
30 atii tootavate mahutite keevitamine; korgrohukatelde ja -reservuaaride
morade kinnikeevitamine, kiitusetsisternide, -vaatide ja -anumate pragude
kinnikeevitamine.

6. kategooria gaasikeevitaja

Peab teadma: gaasikeevitusaparatuuri skeeme ja konstruktsi-
oone; keevitamise tehnoloogiat ja teraste termilise tootlemise reziime; mit-
mesugust tiiiipi gaasigeneraatorite ehitust; keevitustoodel kasutatavate gaa-
' side pohiomadusi; keevisombluste katsetamise meetodeid; keevitatavate ma-
terjalide mehaanilisi omadusi; lisandusmaterjalide ja rdbustite otstarvet;
lukksepatoid 5. kategooria lukksepa kvalifikatsiooni ulatuses.

Peab oskama: keevitada keerukaid teras-, malm-, vask- ja alu-
miiniumdetaile; tootavate agregaatide torude ja detailide morasid; teha
kovasulamite pealekeevitusi tooriistadele, remontida poleteid; madrata kee-
rukate detailide keevitamise reZiime ja meetodeid; kokku ja kinni keevitada
keerukaid detaile seadmete remontimisel; remontida gaasikeevitusapara-
tuuri; miirata ja korvaldada praagi pohjusi keerukate detailide keevitami-
sel; keevitada 'igasuguses asendis omblusi; lugeda keerukaid jooniseid;
juhendada ja juhtida madalamate kategooriate gaasikeevitajaid.

Todode nidited: morade kinnikeevitamine aurukateldes; keerukate
mehhanismide murdunud vollide kinnikeevitamine; kovasulamite pealesula-
tamine tooriistadele.

172




IV. SEPA- JA PRESSIMISTOOD
2. kategooria pealelédja (sepa abiline)

Peab teadma: kisitsi ja mehaaniliste] haamritel sepistamise ja
sepakeevitamise votteid; sepistamisel tarvilike tooriistade ja abinoude ots-
tarvet; ddsi ja ahju ehitust ning nende kasutamise eeskirju.

Peab oskama: tootada koos 4. kategooria seppadega kisitsisepis-
tamisel ja mehaanilistel haamritel; siifidata 4ddsi voi ahju; metalli ahju pai-
gutada ja sepistamiseks elte anda; valida ja kétte anda vajalikke tooriistu;
korda seada ja reguleerida dédse ning ahjusid.

3. kategooria pealelddja

Peab teadma: sepistamise ja sepakeevituse vGtteid ning sepiste
kuumutamise kestust; koikide seépattoriistade otstarvet; ddsi ja ahju ehi-
tust, nende kasutamise eeskirju; metallide sorte ja omadu51 nende kuumu-
tusastet.

Peab oskama: toddelda suuri ja keerukaid sepiseid késitsi koos
5. kategooria sepaga; siilidata ja korda seada ddse voi ahjusid; paigutada
metalli ahju ja seda ette anda sepistamiseks, valida ja kdtte anda sepista-
miseks tarvilikke t66riistu ning abinousid; liiiia kdsihaamriga iile 6la vasa-
kult ja paremalt poolt; reguleerida ddside voi ahjude t66d; méidrata vir-
vuse jargi metalli kuumenemisastet; té6tada korraga 2—3 haamriga; terl-
tada tooriistu terituskaiadel.

3. lzategooria sepp

Peab teadma: tooriistu, mooteriistu ja sepatooriistu; ahju, dasi,
mehaanilise haamri ja chupuhumise seadmete ehitust; kuumutusreziimi ja
metalli sepistusomadusi; mitmesuguseid mehaanilistel haamritel kasutata-
vaid sepistamisvotteid; kasutatavat marki teraste temperatuuri ja késitsi-
sepistamisel tarvilikke abinousid.

Peab oskama: sep1stada lihtsa kujuga viiksekaalulisi detaile,
sailitades ettendhtud mootmeid ja téotlemisvarusid; puhastada, venitada ja
kokku liilia metalle mehaaniliste haamrite all ja kasitsi vihese kuumen-
duste arvuga; teostada iga liiki sepakeevitusi; korrastada ja karastada liht-
said sepatooriistu; médrata vérvuse jirgi metalli kuumutusastet; lugeda
lihtsaid jooniseid ja skitse.’

Toode ndaited: mitmesuguse profiiliga raua raiumine, mutrite,
poltide ja kiilude sepistamine, toukurivarda venitamine ja rihtimine, lihtsate
kammitsate sepistamine, meislite ja tornide karastamine, {immarguse,
kuuskant- ja nelikantristloikega metallide t66tlemine.
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4. kategooria sepp

Peab teadma: milmesuguseid kasitsi sepistamise ja kuni 1 t
raskuste langevate osadega haamritel sepistamise votteid; ahju, disi, Ghu-
puhumise seadmete ja mehaaniliste haamrite ehitust; metallide sepistus-
omadusi; mitmesugust sorti teraste kuumutusreZiime; té6tlemisvarude ots-
tarvet; mitmesuguste sepiste kaalu ja mahu arvutamise elementaarmeeto-
deid; detailide sepistamise tehnilisi tingimusi.

Peab oskama: sepistada jooniste, skitside ja nédidiste jirgi kesk-
miselt keeruka kujuga ning keskmise kaaluga detaile, mis nouavad mitme
kuumendusega jarkjargulist t66tlemist koos puhastootlemisega, hoides see-
juures tootlemisvarusid minimaalsetena; teostada sepakeevitust; valmistada
keerukaid abindusid ja tooriistu, neid korrastada ja karastada; midrata me-
talli kuumutusastet vdrvuse jargi; médrata materjali kvaliteeti; reguleerida
ahju ja disi t66d; kasutada mitmesuguseid t60abindusid ja mooteriistu;
lugeda keskmise keerukusega jooniseid ja skitse; juhendada mehaaniliste
haamrite masinisti ja késitsi sepistamisel pealeloojat.

Toode ndited: mutri- ja sektorvotmete sepistamine; kuuskantma-
terjali to6tlemine; mitmesuguste haamrite, silujate ja lihtsate stantside too-
rikute sepistamine; traktori esirataste iimberneetimine; hammasrataste si-
linder- ja koonustoorikute sepistamine, loiketerade ja puurisabade sepista-
mine; traktori C-80 roomikute pressimine.

5. kategooria sepp

Peab teadma: koiki keeruka sepistamise votteid; mitmesugust
siisteemi mehaaniliste haamrite ehitust, nende pohimehhanismide otstarvet;
mitut tiilipi ahjude ehitust; ahjude ja mehaaniliste haamrite hooldamise ees-
kirju; terase kokkukeevitamise ja karastamise votteid; lukksepariistade ka-
rastamise votteid; terase marke ja omadusi, terase sepistamise tehnoloogiat
ja termilist to6tlemist; mitmesuguste teraste kuumutustemperatuuri; metalli
ahju paigutamise ja kuumendamise meetodeid, kuumutatud metalli etteand-
mist haamri alla ja selle sepistamist; téotlemisvarude suurusi; ahju tempe-
ratuuri reguleerimise viise; toodeldavate metallide tehnoloogilisi omadusi;
keerukate detailide ja tooriistade sepistamise tehnilisi tingimusi.

Peab oskama: valmistada iseseisvalt mitut sorti terastest tépse-
tes mootmetes keeruka kujuga mitmekaalulisi sepiseid; kasutada spetsiaal-
abinousid mehaaniliste haamritega ja kisitsi sepistamistel; keevitada kee-
rukaid detaile; valmistada ja puhtalt toodelda mitmesuguseid sepa- ja lukk-
sepatdoriistu; noolutada ja karastada mitut sorti teraseid; méérata teraste
kvaliteeti; mdédrata viarvuse jargi metalli voi detaili kuumendustempera-
tuuri; médrata véliste tunnuste jirgi tooriku ja solme materjalide defekte
(morad, soobeaugud, gaasipesad); kasutada toorikute voi valmisdetailide
moodete kontrollimisel mooteriistu; lugeda keerukaid jooniseid; juhendada
tootamisel masinisti, pealel6djat ja kuumendajat; reguleerida ahju ja dési
tootamist; korvaldada mehaanilise haamri, pressi ja ahju tootamisel esine-
vaid ebanormaalsusi; juhtida brigaadi.
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Toode nidited: figuursete stantside, tellitavate votmete, 16ike-
rakiste, keerukate Sabloonide, aukudega hammasrataste lébimooduga iile
250 mm, spindlite ja figuursete rullnugade toorikute sepistamine; puidu-
‘héovelpingi figuursete nugade sepistamine.

1. kategooria stantsija

Peab teadma: pressi peamiste mehhanismide ehitust; mairimis-
kohti ja kaitseseadmeid.
Peab oskama: teostada kiilmaltstantsimise toid stantsimis- ja
siigavtombamispressidel, maha 16igata esemete ddri pérast stantsimist; juh-
‘tida ja madrida presse; kasutada kaitseseadmeid; eraldada kolblikke defaile
praagist. . A
Té6de nédited: vahelehtede viljaraiumine; traktoriadra korpuse
kammilsa painutamine; aukude 166mine kombaini punkri osadesse; kom-
baini elevaatori eesmise liistu painutamine.

2. kategooria stantsija

- Peab teadma: pressi peamiste mehhanismide ehitust; pressi juh-
timise (pressil tootamise) eeskirju; tooriistade — stantside, patjade, templi-
hoidjate otstarvet ja kasutamist; stantside kinnitusmeetodeid ja vahetata-
vate tooriistade paigaldamist; kaitseseadmeid ja pressi médirimiskohti.

Peab oskama: teostada kiilmstantsimise t6id ekstsenter- ja frikt-
sioonpressidel, samuti véikse ja keskmise vOGimsusega «Buldooser»-tiiiipi
painutuspressidel koos lihtsate stantside ja painutusstantside kasutami-
sega; kontrollida detaile nididise v6i Sablooni jargi; stantsida mitmesuguse
kujuga vidikseid detaile leht- ja lintmaterjalist ning spetsiaaltoorikutest;
materjale augustada ja maha raiuda; juhtida pressi mehhanisme; maéirida
‘pressi ja stantsi; kasutada lihtsaid mooteriistu ja Sabloone, lugeda lihtsaid
jooniseid; mdérata t6oriistade kulumist. _

Toode ndited: mutrite ja seibide stantsimine, materjali raiumine
toorikuteks, aukude raiumine viikestesse detailidesse, kiivituskiirendaja ja
auto voi traktori magneeto ning generaatori lihtsate detailide stantsimine.

3. kategooria stantsija

Peab teadma: teenindatavatel pressidel kasutatavaid stantsimise
votteid; tooriistade — stantside, templihoidjate, patjade otstarvet ja kasu-
tamist; stantside kinnitusviise; metallide mehaanilisi pohiomadusi; kaivi-
tus- ja kaitseseadmete ehitust; ohutustehnika eeskirju.

Peab oskama: kiilmalt stantsida keskmise keerukusega suuri de-
taile voimsatel ekstsenter- ja friktsioonpressidel, samuti «Buldooser»-tiifipi .
painutus-stantsimispinkidel; kontrollida detailide valmistamist Sabloonide
ja ndidiste jérgi; juhtida teenindatavat pressi ja reguleerida selle kiiku;
vahetada ja paigaldada konstruktsioonilt lihtsaid stantse; maédérida pressi
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ja stantsi; kasutada mooteriistu ja Sabloone; lugeda keskmise keerukusega
detailide jooniseid; médrata stantsi kulumist.

Toode ndited: olipiiiideseibide, lukustusseibide ja kepsu vaheleh-
tede stantsimine; traktori CT3-HATH olifiltri kaane stantsimine; traktori-
adra holma viljaraiumine; traktoriadra ratta ketta stantsimine.

4. kategooria stantsija

Peab teadma: mitmesuguse konstrukisiooniga presside otstarvet
ja ehitust; nendel tootamise eeskirju; tocriistade — stantside, patjade,
templihoidjate otstarvet ja kasutamist; stantside kinnitusviise; pressi kak-
sikkdikude arvu; metallide mehaanilisi omadusi; téodeldavatele detailidele
esitatavaid noudeid.

Peab oskama: teostada keeruka kujuga suuremdotmeliste detai-
lide kiilmstantsimist keerukate kombineeritud stantsidega mitmesugustel
suure voimsusega pressidel; juhtida iseseisvalt presse, reguleerida pressi
kiiku; seadistada pressi ja paigaldada stantse seadistaja juhendamisel; ka-
sutada mooteriistu, lugeda keskmise keerukusega jooniseid, méérata stantsi
kulumist; arvestada ja korvaldada pressi to6tamisel esinevaid ebanormaal-
susi. :

Toode naited: traktori «Universaal» siduri ketta stantsimine;
traktori CT3-HATH bensiinipaagi korpuse stantsimine ja tombamine; trak-
toriadra ratta tombamine. ]

1. kategooria kuumstantsija

Peab teadma: viikse voimsusega presside ehitust; kuumendus-
ahju ehitust; presspulbrite pressimise meetodeid. ;

Peab oskama: doseerida pressmaterjale; jdlgida detailide kuu-
menemist ahjus; juhtida vidikse voimsusega presse.

2. kategooria kuumstantsija

Peab tundm a: pneumaatiliste ja hiidrauliliste presside ehitust ning
nende juhtimist; kuumutusahju ehitust; pressi ja ahju hooldamise eeskirju;
valmistatavate detailide kuumutusmaéra. :

Peab oskama: toodelda kuumalt lihtsate stantside abil viikse
voimsusega vint-, ekstsenter-, hoob- ja friktsioonpressidel véikseid (kuni
50 g) ja lihtsaid detaile; reguleerida ahju todtamist ja paigutada sellesse
toorikuid ning detaile; eraldada kolblikke detaile praagist; médrida ja
puhastada pressi; doseerida pressmaterjale, tdita kuumendatud pressvormi;
madrata pressvormi temperatuuri termopaari ja termomeetriga.

Toode niited: kombaini peksumasina trumli tihvti kalibreerimine;
universaalkultivaatori kippade painutamine; kombaini tostehoova painuta-
mine; viikeste sirgjooneliste mitte iile 100 g raskuste detailide valmistamine

- pressmaterjalist.
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3. kategooria kuumstantsija

Peab teadma: mitmesuguste p‘neumaatiliste ja hiidrauliliste pres-
side ehitust, nende juhtimise eeskirju, stantside paigaldamise ja kinnitamise
meetodeid; kuumutusahju ehitust ja selle hooldamise eeskirju; valmistata-
vate detailide kuumutusmaééra; presspulbrite marke ja nende omadusi; mit-
mesuguste presspulbrite pressimise reziime; kontroll-mooteriistade, abi-
noude ja pressvormide otstarvet.

Peab oskama: stantsida detaile lahtistes ja kinnistes stantsides;
kontrollida valmistatavate detailide mootmeid Sabloonide ja niidiste jérgi
ning look-kaliibritega; reguleerida pressi ja paigaldada stantse; doseerida
pressmaterjale, tdita kuumutatud pressvormi, hoida seda rohu all, koost
votta pressvormi, vilja votta detaili ja.puhastada pressvormi; reguleerida
pressvormi kuumutustemperatuuri mooteriistade abil ja kogemuste jérgi;
kasutada moote- ja tooriistu; lugeda lihtsaid jooniseid.

Toode ndited: mitmesugustes mootmetes poltide stantsimine,
pollutoomasinate istme toe stantsimine; seibide ja neetide stantsimine; kesk-
mise keerukusega koverjooneliste kontuuridega pressdetailide valmistamine
(nupp B-3-5, nupu B-3-5 alus, relee plaadid, p66rdhoovad), mitmesuguse
kaaluga .detailide valmistamine.

4. kategooria kuumstantsija

Peab teadma: mitmesuguste pneumaatiliste ja hiidrauliliste pres-
side ehitust, rohke nende silindrites, nende juhtimise eeskirju, presside ka-
rakteristikaid; kuumutusahju ehitust; pressi ja ahju hooldamise eeskirju;
mitmesuguste teraste kuumutusreziime; stantside ja vahetatavate tooriis-
tade kinnitusmeetodeid; tostemehhanismide ehitust ja nende juhtimise vot-
teid; pressvormide ehitust, presspulbrite omadusi markide jirgi ja nende
kasutamist; rohkude madédramise reegleid mitmesugustest presspulbritest
toodetavatele detailidele; madédrdematerjalide otstarvet; mitmesuguste press-
pulbrite pressimise reziime; pressvormide kuumutusmeetodeid; elektrilise
kuumutussiisteemi skeemi.

Peab oskama: paigaldada stantse hiidropressile ja neid tsentree-
rida; kinnitada ja reguleerida stantse ning piirdetokkeid; vilja ja sisse
pressida detaile mitmesuguste metallkonstruktsioonide solmedesse; press-
materjali doseerimise, kuumutatud pressvormi tditmise, selle sulgemise ja
rohu all hoidmise, pressvormi koostvotmise, toote viljavotmise ja press-
vormi puhastamise koiki toid; reguleerida pressvormi kuumutustempera-
tuuri; teha pressvormi kuumutusseadmete viiksemaid remonte, paigaldada
pressvorme pressile; iihendada elektrilisi kuumutusspiraale joutransformaa-
ioriga; avastada ja ennetada ebanormaalsusi pressi ning ahju t66s; maéa-
rata detailide kolblikkust tehniliste tingimuste jérgi; méarida ja puhastada
pressi; juhtida abilodliste ja kuumutajate tootamist.

Toode ndited: roomikulintide lahti- ja kinnipressimine; kepsu-
pukside sissepressimine, iihe ja kahe dédrikuga rullikute kokku- ja lahtipres-
simine; pressida keermetusmarkide ja metallosadega (kruvid, teljed, mut-
rid) keerukaid detaile.
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5. kategooria kuumstantsija

Peab teadm a: vertikaalsete ajampresside ehitust ja otstarvet, kuu-
mendusahju ehitust, pressi ja ahju hooldamise eeskirju; pressi toctamise -
oigsuse kontrollimist tiihi- ja tookdikudel; mitmesugust sorti teraste kuu-
mutamise reZiime; valmistoodete ja toorikute kohta kehtivaid tehnilisi nou-
deid; stantside ja vahetatavate tooriistade kinnitamise meetodeid; tostemeh-
hanismide ehitust ja nende juhtimise votteid.

Peab oskama: toodelda kuumalt {ile 500 t voimsusega vertikaal-
setel vint- ja ekstsenterpressidel raskeid ning keerukaid detaile keerukates
stantsides; kontrollida toodeldud detailide mootmeid ja kontuure $ablooni-
dega ning spetsiaalmooteriistadega; jalgida detailide kuumutamist; regulee-
rida ahju temperatuuri ja paigutada detaile pressi alla; kaasa tootada
pressi ja stantsi seadistamisel ning stantsi paigaldamisel pressile; ette
valmistada té6tamiseks pressi ja ahju; juhtida pressi; reguleerida ahju t66-
tamist; médrata detaili kuumutusméira metalli virvuse jargi; paigaldada
stantse ja tooriistu; avastada ja ennetada ebanormaalsusi pressi ning ahju
to0s; madrata detailide kolblikkust tehniliste tingimuste jéargi; kasutada val-
misdetailide kontrollimisel mooteriistu ja Sabloone; ‘médarida ja puhastada
pressi; lugeda valmistatavate detailide ja stantside keerukaid jooniseid; juh-
tida abitoolisi ja kuumutajaid.

T6ode nidited: hammasrataste ja vintvollide stantsimine, &érte
mahalGikamine véntvollide sepistelt.

2. kategooria katelsepp

Peab teadm a: neetide kuumutamise disi voi ahju ehitust; neetide
mootmeid; tooriistade kasutamist neetimisel; detailide ja lihtsate solmede
sobitamist ning kokkupanekut.

Peab oskama: kuumutada neete ja mairata nende temperatuuri
vilisilme jirgi, anda neid tookohale, liilia haamriga molema kdega — iilalt,
kiiljelt ja alt; vastu hoida neetimisel; siilidata 4édsi ja reguleerida Ghu
juurdevoolu; kokku monteerida lihtsaid detaile ja solmi jooniste ning skit-
side jargi ja vanema todlise juhendamisel; tootada brigaadis vastutavate
detailide, solmede ja esemete kokkupanekul.

Toode niited: toopinkide ja agregaatide kaitsepiirete kokkupanek;
neetide kitteandmine, hoidmine ja teised t66d brigaadis; plaatide kokkunee-
timine.

3. kategooria katelsepp

Peab teadm a: presside, Ioikekdiride ja valtside ehitust, nende juh-
timise ja ekspluateerimise eeskirju; detailide sobitamist ja solmede kokku-
panemist; mitmesuguste t66- ja mooteriistade kasutamist; peaga ja sala-
peaga neetimist, neetide, neetide standardite, detailide ja solmede neetimise
tehnilisi tingimusi; tolerantse ja nende markimist joonistel.

Peab oskama: moodustada tugevaid ja hermeetilisi neetliiteid
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kidsitsi ning pneumaatiliste haamritega; valida Gigetes moGtmetes neete ja
neid 166mutada kiilmneetimiseks; neeti Gigesti kokkii liifia ja moodustada
needi pead; korrastada tooriistu; kasutada lihtsaid t66- ja mooteriistu; tem-
mida neetliiteid.

Toode ndited: katelde, tiinnide, madalrohureservuaaride, metall-
~ konstruktsioonide, sorestikkude, pollutbémasinate raamide liitekohtade nee-
timine; lehtraua 6gvendamine, dédrikute ja kammitsate valmistamine, leht-
raua loikamine, sordiraua l6ikamine nurga all, viiksemdotmeliste vee- ja
naftaanumate valmistamine ning kokkupanek, viiksemate suitsukorstnate
valmistamine.

4. kategooria katelsepp

Peab teadma: presside, kuumutusahjude, I6ikekddride ja valtside
konstruktsioone; nende teenindamise ja juhtimise eeskirju; mifmesuguste
keskmise keerukusega metallkonstruktsioonide ja iiksikute keerukate sol-
mede kokkupaneku ja koostvotmise votteid; detailide neetimise ja kokkupan-
dud toodete vastuvotmise tehnilisi tingimusi; toériistade ja kontroll-moote-
riistade kasutamist; mitmesugust siisteemi pneumaatiliste haamrite ehitust
ja nende juhtimise eeskirju; mitmesuguseid neetimise viise, detailide ja nee-
tide kuumutusreziime; neetide standardeid; neetide pikilisameid; iste ning
tolerantse ja nende markimist joonistel.

Peab oskama: mirkida keskmise keerukusega detaile ja solmi;
lugeda keskmise keerukusega jooniseid ja skitse ning maérkida nende jirgi;
I6igata ja tiikeldada pressidel ning kiiridel sirg- ja koverjooneliste kontuu-
ridega lehtmaterjale; juhtida mehaanilise ajamiga kiiride ja presside toota-
mist; seadistada iseseisvalt presse; juhtida madalamate kategooriate kokku-
panijaid ja abitéolisi; teostada mitmesugustes mootmetes lehtmaterjalide
valtsimist ja nendest koonuste ning silindrite painutamist; seadistada valtse
mitmesuguseks valtsimiseks; kasutada igasuguseid mooteriistu; teha mitme-
suguseid hermeetilisi neetliiteid kasitsi ja pneumaatiliste haamritega;
oigesti valida pneumaatilise haamri numbrit ja peavormi; korrastada oma
tooriistu.

Toode nadited: suurte veepaakide valmistamine, viikeste sores-
tike, piistanumate ja kraanaaluste teede kokkupanek, mitmesuguste kaitse-
katete valmistamine; paksu lehtmaterjali ja suuremdootmelise sordiraua
ogvendamine, lehtraua figuurne loikamine kisitsi rullikkdédridega; trumli,
katelde ja reservuaaride valtsimine, sfdariliste pohjade valmistamine kuni
8 mm paksusest materjalist. A

5. kategooria katelsepp

Peab teadma: mitmesuguste presside, kddride ja valtside konst-
ruktsiooni, nende teenindamise ja juhtimise eeskirju; mitmesuguste keeru-
kate metallkonstruktsioonide, katelde ja reservuaaride koostvotmise ja kok-
kupaneku votteid; kokkupandud esemete vastuvotmise ja katsetamise tehni-
lisi tingimusi; keerukate solmede kokkupaneku tehnoloogilise protsessi jirje-
korda; mitmesuguste tooriistade ja kontroll-modteriistade otstarvet ning
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kasutamist ' katlatoodel; mitmesuguste sordi- ja lehtmaterjalide omadusi;
Bole.rantse ja nende markimist joonistel; té6deldavate metallide pohioma-
usi.

Peab oskama: mirkida keerukaid ja vastutavaid detaile ning solmi
detail- ja montaazijooniste jargi; lugeda keerukaid jooniseid ja teha keeru-
kaid pinnalaotusi; tdpselt 6gvendada ja rihtida suuremootmelist lehtmater-
jali; valtsida mitmesuguses paksuses suuremootmelisi katlamaterjali
lehti ja valmistada neist koonuseid ning silindreid; seadistada presse,
kiidre ja valtse mitmesuguste esemete valtsimiseks; kokku panna keerukaid
tooteid iildiste montaaZijooniste, solm- ja detailjooniste jargi; neetida késitsi
ja pneumaatilise haamriga korgrohukatlaid ning reservuaare; juhtida katel-
seppade brigaadi ja abitoolisi; kasutada kontroll-mdoteriistu ja abinousid;
katsetada katlaid ja reservuaare ning anda neid ekspluatatsiooni.

Too6de niited: suurte raudkonstruktsioonide — sorestikkude, piist-
anumate kokkupanek; suurte katelde ja naftatsisternide kokkupanek; figuur-
sete monorelsi teede valmistamine; keeruka kujuga katete valmistamine;
pikkusega iile 6,0 m 75X 75 mm ja suuremamootmelise nurkraua 6gvenda-
mine; iile 10 mm paksusega suurte lehtede 6gvendamine; sfdériliste poh-
jade valmistamine iile 8 mm paksusest lehtmaterjalist; mitmesuguste ron-
gaste ja raamide valmistamine viiksemoodulisest nurkrauast voi muust
materjalist; suurte suitsutorude valmistamine ja vagranka remont.

4, kategooria stantsiseadistaja

Peab teadma: painutuse ja augustamise kontuurstantside ehitust
ning otstarvet; stantside kinnitamise eeskirju ja meetodeid; metallide me-
haanilisi omadusi; toodeldavatele detailidele esitatavaid noudeid; stantside
pisiremonti; lukksepatoid 3. kategooria lukksepa kvalifikatsiooni ulatuses.

Peab oskama: paigaldada pressile keskmise keerukusega stantse,
reguleerida presse; kasutada mooteriistu — nihkkaliibrit, mikromeetrit;
instrueerida stantsijaid stantsidega tootamise alal; lugeda keskmise kee-
rukusega jooniseid; miirata stantside kulumist; teritada stantse ja teostada
nende pisiremonti.

5. kategooria stantsiseadistaja '

Peab teadma: iga liiki stantside ehitust; stantside pressile kinni-
{amise meetodeid ja eeskirju; mehaaniliste presside ehitust ja otstarvet;
toddeldavatele detailidele esitatavaid noudeid; metallide mehaanilisi oma-
dusi; stantside jooksvat remonti; raiumisel ja painutamisel esinevate jou-
dude arvutamist; midrata stantside kulumist; lukksepatoid 4. kategooria
lukksepa kvalifikatsiooni ulatuses.

Peab oskam a: paigutada pressidele igasuguse keerukusega stantse;
reguleerida pressi, kasutada keerukaid tooriistu, instrueerida pressidel ja
stantsidega tootavaid toélisi, lugeda keerukaid jooniseid; méirata stantside
kulumist, teritada stantse ja teostada nende jooksvat remonti; taita torusid

liivaga.
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V. VASKSEPA- JA PLEKKSEPATOOD

2. kategooria vasksepp-tinutaja

Peab teadma: vasksepatoode teostamist Sabloonide ja skitside
jdrgi ning lihtsate abinoudega; vasksepa lihtsate t66- ja mooteriistade kasu-
tamist; tinutamisel kasutatavate hapete pohiomadusi; aparatuuri kisitse-
mise eeskirju.

Peab oskama: teostada lihtsaid vasksepatoid vdiksemootmeliste
torude painutamise ja muude pisemate iimarduste alal, joota torusid &dari-
kute kiilge ja muid véiksemaid vaskosi; tinutada nousid ja teha teisi liht-
said toid; kasutada lihtsaid skitse ja valmisSabloone; ette valmistada iga
liiki radiaatorite remonti; médirata brigadiri juhendamisel esemete tootle-
mise jdrjekorda; kasutada lihtsaid $abloone, lekaale ja abinousid.

Toode nédited: kergeltsulava joodise sulatamine; vahelehtede vilja-
raiumine vérvilisest metallist; kuni 15 mm ldbimooduga punasest vasest
torude 16omutamine; torude tditmine kampoli ja liivaga; 10 mm ja suurema
1dbimooduga punasest vasest torude, 20 mm ja suurema ldbimooduga teras-
torude painutamine mitmesuguste nurkade alla mitmes tasapinnas; detailide
paigutamine vanni, kontaktplaatide ja seibide tinutamine; traadi séévita-
mine.

3. kategooria vasksepp-tinutaja

Peab teadm a: virviliste ja kergeltsulavate metallide pohiomadusi;
tinutamisel kasutatavate hapete omadusi; tinutussegude ja metallide s66vi-
tuslahuste valmistamist; aparatuuri kasutamise eeskirju; mitmesuguste liht-
sate vasksepatoode teostamist Sabloonide, jooniste ja skitside jdrgi; lihtsate
3abloonide ja abinoude kasutamist; toorikute vigu ja nende avastamist.

Peab oskama: keskmise keerukusega vasksepatoid skitsi jargi voi
sobitamisega torupolvede, harutorude, stutserite, noude jne. Sabloonide
valmistamise alal; soovitada, joota ja tinutada keskmise keerukusega de-
taile, viikse 1abimooduga torude painutamist, nende silumist ja loomuta-
mist, laagrite valamist ja teisi analoogilisi t6id; aru saada keskmise kee-
rukusega jooristest ja skitsidest; teha radiaatorite jooksvat remonti, torude
painutamist ja paigaldamist asukoha jdrgi; maiddrata esemete t66tlemise
jarjekorda korgema kategooria vasksepa juhendamisel; kasutada vasksepa-
toode alal kasutatavaid lihtsaid mooteriistu ja abinousid.

Toode nadited: painutada mitmesuguste nurkade alla mitmes tasa-
pinnas punasest vasest torusid 14bimoodus 10 kuni 25 mm ja valgevask-
torusid 14bimoodus 15 mm; olitorude painutamine ja lihtsate esemete —
viikeste lehtede, plaatide tinutamine; laagrite valamine; soéévitusvedelik-
kude valmistamine metallide puhastamiseks; 1abimoodus 15—55 mm puna-
sest vasest ja labimoodus kuni 12 mm valgevasktorude loomutamine.
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4. kategooria vasksepp-tinutaja

Peab teadm a: kergesti sulavate varviliste metallide omadusi; iga-
suguste figuursete ja lihtsate toorikute véljaloikamist jooniste, lekaalide ja
ndidiste jargi; toodeldavate metallide pohiomadusi; keskmise keerukusega
vasksepatoode teostamist jooniste ja ndidiste jdrgi; mitut liiki tinutamisi
ja jootmisi; mitmesuguste Sabloonide ja abinoude kasutamist.

Peab oskama: teha vasksepatoid osade ja detailide jooniste ning
néidiste jdrgi; painutada mitmesuguseid torusid koos nende l6omutamise
ja silumisega; koostada mitmesuguseid vase joodiseid, joota ja tinutada
mitmesuguseid osi, mooteriistu, mehhanisme ning nousid; koostada laagrite
valamise sulameid; aru saada keskmise keerukusega joonistest; teostada
{adie}atorite jooksvat ja kapitaalremonti; middrata kuumendamise tempera-
uuri.

Toode nédited: jooniste valmistamine; reflektorite valmistamine
katelde ja laboratoorsete riistade vee- ning olimooteklaasidele; mitmesu-
guste noude valmistamine vérvilistest metallidest, nende jootmine ja tinu-
tamine; 25—50 mm libimooduga punasest vasest torude ja 15—30 mm labi-
mooduga valgevasest torude painutamine mitmesuguste nurkade all mitmes
tasapinnas; keskmise suurusega sirgete anumate tinutamine; noude tinuta-
mine; laagrite valamine. :

5. kategooria vasksepp-tinutaja

Peab teadma: virviliste metallide ja legeeritud teraste omadusi;
mitmesuguste keeruka konfiguratsiooniga toorikute viljaloikamist; metal-
lide pchiomadusi; keerukate detailide jootmise mitmesuguseid meetodeid,
koiki jootmisviise, vérviliste metallide ja sulamite deformeerumiste pohjusi;
hapete omadusi; toorikute vigu ja nende avastamise meetodeid. -

Peab oskama: teostada keerukaid vasksepatdid jooniste ja ndi-
diste jirgi; koostada iseseisvalt mitmesuguseid joodiseid ja soGvitamisva-
hendeid metallide puhastamiseks, teostada keerukaid: jootmisi, loomutamisi
ja puhastinutamist; aru saada keerukatest joonistest; teostada iga siisteemi
radiaatorite jooksvat ja kapitaalremonti; kasutada mdoteriistu ning moote-
vahendeid; joonistada ja valmistada igasuguseid Sabloone; korrastada
vasksepa tooriistu; madrata kuumendamise temperatuuri; tinaga katmist ja
jootmist vesinikuleegi abil; tinutada ja tsinkida suuri detaile ning esemeid;
méirata ja parandada praaki.

Té6de niaited: keerukate toruspiraalide valmistamine 1abim6odus
iile 20 mm vask- ja terastorudest; mitmesuguste polvede ja kolmikute val-
mistamine; mitmesuguste suures ldbimdodus torude painutamine mitmesu-
guste nurkade all mitmes tasapinnas; valgevasest stutserite, kodnuste ja
muu armatuuri jootmine mitmes ldbimoodus valgevasest torudele; suurte
paakide ja veekeedundude hoordetinutamine vannis, aasil voi ahjus.
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6. kategooria vasksepp-tinutaja

Peab teadma: virviliste metallide ja legeeritud teraste omadusi,
-mnende tootlemise tehnoloogilisi protsesse ja reziime; keerukate geomeetri-
liste kujundite arvutamist ja joonistamist; materjali 16ikamist keerukateks
toorikuteks Sabloonide ja mairkimise jérgi; téodeldavate materjalide tehno-
loogilisi ja mehaanilisi omadusi; keerukate esemete jootmise mitmesuguseid
meetodeid; joodiste koostist; vérviliste metallide deformeerumise pohjusi
mitmesugust liiki tootlemistel; vérviliste metallide ja sulamite termilist t66t-
lemist; mitmesuguste hapete omadusi; mitmesuguste lihtsate ja keerukate
Sabloonide joonistamise ning valmistamise reegleid.

Peab oskam a: teha koige keerukamaid vasksepatoid mitmesuguste
punasest ja valgevasest auto- ning traktoridetailide valmistamisel jooniste,
skitside ning naidiste jdrgi, iihes nende kokkupaneku ja {ileandmisega val-
misesemetena;, valmistada mitut siisteemi radiaatoreid — kéirg- ja toru-
radiaatoreid; valmistada kodige keerukamaid $abloone ja karkasse, laotusi
jooniste, koha ja arvutuste jargi; ogvendada, 160mutada ja joota mitmesu-
guseid vaskesemeid, méarata vajalikku kuumendust ja joodiste koostist; aru
saada keerukatest joonistest; kasutada tdpseid mooteriistu ja vahendeld
juhtida vaskseppade brigaadi.

Toode ndaited: kahe- ja kolmekordsete spiraaltorustikkude valmis-
tamine ja katsetamine; pronkskolmikute katsetamine rohu all ja nende joot-
mine; reflektorite tmutamme keerukate, mitmes tasapinnas asuvate, labi-
moodus 150 mm ja suuremate polvede, kolmikute ning ristmikkude valmis-
tamine. ‘

2. kategooria plekksepp

Peab teadma: plekksepatoodel kasutatavaid tooriistu; lihtsate too-
tikute viljaloikamist materjalist; toorikute vigu ja nende avastamise meeto-
.deid; tolvikuga jootmise meetodeid.

"Peab oskama: ogvendada ja tinutada lihtsaid detaile, 6gvendada
kontrollplaadil tugevduslappe ja -plaate; teha Sabloonide ja néidiste jérgi
lihtsaid plekksepatdid; lihtsat raua ja vase jootmist; vilja loigata lihtsaid
toorikuid Sablooni jérgi.

Toode nédited: darikute 6gvendamine, lehtrite, kruuside ja kaste-
kannude valmistamine; silinder- ja koonusdmbrite valmistamine; &mbrite,
olikannude ja teiste plekknoude jootmine.

3. kategooria plekksepp

Peab teadma: plekksepatoodel kasutatavate lihtsate t6opinkide ja
abinoude ehitust; metallide 160mutamist, 6gvendamist ja mitmesuguste joo-
distega jootmist; detailide valmistamise operatsmomde jdrjekorda; valmista-
tavate detailide otstarvet.

Peab oskama: loigata materjalist lihtsaid toorikuid; teostada re-
‘montide juures vajalikke lukksepa-plekksepatéid — soovitamist, jootmist,
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tinutamist; lugeda lihtsaid jooniseid ja teha nende jargi lihtsaid markimisi;
kasutada lihtsaid mdoteriistu ja toovahendeid. :

To6de néited:olitorude painutamine ja lihtsate esemete tinuta-
mine, toopinkide kaitsepiirete valmistamine, torude jootmine, mitmesuguste

olituskannude valmistamine niidiste ja skitside jargi; kaksikvaltsiga detai-
lide valmistamine raudplekist. :

4. kategooria plekksepp

Peab teadma: plekksepatddde juures kasutatavaid mitmesuguseid
tooriistu, abindusid ja toopinke; detailide ja solmede mitmesuguseid iihen-
damisviise, mis tagavad seadmetele vastupidavuse ning hermeetilisuse; va-
sest, rauast, tsingist ja nende sulamitest esemete 6gvendamist, 166mutamist
ja jootmist; geomeetriliste kujude — ringi, témpkoonuse ja'silindri marki-
mist ning pinna laotamist; keerukate toorikute viljaloikamist materjalist;
plekksepattoriistade litke ja nende kisitsemise eeskirju; t66- ja mooteriis-
tade — mikromeetri, nihkkaliibri, meetri ja nurgamootja otstarvet ning
kasutamist; toorikute vigu ja nende avastamist. ;

Peab oskama: valmistada keskmise keerukusega detaile aparaati-
dele, mooteriistadele ja mehhanismidele; joota ja tinutada detaile ja nou-
sid mitmesuguste joodistega; vilja l6igata toorikuid, tootada kasi- ja ajam-
toopinkidel ning neid seadistada; teha jooniste ja skitside jérgi keskmise
keerukusega plekksepatoid; kasutada t66- ja mooteriistu; malmi, raua ja
vase keskmise keerukusega jootmist; tinutada kasitsi véikseid detaile.

T66de naited: ambrite, kastekannude ja pumpade valmistamine,
filtrite kokkupanek ja jootmine; plokikaante katete, 6linoude, lihtsate venti-
latsioonitorude, traktorite ja autode porikaitsetiibade valmistamine; kastru-
lite ja katelde tinutamine, vaakuumanumate remont ja jootmine.

5. kategooria plekksepp

Peab teadma: igasuguseid kisi- ja ajamtoopinke, nende késitse-
mise ja hooldamise eeskirju; igasuguseid plekksepatodde juures vajalikke
rakiseid, $abloone, klotse ja nende kasutamist; keerukate plekksepatoode
operatsioonide tehnoloogilist jarjekorda; mitmesuguste joodiste ja soovitus-
vedelikkude valmistamist; jootmist kova- ja pehmejoodisega; mitmesu-
guste keerukate esemete kisitsi viljavenitamist ja viljastantsimist vasest
ning rauast; keerukate joodiste vajalikku kuumendamist; toodeldavate
metallide tehnoloogilisi ja mehaanilisi omadusi; metallide deformeerimise
pohjusi mitmesugustel todtlemistel; mitmesuguste joodiste koostisi; moote-
riistade otstarvet ja kasutamist.

Peab oskama: esemete mirkimist keerukate jooniste jargi, arvu-
tada keerukate geomeetriliste kujude pinnalaotusi; l6igata vilja materjalist
keerukaid toorikuid; valmistada iseseisvalt joodiseid ja soovitusvedelikke
metallide puhastamiseks; valmistada mootorite mitmesuguseid detaile puna-
sest ja valgest vasest ning teistest metallidest; teostada-igasugust késitsi
tinutamist; kontrollida jooniste jirgi kasutatavate $abloonide, klotside ja
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abinoude oigsust; to6tada kasi- ja ajampinkidel ning seadistada neid; mééa-
rata vilimuse jdrgi praakmaterjale; joota mitmesuguste joodistega vérvili-
sest metallist esemeid; juhtida plekkseppade brigaadi.

Toode nédited: keerukate Ghujuhtmete valmistamine ja monteeri-
mine; keerukate Sabloonide joonistamine ja valmistamine; teekannude val-
mistamine vasest; reflektorite valmistamine ja kokkupanek; sfddriliste pin-
dade ja kerakujuliste esemete viljatagumine kisitsi.

3. kategooria kere-plekksepp

Peab teadma: pleki tootlemisel kasutatavaid peamisi seadmeid;
pleki (lehtmaterjali) pohiomadusi; pleki mirkimise ja likamise meetodeid;
t00- ja mooteriistade otstarvet ning kasutamist.

Peab oskama: lugeda lihtsaid jooniseid, tootada peamistel pleki
tootlemise seadmetel; valmistada kisitsi lihtsaid detaile; remontida ja
ogvendada vigastatud detaile; 6gvendada plekilehti.

Toode ndited: autobussi tagumise poritiiva valmistamine kaisitsi;
kabiini remont, rihtimine ja katmine.

4. kategooria kere-plekksepp

Peab teadma: peamisi pleki téotlemise seadmeid, nende kasuta-
mise eeskirju; metallide tehnoloogia peamisi aluseid vabrikukooli kursuse
ulatuses; punktkeevituse aparaadi ehitust; plekklehe mérkimise ja loikamise
meetodeid; mustade ja vérviliste metallide jootmise eeskirju; t66- ja moote-
riistade otstarvet ning kasutamist.

Peab oskama: tootada plekkide tootlemisel kasutatavatel pohi-
seadmetel; toctada punktkeevituse aparaadiga; lugeda keskmise keeruku-
sega jooniseid; valmistada késitsi lihtsaid detaile siigavvenituse teel; re-
montida ja ogvendada vigastatud detaile; 6gvendada plekklehti; markida
detaile ja laotada lihtsaid jooniseid; viilida ja puhastada auto kerepinda-
sid.

Toode ndited: veoauto melallkabiini kapitaalremont; poritiibade
molkide ogvendamine ja rihtimine; soiduautode ja autobusside kerede kat-
mine; torude painutamine; filtrite, katete ja kapotikiilgede valmistamine.

5. kategooria kere-plekksepp

Peab teadm a: plekkide to6tlemisel kasutatavate peamiste seadmete
ehitust, nende kasutamise eeskirju; metallide tehnoloogiat; plekklehe rat-
sionaalse mdirkimise ja l6ikamise meetodeid; mustade ja varviliste metal-
lide jootmise eeskirju.

Peab oskama: valmistada detaile kasitsi siigavvenituse teel; re-
montida ja ogvendada vigastatud detaile; ogvendada plekklehti; markida
detaile ja laotada lihtsaid jooniseid; joota auto kere katteplekke, viilida neid
ja puhastada; lugeda keerukaid jooniseid.
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Toéode nédited: sdiduauto eesmise ja tagapoolse poritiiva valmista-
mine kisitsi; kapottide valmistamine; soiduauto kere katmine, plekkide joot-
mine ja puhastamine; summutite ja poritiibade valmistamine.

6. kategooria kere-plekksepp

Peab teadma: pleki tootlemisel kasutatavate peamiste seadmete
(giljotiinkddride, punktkeevitusaparaatide, mehaaniliste haamrite jt.) ehi-
tust, nende késitsemise eeskirju; plekilehtede mérkimist ja ratsionaalset 16i-
kamist; tooriistade ja tdpsete mooteriistade otstarvet ning kasutamist; nou-
deid plekist valmistatavate detailide kohta.

Peab oskama: tétada plekitdotlemise seadmetel; tootada punkt-
keevituse aparaadiga ja seda reguleerida; valmistada keerukaid detaile
siigavvenituse teel; ogvendada plekklehti suure tidpsusega; kasutada tapseid
t60- ia mooteriistu; lugeda keerukaid jooniseid. ; ;

Too6de ndited: keerukate kapottide valmistamine; radiaatori ilu-
katte valmistamine; stiduauto katte tdielik valmistamine; soiduauto M-20
kere katte jootmine ja puhastamine. |

VI. ELEKTROTEHNILISED TOOD
2. kategooria akumulaatorilaadija

Peab teadma: tooriistu ja nende otstarvet; kasutatavate hapete
omadusi; akumulaatorite laadimise ja tiithjakslaadimise eeskirju.

Peab oskama: kasutada tooriistu, teha akumulaatori laadimise ja
tiihjakslaadimise t6id korgema kategooria tooliste juhendamisel.

3. kategooria akumulaatorilaadija

Peab teadma: kasutatavate hapete omadusi; akumulaatorite ehi-
tust ja nende tootamise pohimotet; akumulaatorite kasutamise, laadimise ja
tiihjakslaadimise eeskirju.

Peab oskama: teha akumulaatorite jooksvat remonti ja neid laa-
dida; kasutada tooriistu ja lihtsaid elektrimooteriistu; uute akumulaatorite
valmistamist ja vanade remontimist. :

Toode nédited: akumulaatorite pesemine, nende jaotamine gruppi-
desse; akumulaatorite tditmine elektroliiiidiga, laadimine normaaltugevusega
elektrivooluga ja kontrollimine voltmeetriga.

4. kategooria akumulaatorilaadija

Peab teadma: mitmesugust siisteemi autode ja elektrikdrude aku-
mulaatorite ehitust, nende té6tamise pohimotteid ja tehnilisi iseloomustusi;
akumulaatorite kasutamise, laadimise ja tiihjakslaadimise eeskirju; elektro-
lehnika ja keemia aluseid; elektroliiiidi valmistamise ja kvaliteedi kontrolli-
mise meetodeid; akumulaatorite laadimise seadmeid.
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Peab oskama: teha akumulaatorite jooksvat remonti; akumulaato-
reid tédita ja laadida; kasutada areomeetreid; kasutada happeid; aru saada
lihtsatest skeemidest ja joonistest; kokku panna ja koost votta elemente, for-
meerida plaate, neid joota seatinaga, tinaga ja joodistega; to6tada vanema
toolise juhendamisel, kontrollida akumulaatorite to6tamist.

Toode nédited: akumulaatorite jooksev remont koos osalise koost-
votmisega ja separaatorite ning kulunud osade asendamisega; kommeldu-
nud plaatide 6gvendamine ja kolbmatute asendamine uutega; akumulaatori
tootamise kontrollimine. | ' .

5. kategooria akumulaatorilaadija

Peab tundm a: kdiki elektrotehnikas kasutatavaid kontroll-, mdote-
ja tooriistu ning hapete analiiiisimise abindusid; akumulaatorite tditmiseks
kasutatavate hapete kvaliteeti ja nende vahekorda, seatina, menniku ja kai-
kide teiste materjalide kvaliteeti ning elektrotehnika aluseid; mitmesugust
siisteemi akumulaatorite ehitust, nende to6tamise pohimotet ja tehnilisi ise-
loomustusi; iga siisteemi akumulaatorite laadimise ja tiihjakslaadimise ees-
kirju; autodel asuvate ja voolu all olevate akumulaatorite ekspluatatsiooni
eeskirju ning nende hooldamist; elektroliiiidi valmistamise meetodeid ja
selle kontrollimist areomeetriga.

Peab oskama: teha akumulaatorite jooksvat ja kapitaalremonti;
elemente koost votta ning kokku panna; formeerida plaate ja valmistada
klotse, korvaldada rikkeid patarei riknemisel; kinni valada akumulaatoreid
pigiga "ja mastiksiga, joota iithendusi seatinaga, tinaga ning joodis-
tega; valmistada uusi akupatareisid igasugust siisteemi ja igasuguse ampe-
raaziga akudest; lugeda keskmise keerukusega jooniseid ja skeeme.

1. kategooria ekspluatatsiooni-elektrimontoor

Peab teadma: elektriseadmete, inventari ja armatuuri nimetusi
ning otstarvet.

Peab oskama: koost votta, puhastada ja pesta valgustusarma-
tuure; sisse ja vilja liilitada vidikseid mootoreid; teostada lihtsaid toid
elektrimont6ori juhendamisel. \

Toode ndited: kandelambi kélbmatuks muutunud juhtme asenda-
mine uuega ja kaitseelemendi vahetamine.

2. kategooria ekspluatatsiooni-elel;trimontiiiir

Peab teadma: elektriseadmete ja armatuuri nimetusi ning otstar-
vet, lihtsate elektriseadmete ehitust ja nende tootamise pohimotteid; tsehhi
valgus- ja joumagistraalide asukohti; mootori kdivitamise ja {imberliilita-
mise eeskirju; 160- ja mooteriistu.

Peab oskama: teenindada korgema kategooria elektrimontoori ju-
hendamisel lihtsate, iihetiiiibiliste seadmetega vaiksemat tootmisloiku, voim-
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susega mitte iile 30 kW; parandada véiksemaid rikkeid; kéivitada ja pea-
tada mootoreid; valvata elektrimootorite, armatuuri ja elektrivorgu korras-
oleku jdrele; teha vanema elektrimontéori juhendamisel -elektriseadmete
vdiksemaid jooksvaid remonte.

Toode ndited: 300 W lambi vooluliinil asuva viieamprilise rikne-
nud liiliti asendamine uuega; padruni vahetamine, harja ja harjahoidja
viljaviilimine ning sobitamine; liilitite ja pistikute paigaldamine.

3. kategooria ekspluatatsiooni-elektrimontoor

Peab teadma: elekirotehnika elementaarseid aluseid; teenindata-
val tootmisloigul olevate agregaatide ehitust ja tootamise pohimotet, nende
hooldamise eeskirju; masinate kuumenemisnorme; keskmise keerukusega
vdikese tootmisloigu kommutatsiooni skeemi; t66- ja mooteriistu ning nende
kasltgtqmist; mootorite lubatud maksimaalseid koormusi; energiajdrelevalve
eeskirju.

Peab oskama: hoida tookorras madalpinge-elektrivorke ja agre-
gaate; teha teenindatavate seadmete viiksemaid jooksvaid remonte; kiivi-
tada ja peatada mootoreid; lugeda lihtsaid jooniseid; avastada vorgu rik-
keid ja neid parandada; midrida elektriseadmeid.

Toode nédited: kolmefaasiliste mootorite pddrlemissuuna muut-
mine; liiliti paigaldamine kolmefaasilisse vooluahelasse mootorite kiiyvita-
miseks siisteemis «tdht» ja «kolmnurk», liihiste "avastamine ja korvalda-
mine; elektrijuhtmestikus isolatsiooni rikke asukoha madédramine; mootori
staatori méhise iihendamine siisteemidesse «kolmnurk» ja «tdht»; vinnak-
litlitite, imberliilitite, harjahoidjate, siisiharjade jne. remontimine.

4. kategooria ekspluatatsiooni-elektrimontoor

Peab teadma: elektrotehnika aluseid; agregaatide ehitust, nende
tootamise pohimotet, lubatud kuumenemismadra ja hooldamise eeskirju; tee-
nindatava tsehhi voi tootmisloigu kommutatsiooni skeemi; peamiste toot-
misagregaatide tootingimusi; peamisi abinousid elektrienergia kokkuhoiuks;
tooriistu, mooteriistu ja -vahendeid.

Peab oskama: teenindada keskmise suurusega mehaanikatsehhi
elektriseadmeid, avastada ja korvaldada nende rikkeid; liilitada sisse ja
vilja madalpingeagregaate ning -aparaate, teostada nende jooksvaid pisire-
monte; rakendada kiirelt vajalikke abinousid vorgu ja seadmete riknemisel
voi ebadigel tootamisel; paigaldada ja {imber paigutada vaikseid mootoreid;
lugeda keskmise keerukusega skeeme ja jooniseid.

To6de niited: nuppkontaktidega (nuppjuhtimisega) t66pingi kom-
mutatsiooniskeemis esinevate rikete avastamine ja parandamine; viikeste
elektrimootorite laagrite kaabitsemine; keevitusgeneraatori t60s esinevate
rikete avastamine ja parandamine; harjahoidjate remontimine ja harjade
vahetamine; jaotuskilbi tiielik remont; koikide kaitsmete, lattide ja isolat-
sioonide vahetamine; koikide kruvide ja kontaktide pingutamine; postivahes
katkenud paralleeljuhtme kokkujootmine.
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5. kategooria ekspluatatsiooni-elektrimontoor

Peab teadm a: elektrotehnika seadusi; mitmesuguste keerukate ala-
lis- ja vahelduvvoolu-elektriseadmete konstruktsiooni, to6tamise pohimatet,
tooreziime, lubatud kuumenemismédira ja hooldamise eeskirju, keerukaid
kaitse- ja mooteaparatuure; voimsusteguri parandamise peamisi meetodeid
ja abinousid elektrienergia kokkuhoiuks; teenindatava tsehhi voi tootmis-
16igu kommutatsiooni skeemi; peamiste tootmisagregaatide ehitust ja toota-
mise tingimusi.

Peab oskama: teenindada iseseisvalt tsehhi voi tootmisloigu elekt-
riseadmeid, jdlgida, et nad tootaksid korralikult; tdita eriti keerukaid elekt-
rimontaazitoid; leida kiiresti vorgus esinevate rikete asukohti; likvideerida
iseseisvalt avariisid ja purunemisi; sisse ja vilja liilitada ning {imber liili-
tada agregaate ja aparaate, teha nende jooksvaid ning kapitaalremonte; pai-
galdada ja iimber paigutada keskmise voimsusega elektrimootoreid; juhen-
dada valvekorra elektrimont6oride vahetust.

Toode ndited: elektrimootori iilekuumenemise pohjuste avastamine
ja korvaldamine; kolmefaasilise voolu iihe faasi maandamise avastamine ja
juhtme isoleerimine; valgustusvorgu teenindamine ja remont; keskmise kee-
rukusega elektrijuhtmete remont.

2. kategooria montaazi-elektrimontoor

Peab teadma: juhtmete paigaldamise ja kinnitamise eeskirju; mon-
taazitooriistusja -abinousid; isoleeritud juhtmete marke.

Peab oskama: paigaldada lihtsaid armatuure; valmistada lihtsaid
kinniteid rullikutele ja bergmanntorudele; paigaldada méarkimise jérgi pisti-
kupesasid ja laerosette; toodelda markimise jargi seintesse auke; iiles ripu-
tada arhatuure; teostada lihtsaid t6id vanema elektrimontoori juhendami-
sel.

3. kategooria montaazi-elektrimontoor

Peab teadma: elektrotehnika pohilisi seadusi; juhtmete paigalda-
mist ja kinnitamist; lihtsate mooteriistade, aparaatide ja viikeste mooto-
rite vorku liilitamise eeskirju; elektrotehnilise armatuuri ja tooriistade ni-
metusi ning otstarvet; ohutustehnika eeskirju.

. Peab oskam a: teostada juhtmete kuum- ja kiilmjootmist; méirata
valgustusvorgus esinevaid rikkeid; {imber liilitada mootevahendeid.

Toode ndited: pistikupesade, liilitite, kaitsmete, vinnakliilitite ja
jaotuskarpide paigaldamine; kolmelambiliste armatuuride ja nende juhtmete
paigaldamine; ampermeetri, voltmeetri ja elektriarvesti juhtmestiku pai-
galdamine; valgustuskilbi liilitamine vooluvorku; juhtmestiku korrastamine
kanalites ja puuraukudes. ; s
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4. kategooria montaazi-elektrimontoor

Peab teadm a: elektrotehnika pohilisi seadusi; lihtsate jou- ja val-
gustusseadmete monteerimise tehnilisi tingimusi ning eeskirju; levinud
tiilipi elektrimasinate ja mootevahendite tootamise pohimdtteid ning nende
- liilitamist vorku; lihtsaid lukksepamontaaZitoid.

Peab oskama: kokku panna viiksemaid kaablimuhve; méirata
monteerimisel esinevaid rikkeid ja neid korvaldada; lugeda keskmise kee-
rukusega skeeme ja jooniseid.

Toode nédited: ampermeetrite, voltmeetrite ja elektriarvestite pai-
galdamine ning vorku liilitamine, kahegrupilise kilbi monteerimine ja juht-
mete juurdetoomine; keskmise ldbiloikega juhtmete jootmine; isolaatoritel
asuva ohuvorgu juhtmete paigaldamine; gaasitorudes asuvate juhtmete
?aigaldamine koos polvede painutamisega; bergmanntorude nurkade painu-
amine. '

5. kategooria montaazi-elektrimontoor

Peab teadm a: elektrotehnika pohilisi seadusi, jou- ja valgustus-
vorkude monteerimise tehnilisi tingimusi ning eeskirju; keskmise kee-
rukusega ja voimsusega madalpinge-transformaatorseadmeid; pingega kuni
35 kW transformaatorite paigaldamise ja liilitamise eeskirju; monteerita-
vat; agregaatide ja aparaatide ekspluatatsioonireZiime; lukksepamontaazi-
toid.

Peab oskam a: paigaldada jou- ning valgustusvorgu keskmise lébi-
1oikega allmaa- ja ohujuhtmeid koos kaablimuhvide kokkupenekuga ning
isolatsiooni kontrollimisega; lugeda keskmise keerukusega skeeme ja joo-
niseid; médrata monteerimisel esinevaid rikkeid ja neid korvaldada; mon-
teerida viikseid kilpe, paigaldada mootoreid voimsusega kuni 100 kW,
transformaatoreid pingega 6 kW ja keskmise keerukusega aparaate ning
mootevahendeid; monteerida tostevoimega kuni 25 t tostekraanade elektri-
seadmeid.

Toode niited: kiimnegrupilise kilbi montaaz; nuppjuhtimisega ja
sisseehitatud mootoriga seerialise metallito6tlemispingi elektriseadmete
montaaZ; postidel asuva ohuliini ja selle kaitse- ning jaotusaparatuuri pai-
galdamine; alalisvoolu juurdetoomine kompaund-, haru- ja peavoolu moo-
toritele; keeruka valgustusvorgu montaaz koos vajaliku aparatuuri ja moo-
teriistade paigaldamisega.

6. kategooria montaazi-elektrimontodr

Peab teadma: tugevvoolutehnika pohilisi seadusi; pingega kuni
6000 V ohu- ja allmaavorkude, igasugust siisteemi suurte alalis- ja vahel-
duvvoolu-elektrimootorite, voimsate korgepingetransformaatorite, mitme-
suguse keeruka signaal-, kaitse- ja mooteaparatuuri monteerimise tehnilisi
tingimusi ning eeskirju; monteeritavatele agregaatidele ja aparatuurile lu-
batud koormusi; lukksepa-montaaZitéode ja taglastamistodde votteid ning
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mpeto@eid; elektriseadmetega varustatud tootmisagregaatide iildisi to6tin-
gimusi.

Peab oskama: tuua juurde kaablit mootoritele ja suure voimsu-
sega transformaatoritele, paigaldada neid ja liilitada vooluvorku; lugeda
keerukaid skeeme ja jooniseid; médidrata monteerimisel tekkivate rikete poh-
jusi ja korvaldada neid; monteerida, reguleerida, sisse liilitada ja katse-
tada tehaste elektrijaamade, voimsusega kuni 500 kW transformaatorala-
jaamade ja keerukate juhtimispultide elektrilist osa; juhtida elektrimontdo-
ride brigaadi. !

Toode ndited: kolmest 150 kW diiselgeneraatorist koosneva te-
hase elekirijaama elektrilise osa montaaZ; kolmest elavhdbealaldajast
PB-5 (voolule 600 A ja 250 V) koosneva alaldamisjaama montaaz; 25 t
ja suurema tostevoimega sildkraanade elektriseadmete tdielik montaaz; val-
gustusvorgu ja vajaliku aparatuuri ning mooéteriistade paigaldamine lam-
pide koguvoimsusega 100—300 kW; voimsusega 100 kW ja iile selle moo-
torite paigaldamine ning vorku liilitamine koos kaabli juurdetoomisega ja
vajaliku aparatuuri ning mooteriistade montaaZiga.

2. kategooria mahkija

Peab teadma: lihtsate elektriseadmete ehitust ja té6tamise pohi-
motet; mahkimise meetodeid, mahkimis- ja isolatsioonimaterjale.

Peab oskama: mihkida mitmesuguseid ankruid koos vaheisolat-
sioonide paigaldamisega juhtmeotste jootmisega ja vajalike liimimistega;
maha votta mootorite polenud mihiseid; valmistada lihtsaid abinousid méah-
kimistoodeks; teostada elektrimasinate ja -aparaatide kokkupaneku ning
koostvotmise toid korgema kategooria méhkija-elektrimontoori juhenda-
misel.

T6ode ndited: induktori ankrute, bifilaarmahistega poolide,
elektrikella poolide, sildkraanade piduripoolide, montaazkdivitite poolide
mahkimine.

3. kategooria mihkija

Peab teadma: levinud siisteemi elektrimasinate ja elektrimoote-
riistade ehitust ja to6tamise pohimottejd; mihkimise meetodeid; mahkimise
ja isolatsioonimaterjale; mahkimisjuhtmete tiiiipe; elektrotehnika pohilisi
seadusi.

Peab oskama: leida mooteriistade abil rikkeid elektrimootorite
méhises ja neid korvaldada; tdita sektsioone mitmes 1dbiloikes juhtmetega;
remontida mahiseid; isoleerida ja lakeerida méhiseid; lugeda keskmise kee-
rukusega skeeme ja jooniseid; mahkida staatoreid, rootoreid, ankruid, poole,
transformaatoreid ja teisi alalis- ning vahelduvvoolu korge- ja madalpinge
elektrimasinaid; remontida ja asendada ldbipolenud sektsioone.

Toode naited: ventilaatorimootorite iimbermahkimine; elektripuu-
ride (trellide) ankrute {imbermihkimine; soojendusriistade iimbermahki-
mine; voimsusega kuni 15 hj vahelduvvoolumootorite staatori {imbermah-
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kimine koos juhtmete paigut;misega» onaratesse; Vc’)imsusega kuni 15 hj
vahelduvvoolu mootorite rootori iimbermihkimine koos juhtmete tombami-
sega oOnaratesse.

4. kategooria mihkija

Peab teadma: levinud siisteemi elekirimasinate ja elekirimaote-
riistade ehitust ning tootamise pohimotteid; méhiste miahkimise, tihenda-
mise ja kuivatamise meetodeid; isolatsioonimaterjalide otstarvet; maéhiste
juhtmete tiiiipe; juhtmete lubatud voolutiheduse norme.

Peab oskama: leida ja korvaldada rikkeid elektrimootorite, elekt-
rimooteriistade ja teiste elekiriseadmete mahistes; tdita sektsioone mitmes
1abimo6odus juhtmetega; remontida maihiseid; lugeda keskmise keerukusega
skeeme ja jooniseid; arvutada diinamomasinate ankrute, alalis- ja vahel-
duvvoolu elektrimootorite, transformaatorite ja elektririistade méhiste keer-
dude arvu; kasutada mooteriistu elektrimasinate defektide avastamiseks;
mihkida ja {imber mihkida elektrimootoreid, transformaatoreid, elekiri-
aparaate ja teisi alalis- ja vahelduvvoolu, korge- ning madalpinge elektri-
masinaid voimsusega kuni 100 kW; katsetada elektrimasinaid pinge all.

Toode naited: voimsusega kuni 75 kW vahelduvvoolumootorite
slaatorite iimbermahkimine (tavaline mahis); vdoimsusega kuni 75 kW va-
helduvvoolumootorite staatorite iimberméhkimine koos juhtmete lébitom-
bamisega (sektsioonméhis); mitmesektsiooniliste poolide mahkimine; mitme
mihisega poolide {imberméhkimine; kollektormootori iimberméhkimine.

5. kategooria mihkija

Peab teadma: alalis- ja vahelduvvoolu korge- ning madalpinge
suurte elektrimasinate ja mitmesuguste 1iistade ehitust ning té6tamise pohi-
motteid; elekiriisoleermaterjalide nomenklatuuri ja otstarvet; mahiste mit-
mesuguseid ithendusskeeme; méhise juhtmete tiiiipe ja nende voolutiheduse
norme; elektrotehnika pohilisi seadusi.

Peab oskam a: mihkida, iimber mahkida ja teha méhise remonti
iga siisteemi elekirimasinatele ja -riistadele voimsusega iile 100 kW; leida
ja korvaldada defekte ning vigastusi elektrimootorite, elektrimooteriistade
ja teiste elektririistade mahistes; arvutada diinamote mitmesuguste ankru-
mahiste keerdude arvu, samuti transformaatorite ja elektririistade méhiste
keerdude arvu; kasutada kontroll-mooteriistu; katsetada masinate elektri-
seadmeid; lugeda keerukaid skeeme ja jooniseid; juhtida mahkijate bri-

aadi. ' . :
$ Toode ndited: 75 kW ja voimsamate korgepingemootorite staato-
rite {imbermihkimine; jou- ja madaldustransformaatorite (6600/220,
920/110) iimbermihkimine; mitmesekisiooniliste ja mitme mahisega poolide
iimbermihkimine; defektoskoopide méhiste mahkimine, varrastiiiipi rooto-
rite iimbermihkimine; masinate katsetamine parast iimbermadhkimist; teras-
bandaaZide paigaldamine rootoritele.
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2. kategooria lukksepp-elektrik autode ja traktorite
elektriseadmete remondi alal

Peab teadma: auto elektriseadmete peamiste solmede ehitust;
lukksepatoode aluseid; elektrotehnika elementaaraluseid.

Peab oskama: teha autode ja traktorite elektriseadmete jooksvaid
remonte; joota juhtmeid ja kasutada tooriistu.

3. kategooria lukksepp-elektirik autode ja traktorite
elektriseadmete remondi alal

Peab teadma: diinamote, starterite, katkestite ja jagajate konst-
rukisiooni; metallide pohiomadusi; lukksepatoid 2. kategooria lukksepa
kvalifikatsiooni ulatuses; elektrotehnika aluseid.

Peab oskama: teha autode ja traktorite elektriseadmete jooksvat
ning keskmist remonti ja neid reguleerida; kasutada elektriseadmete remon-
timisel vajalikke kontroll-mooteriistu ja tooriistu.

Toode ndited: siiiitepooli kaane ja signaali remont; ankru sekt-
siooni mahkimine; starteri hammasrataste ja puksi vahetamine.

4. kategooria lukksepp-elektrik autode ja traktorite
elektriseadmete remondi alal

Peab teadma: kodumaiste autode ja traktorite elektriseadmete
siiiitesiisteemi skeeme; diinamo, magneeto, starteri, siifitepooli, katkestite ja
jagajate konstruktsiooni; metallide mehaanilisi omadusi; lukksepatoid 4.
kategooria lukksepa kvalifikatsiooni ulatuses.

Peab oskama: paigaldada autole ja traktorile elektriseadmeid;
kasutada koiki elektriseadmete remontimisel ja katsetamisel tarvilikke t60-
riistu ja kontroll-mooteriistu; lugeda keskmise keerukusega jooniseid, kapi-
taalselt remontida autode ja traktorite elektriseadmeid.

Toode naited: «Bosch»-tiiipi magneeto remont; kollektori osaline
koostvotmine ja puhastamine, harjade sobitamine; ampermeetri remont; dii-
namo 'B® remont; diinamo kapitaalremont; T'A3 ja 3WJI vibrokontakti
remont.

5. kategooria lukksepp-elektrik autode ja traktorite
elektriseadmete remondi alal

Peab teadma: elekiriseadmete skeeme ja iga tiilipi autode ning
traktorite siiiitesiisteeme; elektrotehnika pohilisi seadusi; igasuguse konst-
ruktsiooniga diinamoid, magneetosid, startereid, siiiitepoole, katkesteid ja
jagajaid; metallide mehaanilisi omadusi; lukksepatoid 4. kategooria lukk-
sepa kvalifikatsiooni ulatuses.

Peab oskama: paigaldada elektriseadmeid autodele ja traktori-
tele; madrata remondi ulatust; kasutada koiki kontroll-mooteriistu, samuti
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tooriistu, mis on tarvilikud elektriseadmete remontimisel ja katsetamisel;
lugeda keerukaid jooniseid.

Toode ndited: diinamo «Bosch» ankru {imbermihkimine; relee
pooli {imbermahkimine koos osade iimberneetimisega; starteri MA® koost-
votmine, puhastamine, harjade ja pukside vahetamine ning kokkupanek.

VII. METALLIGA KATMISE TOOD
: 2. kategooria termist

Peab teadma: metallide termilise to6tlemise otstarvet; metallide
termilise tootlemise pohiliike ja meetodeid; teenindatavate ahjude ja van-
nide kuumutustemperatuure, nende hooldamise eeskirju; detailide hoid-
mise aega ahjudes; vannide koostisi, jahutusvedelike otstarvet.

Peab oskama: vidikseid detaile ette valmistada ja neid toodelda
ahjudes ning vannides; hoida méaératud temperatuure ahjudes ning vanni-
des; valmistada ette ahje ja vanne; mdidrata mooteriistadega kuumutustem-
peratuuri; jahutada detaile ja maédrata nende kovadust viiliga; pakkida de-
taile termilise t6Gtlemise pottidesse ja kastidesse; loomutada lihtsaid detaile.

Toode nédited: kruvide, poltide, mutrite, tihvtide, 1dbimoodus kuni
50 mm ralaste, pikkusega kuni 120 mm kiilude termiline t66tlemine; liihi-
keste vollide ja plaatide termiline t66tlemine.

3. kategooria termist

Peab teadma: ahjude ehitust ja reguleerimist; termilise tootle-
mise reziime; lihtsate detailide tsementiitimist. .

Peab oskama: termiliselt toodelda — karastada, tsementiitida,
noolutada, 16omutada viikseid lihtsaid tooriistu; karastada ja noolutada
lihtsaid detaile, kuumutada neid véikestes sundreZiimiga ahjudes; paigu-
tada detaile ahju.

T66de niited: tornide, meislite ja augulodjate karastamine; hobu-
rehade piide karastamine ja noolutamine; kultivaatoripiide noolutamine;
kultivaatori vedrude noolutamine.

4. kategooria termist

Peab teadma: lihtsate detailide karastamist dasil, ahjus ja van-
nis; noutava temperatuuri saavutamiseks vajalikku detailide hoideaega
ahjus; mitmesuguste jahutusainete omadusi; terase sorte; tsementiitimis-
ainete koostist; temperatuuri maoteriistade otstarvet ja kasutamist; defor-
matsioonide tekkimise pohjusi teraste karastamisel.

Peab oskama: paigutada ahju karastatavaid detaile, neid vilja
vGtta ja jahutada; 166mutada siisinikterasest detaile; reguleerida ahju tempe-
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ratuuri mitmesuguse kiituse kasutamisel; téodelda termiliselt — karastada;:
tsementiitida, noolutada ja 166mutada lihtsa kujuga detaile ning téoriistu;:
karastada ja noolutada detaile, kuumutada neid keerukates ahjudes ning:
lihtsates statsionaarsetes ahjudes; reguleerida lihtsate ahjude, #iside ja:
vannide tootamist; kasutada moateriistu karastuse midramiseks: méirata
karastuse kovadust virvuse jérgi; koostada vanema kuumutaja juhendami-
sel tsementiitimise karburisaatoreid; pakkida pakettidesse tsementiiditavaid
detaile; karastada detaile pirast tsementiitimist; lugeda keskmise keeruku--
sega jooniseid.

Toode ndited: poltide, 1oiketerade, kiilude, kruvide, mutrite, kom-
baini trumli tihvtide, meislite, treipingi tsentrite ja haamrite karastamine.

5. kategooria termist

Peab teadma: korgsagedusseadme (BU) kasutamise eeskirju; ‘mit-.
mesugust sorti terastest viikeste detailide mitmesuguseid karastamise mee-
todeid ddsil, ahjus ja vannides; lihtsate viikeste detailide tsementiitimise
meetodeid; tsementiitimisel kasutatavaid koostisi; mitmesuguste jahutus-
ainete omadusi; tsementiiditavate detailide pakkimist pakenditesse; tsemen-
tiitimise, karastamise ja noolutamise reZiime; kuumutusahjude ehitust; ka-
rastatud detailide noolutamise meetodeid; kuumutustemperatuuri moju ese-
metele; vanni lahuse keemilist koostist; teraste sorte ja nende omadusi. . __

Peab oskama: karastada korgsagedusvoolude abil, liilitada sisse
iseseisvalt korgsagedusseadet (BU); tsementiitida ja noolutada mitmesu-
gust sorti terastest keeruka kujuga suuri detaile, normaliseerida lattmater-
jale; kasutada mooteriistu ahjude temperatuuri méaidramiseks; méirata
terase sorte sddeme jérgi; koostada ja ette valmistada vanni lahust, hoida
detailide ja tooriistade termilise to6tlemise reziimi; mddrata ahju tempera-
tuuri silma jdrgi ja termopaari abil; méidrata tooriistade karastuse méara
ja nende kovadust; tdpselt rihtida tooriistu; asetada esemeid tsementiitimis-
kastidesse, puistates neid {ile eriseguga; méirida peale kaitsekate detailide.
mittetsementiiditavatele osadele; noolutada karastatud detaile désil, ahjus
ja liivas; reguleerida ahju t66d ja polemist; kasutada piiromeetrit; lugeda
keskmise keerukusega jooniseid.

Toode naited: freeside, keermepuuride, -16ikurite ja konduktorite
karastamine; nugade ja lihtsate vedrude karastamine; roomikute sormede ja
pukside, klapitoukurite, regulaatori vollikute jne. karastamine.

6. kategooria termist

Peab teadma: korgsageduse lamp- ja generaatorseadmete toota-.
mise skeeme; termilise t6otlemise ahjude ehitust ja t66tamist; mitmesugust,
sorti terastest keerukate detailide karastamise meetodeid kuumutamisel.
ahjus, ddsil, soola- ja tinavannides; piiromeetreid ja teisi mooteabinousid,.
vanni lahuse keemilist koostist; termilise té6tlemise tehnoloogiat; korge-
kvaliteediliste teraste karastamise ja loomutamise meetodeid; temperatuuri
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moju esemetele karastamisel, 166mutamisel ja tsementiitimisel; tsementii-
timisel kasutatavaid segusid; tsementiitimise, karastamise ja l6omutamise
reziime; pindkarastust noudvate esemete tsementiitimise meetodeid; tse-
mentiiditavate esemete pakkimist kastidesse; detailide ahjus hoidmise aegu;
;nggmesuguste jahutusvedelike omadusi; metalli tugevuse médramise vot-
eid.

Peab oskama: karastada korgsagedusvooludega konstruktsiooni-
ja sorditerasest keskmise keerukusega detailide vilispindu ettendhtud siiga-
vuselt ja midratud reZiimiga; 166mutada ja tsementiitida mitmesugust sorti
konstruktsiooni- ja tooriistaterastest esemeid, kuumutada neid ahjus, ddsil,
soola- ja tinavannides; tsementiitida pindkarastust noudvaid esemeid; noo-
futada karastatud detaile; kasutada optilisi ja elektrilisi termomeetreid;
juhendada esemete ahju paigutajaid; valmistada mitut liiki karburisaato-
reid ja juhendada termilise to6tlemise ahju remontijaid; mdadrata praagi
liike ja korvaldada vigu; asetada tsementiiditavaid esemeid kastidesse,
puistates neid iile eriseguga; maarida kaitsekattega detailide mittetsemen-
tiiditavaid osi; miarata terase sorti sideme jirgi; karastada detaili teatud
piirkonda; tapselt rihlida tooriistu pérast karastamist; lugeda keerukaid
jooniseid. :

Téode ndited: igasugustes mootmetes ja konstruktsiooniga stant-
side templite, fassongloiketerade, igasuguse kuju ja profiiliga freeside, ke-
tasnugade, spiraalpuuride ja keermepuuride karastamine; keermekaliibrite,
rongaste ja hammasrataste tsementiitimine.

2. kategooria soovitaja

Peab teadm a: materjalide sdovitamise eeskirju, kasutatavaid lahu-
seid ja lisandeid, vanni teenindamist. :

Peab oskama: tiita soovitusvanne; tiihjendada vanne lahusest;
siduda kokku vardaid; kasutada tostemehhanisme; valada vanni hapet; la-
hustada lupja; pesta materjale.

3. kategooria soovitaja

Peab teadma: detailide mitmesuguseid rasvast puhastamise ja
soovitamise meetodeid; rasvast puhastamise lahuseid; soovitamise ees-
kirja; hapete segude koostisismitmesuguste detailide ja esemete sd6vitami-
seks; hapete moju neutraliseerimist. :

“Peab oskama: soovitada hapete lahustes mitmesuguseid esemeid
ja lattmaterjale; koostada rasvast puhastamise lahuseid védvel- ja lammas-
tikhappest; hoida alal normaaltemperatuuri pesemi.svanmdes;. puhastada
rasvast ja soovitada esemeid ning detaile; madrata ja kontrollida sdovita- -
misreziimi; kuivatada detaile saepurus ja kuivatuskapis; kasutada toste-

mehhanisme.
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4. kategooria soovitaja

Peab teadma: soovitamise tehnilisi tingimusi; esemete sodvita-
mise korda ja eeskirju; vannide kuumutustemperatuuri; kasutatavaid laha-
seid ja lisandeid; hapete keemilist koostist. '

Peab oskama:soovitada hapete lahustes ja erivannides mitmesugu-
seid esemeid ning tombepinkidele minevaid lattmaterjale; koostada hapete
lahuseid; jdlgida s6ovitamist ja vannide temperatuuri; valmistada ette ese-
meid s66vitamiseks ja mddrata soovitamisreZiime; méairata lahuse kangust,
vanni temperatuuri ja metalli vannis hoidmise aega soltuvalt selle seisu-
korrast ja hapete kontsentratsioonist; kasutada tostemehhanisme; juhtida
madalamate kategooriate soovitajate t66d.

2. kategooria metallitaja

Peab teadma: metallitusaparaadi ehitust, sellel tootamise ja selle
hooldamise eeskirju; detailide metallitamiseks ettevalmistamise eeskirju.
Peab oskama: katta metalliga lihtsaid detaile; taastada iseseis-
valt teatud tiifipi treipinkidel silindriliste detailide kulunud pindu; valmis-
tada ette detaile metallitamiseks.
' Toode nédited: spindlite ja teiste lihtsate esemete metallitamine;
rasvajddnuste ja muu mustuse mahapesemine detailidelt; pinna karesta-
mine liivapritsiga; rebenenud keermete parandamine jne.

3. kategooria metallitaja

Peab teadma: metallitusaparaadi konstruktsiooni, sellel t66ta-
mise ja selle hooldamise eeskirju, aparaadi seadistamist ning reguleeri-
mist; rikete tekkimise pohjusi metallitusaparaadis ja nende korvaldamist;
metallituse tehnilisi tingimusi ja kontrollimise meetodeid soltuvalt kaeta-
vast materjalist ja kattekihi paksusest.

Peab oskama: katta metallikihiga mitmesuguseid musti ja varvi-
lisi metalle, taastada treipingil silindriliste detailide kulunud pindu, metal-
litada lamedat pinda; valmistada ette detaile elektrimetallitamiseks rebe-
nentud keerme pealeloikamisega, traadiga méhkimisega ja liivapritsiga t66t-
lemise teel; tootada teatud tiiiipi treipinkidel; kasutada mooteriistu; maa-
rata tootlemisreziime insiruktsioonikaartide jdrgi; médédrata metallituskatte
kvaliteeti; lugeda keskmise keerukusega jooniseid.

- Todde ndited: mootorite vintvollide metallitamine; treipinkide ja
lihvimispinkide spindlite metallitamine.

4. kategooria metallitaja
Peab teadma: metallitusaparaadi konstruktsiooni, aparaadil t66-

tamise ja selle hooldamise eeskirju, aparaadi seadistamist ja reguleerimist;
metallitusaparaadi t66s tekkivate korratuste pohjusi ja nende korvaldamist;
‘, -
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metallitustoode tehnilisi tingimusi ja té6de kontrollimise meetodeid soltu-
valt materjalist ning kattekihi paksusest; tsehhi seadmeid.

Peab oskama: katta metalliga mitmesuguseid musti ja véarvilisi
metalle; taastada treipinkidel silindriliste detailide kulunud pindu; metalli-
tada lamedat pinda; valmistada ette detaile elektrimetallitamiseks rebene-
nud keerme pealelcikamisega, traadiga méhkimisega ja liivapritsiga toot-
lemise teel; tootada teatud tiiiipi treipinkidel; kasutada mooteriistu; méaa-
rata tootlemisreziime instruktsioonikaartide jéargi; mdarata metallituskihi
kvaliteeti; lugeda keskmise keerukusega jooniseid.

Téode ndited: mootorite viantvollide metallitamine; treipinkide ja
lihvimispinkide spindlite metallitamine. ;

5. kategooria metallit:ija g

Peab teadma: metallitusaparaadi konstruktsiooni, aparaadil t66-
tamise ja selle hooldamise eeskirju, aparaadi seadistamist ja reguleerimist;
metallitusaparaadi t66s tekkivate korratuste pohjusi ja nende korvaldamist;
detailide metallitamise tehnilisi tingimusi ja t66 kontrollimist; metallitus-
reziimi soltuvalt materjalist ja kihi paksusest; tsehhi seadmeid.

Peab oskama: katta metalliga mitmesuguseid musti ja varvilisi
metalle; taastada detailide kulunud pindu, sulgeda morasid malmvalus trei-
pingil ja kéasitsi metallikihiga, mille kovadus ei ole vihem kui 230 Brinelli
jargi; valmistada ette detaile elektrimetallitamiseks koikide teadaolevate
meetoditega, parandada rebenenud keeret treipingil, tédkestada ristmeisliga
pealekeevituse tegemiseks madratud pinda, toodelda pinda liivapritsiga jne.,
tootada mitmesuguse konstruktsiooniga treipinkidel; metallitada mitmesu-
guseid detaile, tagades seejuures iihtlase peeneteralise kihi saavutamise;
kasutada mitmesuguseid mooteriistu; maéédrata metallitusreziime instrukt-
sioonikaartide jirgi voi iseseisvalt, valida koige kasulikumaid metallitus-
feziime; lugeda keerukaid jooniseid; mdadrata metallitamiseks kasutatava
metalli kvaliteeti; reguleerida aparaati vastavalt t66 iseloomule; méérata
60 kvaliteeti ja t66 tditmise tdhtaegu; korvaldada aparaadi to6tamisel ilm-
nevaid defekte.

., Toode ndited: véantvollide, jaotusvollide, treipingi spindlite
kaelte metallitamine, silindrihiilsside metallitamine; mootoriplokkide vee-
sirkide ja plokikaante morade sulgemine; detailide pindade ettevalmista-
‘mine metallitamiseks — rebenenud keerme pealekandmine t66pinkidel,
pinna karestamine liivapritsiga, pinna tédkestamine jne.

2. kategooria nikeldaja

Peab teadma: lihtsate detailide nikeldamise ja vasetamise pohi-
reegleid; detailide ettevalmistamist nikeldamiseks; mitmesuguste abinoude
(vorkude, konksude jne.) kasutamist; hapetega {imberkdimise eeskirju.

Peab oskama: soovitada, pesta ja kuivatada detaile enne nikel-
damist; nikeldada lihtsaid detaile brigadiri juhendamisel; puhastada de- *
taile pdrast nikeldamist roostest ja isoleerlakist.
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- Toode ndited: lihtsate esemete — kiepidemete, poltide, plaatide,
kronsteinide, pulkade jne. nikeldamine; mitmesuguste Hetailide puhasta-
mine rasvast ja soovitamine; valgevasest kruvide ja mutrite nikeldamine
trumlis koos jdrgneva kuivatamisega.

3. kategooria nikeldaja

Peab teadma: korrosiooni liike ja pohjusi ning esemete kaitsmist
selle vastu; lihtsate metalldetailide nikeldamise ja vasetamise pohireeg-
leid; vannide ja trumlite ehitust ning otstarvet ja nende kasutamise ees-
kirju; lihtsate kontrollmooteriistade — reostaadi, voltmeetri, ampermeetri
otstarvet ja nende kasutamist; detailide ettevalmistamist mitmesuguste ka-
tete jaoks; mitmesuguste abindude — vorkude, haakide ja muude otstarvet
ning kasutamist.

Peab oskamea: soovitatud ja poleeritud detaile nikeldada ja vase-
tada vannides ning trumlites; paigutada detaile digesti vannidesse ja trum-
litesse; pesta ja kuivatada detaile.

Toode ndited: mitmesuguste lihtsate véikeste detailide nikelda-
“mine ja vasetamine.

4. kategooria nikeldaja

Peab teadma: korrosiooni liike ja pohjusi ning esemete kaitsmist
selle vastu; mitmesuguste metallide nikeldamise, vasetamise, hobetamise
jne. elektroliiiitilisi protsesse; vannide ja trumlite ehitust ning nende ka-
sutamist; kontrollmooteriistu ja reguleerimisvahendeid ning nende kasuta-
mist; elektroliifidi koostist mitmesuguste katete jaoks; mitmesugustest me-
tallidest esemete ettevalmistamist katmiseks; mitmesuguste abinoude —
vorkude, konksude, varnade otstarvet ja kasutamist; hapete omadusi ja
nende kidsitsemise eeskirju. 4

Peab oskama: nikeldada, vasetada, hobetada jne. mitut siisteemi
vannides keskmise keerukusega soovitatud ja poleeritud detaile; paigutada
detaile Gigesti vannidesse ja tunnelitesse; paigaldada lisaanoode sisepin-
dade katmiseks; méaédrata mooteriistade abil tooreZiime ettendhtud paksu-
sega kattekihtide saamiseks; kontrollida nikeldamise protsessi kulgemist ja
kontrollida elektroliiiidi seisukorda; pesta ja kuivatada kaetud detaile.

Toode nédited: raudsilindrite nikeldamine seest- ja viljastpoolt;
valgevasest kruvide ja mutrite nikeldamine; poltide, kruvide ja plaatide
kroomimine.

5. kategooria nikeldaja

Peab teadma: korrosiooni liike ja pohjusi ning abindusid selle
vastu voitlemiseks; mitut tiilipi vannide ja trumlite ehitust ning nende kasu-
tamise eeskirju; mitmesuguste metallide elektroliiiitiliselt katmise protsesse;
elektroliiiidi retseptuure ja koostamise eeskirju mitmesuguste katete jaoks;
mitmesuguste elekirimoote- ja reguleerimisriistade kasutamise eeskirju;
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voolutihedust mitmesuguste katete saamiseks; mitmesugustest metallidest
detailide ettevalmistamist katmiseks mitut liiki katetega; rasvast puhas-
tamise, soovitamise ja dekapeerimise lahuste retseptuure; mitmesuguste
abindude otstarvet ja kasutamismeetodeid.

Peab oskama: nikeldada, vasetada, hobetada jne. mitut siisteemi
vannides ja trumlites keeruka kujuga, sdovitatud ning poleeritud detaile;
paigutada detaile digesti vannidesse ja trumlitesse; paigaldada lisaanoode
sisemiste pindade katmiseks; méirata to6reziime ettendhtud paksusega ka-
tete saamiseks; koostada elektroliiiite mitmesugustele katetele; koostada
rasvast puhastamise, s6ovitamise ja dekapeerimise lahuseid; kontrollida
katmisprotsessi kulgemist ja elektroliiiidi koostist; juhtida brigaadi.

Toode ndited: paindvollide nikeldamine; figuursete kaante kroo-
mimine; igasuguse keerukusega tooriistade nikeldamine ja kroomimine;
suurte figuursete detailide nikeldamine.

3. kategooria oksiideerija

Peab teadma: virvilisest ja mustast metallist detailide oksiidee:
rimist leelis- ning happevannides; detailide pinna ettevalmistamist oksii-
deerimiseks ja sellele jargnevaks tootlemiseks; lahuste retseptuure; prot-
sessi temperatuurireziimi ja kestust; t66abinoude otstarvet ja nende kasuta-
mise meetodeid; kontroll-mocteriistade kasutamise eeskirju; esemete vanni-
desse paigutamise votteid ja meetodeid.

Peab oskama: oksiideerida keerukaid metalldetaile, neid oksiidee-
rimiseks ette valmistada ja jédreltoodelda; paigutada detaile vannidesse,
valida delailide kinnitamise viise; iseseisvalt koostada lahuseid ja neid
kontrollida.

1. kategooria poleerija

Peab teadm'a: tootamise eeskirju lihvimis- ja poleerimispukkidel,
ketastel ja harjadel; kontroll-mooteriistade, abrasiivmaterjalide ja pastade
kasutamist (joonlauad, lookkaliibrid, pastad, smirglid).

Peab oskama: lihvida ja poleerida lihtsaid detaile seadistatud
pinkidel, lihvimispukkidel, ketastel ja harjadel; katta lihvimiskettaid pas-
taga ja vahetada smirgelpaberit brigadiri juhendamisel.

T6ode nidited: viikeste detailide (kuplite, plaatide) eelpoleeri-
mine nikeldamiseks; viikeste detailide (mutrite, poldipesade, kilpide, kam-
mitsate) poleerimine.

2. kategooria poleerija

Peab teadma: mitmesuguste lihvimis- ja poleerimispukkide kasu-
tamist ja hooldamist; universaalabindude ja abrasiivmaterjalide (smirgel-
pulbrite, krookuste, harjade, viltide) otstarvet; lihtsate kontroll-mooteriis-
tade (nihkkaliibrite, lookkaliibrite ja teiste) kasutamist.
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Peab oskama: lihvida ja poleerida keskmise keerukusega detaile;
seadistada lihvimis- ja poleerimispukke, kasutada mooteriistu. .

Toode ndited: mitmesuguste keskmise keerukusega detailide
(plaatide, nurgikute, terahoidjate) poleerimine; mitmesuguste kasitooriis-
tade poleerimine; detailide poleerimine parast karastamist.

3. kategooria poleerija

Peab teadma: mitut tiiiipi poleerimispinkide ehitust, nende juhti-
mist, seadistamist ja hooldamist; mitmesuguste metallide ja plastmasside
lihvimise ja poleerimise meetodeid; toGdeldavate materjalide pohiomadusi;
abrasiivmaterjalide (pasta, smirgli, harjade, vildi) otstarvet; kontroll-
mooteriistade (mikromeetrite, lookkaliibrite ja teiste) kasutamist; tolerant-
side otstarwet. :

Peab oskama: seadistada lihvimis- ja poleerimispinke; viimist-
leda keeruka kujuga detaile; méirata toooperatsioonide jérjekorda; lugeda
lihtsaid jooniseid; -valida poleerimiseks mitmesuguseid pastasid, abrasiive,
metall- ja karvharju; paigutada poleerketastele riiet, vilti, linte, smirgel-
riiet ja teisi materjale; poleerida ja lihvida keskmise keerukusega detaile
poleerimis- ja lihvimispinkidel.

Toode ndited: suurte raamide ja kaante poleerimine; keskmise
keerukusega armatuuride poleerimine koos ldike andmisega; keskmise kee-
rukusega solmede poleerimine kokkupandult.

4, kategooria poleerija

Peab teadma: mitmesugust tiiiipi poleerimis- ja lihvimispinkide
konstruktsioone, kisitsemist ja seadistamist; mitmesuguste abrasiivmater-
jalide, nagu pastade ja smirgli, samuti harjade, riide ja vildi otstarvet ning
kasutamist lihvimis- ja poleerimistéodel; mitmesuguste metallide, sulamite
ja plastmasside lihvimise, poleerimise ning ldigestamise meetodeid; mitme-
suguste poleerpastade retseptuure; mitmesuguste kontroll-mooteriistade ka-
sutamist; tolerantside otstarvet. :

Peab oskam a: seadistada poleerimis- ja lihvimispinki; paigaldada
poleerimispdid; poleerida peegelpinda noudvaid, keeruka kujuga detaile;
pidada kinni operatsioonide jérjekorrast; koostada pastasid ja valida
smirgleid; lugeda keskmise keerukusega skitse ja jooniseid; méérata koige
kasulikumat t66tlemisreZiimi; juhtida poleerijate brigaadi.

Toode nidited: mitmesuguste keeruka kujuga suurte korpuste,
raamide ja kaante poleerimine; keeruka kujuga armatuuri poleerimine ja
laigestamine.

2. kategooria tsinkija

Peab teadma: parkeriseerimise meetodeid; pinna viimistlemist
parast parkeriseerimist; parkeriseerimisvanni koostist ja protsessi kestvust;
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parkeriseerimisel kasutatavate abinoude (vorgud, konksud) otstarvet ja ese-

mete paigutamist vannidesse. :
Peab oskama: soovitada ja pesta tsinkimiseks miiratud detaile;

puhastada vanni rdbust; tsinkida lihtsaid detaile brigadiri juhendamisel.

3. kategooria tsinkija

Peab teadma: vanni tooreZiimi ja selle ehitust; detailide kuumen-
dustemperatuuri enne paigutamist vanni; detailide vannis hoidmise kestust;
melalli deformeerumise pohjusi ja selle viltimise abindusid; korrosiooni
liikke ja pohjusi ning korrosiooni vastu voitlemise abinousid.

Peab oskama: koostada soovituslahuseid ja tsinkimisvanne; hoida
alal vannile tarvilikku temperatuuri; méaérata tsinkimise kvaliteeti; tsinkida
keeruka kujuga suuri detaile; juhtida madalamate kategooriate tsinkijaid
ja abitoolisi.

4. kategooria tsinkija

Peab teadma: vanni ehitust ja t66tamise rezZiimi; vanni paiguta-
tud delailide kuumutustemperatuuri; metalli deformeerumise pohjusi ja abi-
nousid selle valtimiseks; korrosiooni liike ja pohjusi ning abinousid selle
vastu voitlemiseks.

Peab oskama: koostada soovituslahuseid ja tsinkimisvanne; hoida
alal tsinkimisvanni temperatuuri; méarata tsinkimise kvaliteeti; tsinkida
keeruka kujuga suuri detaile; juhtida madalama kvalifikatsiooniga tsinki-
jate brigaadi ja abitddlisi.

2. kategooria kroomija

Peab teadma: lihtsate detailide kroomimise pohireegleid; detai-
lide ettevalmistamist enne kroomimist; mitmesuguseid detailide iilesriputa-
mise meetodeid; hapete ja kroomanhiidriidi késitsemise eeskirju.

Peab oskama: ette valmistada detaile kroomimiseks — puhastada
rasvast, pesta ja kuivatada enne kroomimist; kroomida lihtsaid detaile;
puhastada isoleerlakist pdrast kroomimist.

Toode ndited: lihtsate detailide — kdepidemete, mutrite, poltide,
plaatide, pulkade, hoorataste jne. kroomimine; mitmesuguste detailide ras-
vast puhastamine ja so6vitamine; esemevarnade ettevalmistamine, nende
paigutamine vannidesse.

3. kategooria kroomija

‘Peab teadma: metalldetailide kroomimise pohireegleid; vannide
otstarvet ja ehitust, nende teenindamise eeskirju; lihtsate kontroll-moote-
riistade ja reguleerimisvahendite (reostaadi, voltmeetri, ampermeetri) ots-
tarvet ja nende kisitsemise eeskirju; detailide ettevalmistamist katmiseks
mitmesuguste katetega; mitmesuguste varnade otstarvet ja kasutamist.

"Peab oskama: kroomida ja vasetada vannides soéovitatud ning
poleeritud detaile; paigutada detaile Gigesti vanni; reguleerida voolutihe-
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dust, temperatuun ja hmdeaega «kdvals ning «pehmel« kroomimisel; tiita
kroomimislahusega vanni ja valmistada seda ette kroomimiseks; komgee-
rida kroomimislahuse koostist.

Toode ndited: mitmesuguste lihtsa kujuga detailide — plunze-
rite, vollikeste, telgede jne. kroomimine.

4. kategooria kroomija

Peab teadma: mitmesuguste materjalide elektroliiiitilisel teel kroo-
mimise, nikeldamise, vasetamise, rauatamise, hobetamise jne. protsesse;
vannide ja trumlite ehitust ning nende teenindamise eeskirju; kontroll-moo-
teriistade ja reguleerimisvahendite kasutamise eeskirju; elektroliiiitide koos-
tist mitmesugusteks kateteks; mitmesugustest metallidest detailide etteval-
mistamist katmiseks; mitmesuguste abinoude (vormide, konksude, vorkude
ja teiste) otstarvet ja kasutamist; hapete omadusi ja nende kisitsemist.

Peab oskama: kroomida, vasetada, nikeldada, hobetada, rauatada
jne. mitut siisteemi vannides ja trumlites keskmise keerukusega soov1tatud
poleeritud ja rasvast puhastatud detaile; paigutada detaile Gigesti vanni-
desse ja trumlitesse; paigaldada lisaanoode sisemiste pindade katmiseks;
miirata mooteriistade jargi tooreZiime ettendhtud paksusega ja k6vadusega
kattekihtide saamiseks; kontrollida tooprotsessi ja elektroliiiidi seisukorda;
pesta ja kuivatada kaetud detaile.

Toode ndited: terassilindrite kroomimine seest- ja viljastpoolt;
poltide, kruvide, mutrite, plaatide, telgede, plunZerpaaride jne. kroomi-
mine. :

5. kategooria kroomija

Peab teadma: mitut tiiiipi vannide ja trumlite ehitust, nende tee-
nindamise eeskirju; mitmesuguste metallide elektroliiiitilisel teel katmise
protsesse; elektroliifidi retseptuuri ja koostamist mitmesugusteks kateteks;
mitmesugustest metallidest detailide ettevalmistamist katmiseks mitmesu-
guste katetega; mitmesuguste kontroll-mooteriistade ja reguleerimisvahen-
dite kasutamist; voolutihedust mitut liiki katete saamlseks rasvast puhas-
tamise, s6ovitamise ja dekapeerimise lahuste retseptuure; mltmesuguste abi-
noude otstarvet ja kasutamist; mitmesuguste hapete omadusi ja- otstarvet,
nende kisitsemise eeskirju.

Peab oskama: kroomida, nikeldada, vasetada, hobetada, rauatada
-jne. mitut siisteemi vannides ja trumlites keeruka kujuga soovitatud ning
poleeritud detaile; paigutada detaile Gigesti vannidesse ja trumlitesse; pai-
galdada lisaanoode sisemiste pindade katmiseks; méddrata tooreZiime ette-
ndhtud paksusega katete saamiseks; koostada elektroliiiite mitmesugusteks
kateteks; koostada lahuseid rasvast puhastamiseks, sé6vitamiseks ja deka-
peerlmlseks kontrollida protsessi kulgemist ja elektroliiiidi seisukorda; juh-
tida brigaadi.

T6ode néited: keeruka kujuga detailide (figuursete kaante, silind-
rite sisepindade) kroomimine; erineva keerukusega todriistade kroomimine
ja nikeldamine.
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VIII. PUIDUTOOTLEMISE TOOD
1. kategooria tisler

Teostab abitoid: ja omandab }1ende toode kestel praktilisi koge-
musi ning tutvub tisleritéddega.

2. kategooria tisler

2 I?de ab teadma: lihtsate tooriistade otstarvet ja lihtsate tisleritode
votteid.

Peab oskama: teha lihtsaid tisleritoid korgema kvalifikatsiooniga
tislerite juhendamisel; kasutada lihtsaid tooriistu ja Sabloone; eristada
puidu vigu.

Toode naited: kilpide kokkul6émine naeltega; vdiksemootmeliste
kilpide pitskruvideta kokkuliimimine punnitult ja ilma.

3. kategooria tisler

Peab teadma: tisleritoode pohivotteid; mitut liiki puidu todtlemise
meetodeid; puidu liike, sorte ja vigu; valmistatavatele esemetele esitatavaid
pohindudeid; moote- ja tooriistade ning abindude otstarvet.

Peab oskama: korrastada tooriistu; masstootmisel solmede kokku-
panekut, nende liimimist ja puhastamist rakistes Sabloonide jérgi; valmis-
tada lihisaid solmi kasitsi iseseisvalt ja korgema kvalifikatsiooniga tisleri
juhendamisel; eristada puidu liike; aru saada lihtsatest joonistest.

Toode nédited: kilpide kokkuliimimine liistpunniga; oksaaukude
~ sulgemine, morade ja okste véljapuhastamine; varte valmistamine suurtele
sepahaamritele ja haamritele; taburettide kokkupanek t6opinkidel valmista-
tud detailidest; tooriistakastide kokkupanek.

4, kategooria tisler

Peab teadma: puidu liike ja nende vigu; tooriistade ja abinoude
otslarvet ning kasutamist; peamisi seotisi.

Peab oskama: valmistada iseseisvalt ja kasutada t66 juures vaja-
likke $abloone; valida materjale siiii ja sordi jargi; kasutada t66- ja moote-
riistu; teritada tooriistu; eristada puidu vigu; lugeda keskmise keerukusega
jooniseid; valmistada kasitsi jooniste ja skitside jargi keskmise keeruku-
sega esemeid.

Té6dde naited: lihtsate kastide valmistamine tappseotistega ja tap-
pide sobitamine; kilpide kokkuliimimine mitut liiki hooveldatud puidust;
taburettide, riidevarnade, riiulite, apteegi- ja-tooriistakappide valmistamine.
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5. kategooria tisler

Peab teadma: puude liike ja nende vigu; mitmesuguseid kontroll-
© modteriistu; puidu mitmesuguseid seotisi; tooriistade termilist tootlemist
ja nende teritamist; puidutehnoloogia aluseid; mitmesuguste puidutéotlemis-
pinkide ehitust ja nende kasutamist; esemete lakeerimise, vineerimise ja
poleerimise meetodeid; lakkide ja liimide retseptuure.

Peab oskama: teha keskmise keerukusega tisleri- ja puusepatdid;
teha remontt6id ja valmistada remontimiseks tarvilikke abindusid; valmis-
tada pollutéémasinate ja pollutooriistade detaile; kokku monteerida ja
remontida uste paneele, aknaraame ning tahvel-vaheseinu; teostada keeru-
kaid tislerit6id; lugeda keskmise keerukusega jooniseid ja markida nende
jérgi toorikuid; dra tunda puidu vigu; té6tada mitmesugustel puidutdotle-
mispinkidel; madrata tootlemiseks vajaliku puidu kogust; teostada moobli
seotisi, vineerimist ja 16plikku viimistlemist. ;

Toode nédited: lihtsate laudade valmistamine, tappimine, vineeri-
mine; laudade, toolide jne. remontimine; pehmest puidust kappide valmis-
tamine; lihtsa moobli peitsimine ja lakeerimine; joonestuslaudade valmista-
mine; uste ja akende armatuuride paigaldamine; autokerede remontimine
ja valmistamine; lukksepa t66laudade ja hoovelpinkide valmistamine.

6. kategooria tisler

Peab teadma: puidu liike ja omadusi; iga liiki puidu t66tlemist
kasitsi ja toopinkidel; mitmesuguste lakkide ja kiilmade ning kuumade lii-
mide retseptuure; vineerimise, lakkimise ja poleerimise mitmesuguseid mee-
todeid; mitmesuguste puidutéotlemispinkide konstruktsioone ja nendel {66-
tamist; puidu ettevalmistamise viise, meetodeid ja abindusid (kuivatus,
puhastus jne.); liidete konstruktsioone; mitmesuguse konstruktsiooniga t66-
abinoude otstarvet ja kasutamist.

-Peab oskama: valmistada ja remontida koverjoonelise kujuga
detaile, valmistada erijooniste jargi akna- ja uste raame ja teisi tisleritoo-
teid; valmistada {ikskoik millise kuju ja keerukusega mooblit mitut liiki pui-
dust; eristada saematerjalide sorte; lugeda keerukaid jooniseid; todtada iga
liiki puidutootlemispinkidel; kasutada iigasuguseid t66- ja mooteriistu; ara
tunda puidu vigu; méddrata vajaliku materjali hulka; teha moodsa mdodbli
mitmesuguseid seolisi; selle vineerimist ja viimistlemist; juhtida madala-
mate kategooriate tooliste brigaadi.

Toode naited: toolide, tugitoolide, mitmesuguste laudade ja kap-
pide valmistamine kovapuidust, nende tahveluste peitsimine ja lakkimine,
aulokabiinide valmistamine ja remontimine,” hoovelpinkide, postamentide,
veskiseadmete ja nende puithammasrataste valmistamine.

1. kategooria puusepp

Peab teadma: t66- ja mooteriistade otstarvet; lihtsate puitosade
elementaarseid seotisi. iy
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Peab oskama: kasutada t66- ja mooteriistu; valmistada puitkonst-
ruktsioonide lihtsaid seotisi.

Toode nédited: palkide kahe, kolme ja nelja kandi tahumine; aju-
tiste katusealuste, vaheseinte, uste, tarade, viaravate jne. ehitamine. '

2. kategooria puusepp

Peab teadma: puitkonstruktsioonideks kasutatavate puude pohi-
liike; t66- ja moodteriistade otstarvet; lihtsate puitkonstruktsioonide seotisi.

Peab oskama: toodelda kdsitsi metsamaterjali; tahuda palke, saa-
gida neid pikuti ja pdigiti; hooveldada ning puurida, valmistada seotisi
markimise ja Sabloonide jdrgi; kasutada t66- ja mooteriistu; valmistada
puitkonstruktsioonide lihtsaid seotisi; lugeda lihtsaid jooniseid.

Toode naited: postide hooveldamine kisitsi, lattide saagimine ka-
sitsi, kanderaamide ja lihtsate rongaste valmistamine, raamide ning haamri-
varte valmistamine.

3. kategooria puusepp

Peab teadma: peamisi ehitusmaterjale ja nende sorte; peamisi sis-
seraiumise liike ja puitkonstruktsioonide seotisi; t66- ja mooteriistu.

Peab oskam a: toédelda metsamaterjale kdsitsi ja toopinkidel; piis-
titada vanema toolise juhendamisel tellinguid, demonteerida mitmesuguse
konstruktsiooniga tellinguid; aru saada lihtsatest joonistést; kasutada ja
korrastada t66- ning mooteriistu; seostada seinte, talade, sorestikkude mit-
mesuguseid puitkonstruktsioone; piirata akende ja uste avausi mirkimise
jargi ning neid {ile mdota; paigaldada uuesti laudporandaid; toodelda pal-
kide, prusside ja laudade otsi iimmargusteks, koonilisteks ning piiramiidi-
kujulisteks; paigaldada seinte, vaheseinte ja lagede puhaskatteid, paigal-
dada talasid kiviseintele. ;

Toode ndited: palkide tahumine; késitsi® puhashooveldamine;
katusealuste ja piirete valmistamine; mustpdrandate paigaldamine, must-
porandate alustalade paigaldamine, pakkimisraamide ja kastide valmista-
mine.

4, kategooria puusepp

Peab teadm a: keerukate ehitiste seotiste konstruktsioone; keeru-
kate $abloonide kasutamise meetodeid; koikide puusepatddde tehnoloogiat;
koiki metsamaterjali liike, sorte ja omadusi; t60- ja mooteriistade kasuta-
mist.

Peab oskam a: lugeda ja kasutada keerukaid jooniseid ning skitse;
valmistada keerukaid $abloone; valida tooriistu vastavalt materjali sordile;
mirkida materjale mitmel viisil seostamiseks; valmistada kilpe, koverjoone-
lisi raketisi ja koiki raketiste elemente; ehitada palkseinu, valmistada ristu-
misi palkidest, plankidest ja prussidest, piirata avausi, valmistada puitram-
mide osi, vahetada talasid, sarikaid, puitjalandeid ja raiekordi; tugevdada
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seinu kokkutombamise teel; valmistada Sabloone ja keerukaid seotisi — kii-
luga kaldhammaslukke, kalasabaseotisi, kolmepinnalisi kabitappe ja teisi;
kokku panna ja paigaldada polt- ning raidsidustustega iga siisteemi raskeid
tellinguid, estakaade ja t66lavasid korgusega kuni 12 m.

Toode ndited: palkide ja prusside seostamine kokkutommatava
kiiluga kaldhammaslukuga; puhaste viravate ja aknaraamide valmistamine;
sarikate valmistamine rippuvatele sorestikkudele ja nende paigaldamine.

5. kategooria puusepp

Peab teadma: igasuguste ehitus-puusepatéode tehnoloogilisi prot-
sesse; metsamaterjali liike, sorte ja omadusi; keerukate ehituste seotiste
konstruktsioone; to6pinkide hooldamist; mitmesuguseid. t66- ja modteriistu.

Peab oskama: middrata igasugust sorti materjalide kvaliteeti; lu-
geda keerukaid jooniseid ja t66tada nende jargi; mirkida materjale; paigal-
dada sfddrilisi ja liikuvaid raketisi; kokku panna ja paigaldada raskeid tel-
linguid, estakaade ja toolavasid, kokku panna ja monteerida metallvarras-
tega sorestikke, volvialuseid ning iga liiki kaari, valmistada keerukaid eri-
Sabloone; juhtida puuseppade brigaadi.

Too6de nédited: mitmesuguste tellingute ja ehitusSabloonide val-
mistamine; sorestikkude valmistamine; keerukate sarikate mérkimine ja
jaotamine.

2. kategooria saagija mehaanilistel saagidel ja saeraamidel

Peab teadma: ketas-, pendel- ja lintsae konstruktsioone; saeraa-
mide ehitust ja nende kaitsepiirdeid; puidu liike ja vigu; saehammaste teri-
tusnurki ja rdsamist.

Peab oskama: paigaldada ja kinnitada saage; méédrata mehaanilist
ettenihet vastavalt materjali poikloikele ja niiskusele ning puidu liigile;
oigesti lahti loigata materjale; kasutada kontroll-mooteriistu; saagida ketas-
saega kdsitsi ning mehaanilise etteandega<pikuti, risti ja poigiti pehmest
ja kovast puidust laudu, planke ning latte mérkimise, Sablooni, tokke voi
kinnitluse jdrgi; saagida palke saeraamil; aru saada lihtsatest joonistest ja
skitsidest.

To6de ndited: lattide ja laudade pikisaagimine traktori kabiini
jaoks, kombaini heedri kodarate ja viljalGikaja-isesiduja alumiste liistude
saagimine, palkide saagimine laudadeks ja lattideks.

3. kategooria saagija mehaanilistel saagidel ja saeraamidel

. Peab teadma: ketas-, pendel- ja lintsaagide konstruktsioone, sae-
raamide ehitust, saagide paigaldamist ja saeraamide kaitsepiirdeid; puidu
liike ja vigu; toodeldavate detailide kohta kehtivaid tehnilisi tingimusi.

Peab oskama: paigaldada saage, reguleerida ettenihet vastavalt
materjali paksusele ja kvaliteedile, Oigesti paigutada materjale; madrata
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ettendhtud t66 jaoks sae 1abimootu, hammaste teritus- ja murdenurki, kasu-
tada kontroll-mooteriistu; lugeda lihtsaid jooniseid; saagida iithe ja kahe
kettaga saagidel pikuti, risti ja poigiti nii kdsitsi kui ka mehaanilise ette-
andega mitut liiki puidust planke paksusega 70 mm ja iile selle; saagida
kettetteandega eripinkidel diislite ja aisade materjale, saagida materjale
tdpseks véljaloikamiseks kopeeri jirgi, saagida palke ettendhtud moddetes
laudadeks ja lattideks.

4. kategooria saagija mehaanilistel saagidel ja saeraamidel

Peab teadma: mitmesuguste saeraamide ja saagide konstrukt-
sioone ning nendel té6tamise eeskirju; saechammaste teritamise ja rdsamise
moju saagimise kvaliteedile; pehmete ja kovade puude liike; puidu vigade
véliseid tunnuseid; ettenihete reguleerimise meetodeid; t66- ja mooteriis-
tade otstarvet.

Peab oskama: saagida palke madratud paksusega laudadeks; ette
valmistada palke, latte ja raame, nii et kasuliku puidu valjatulek saagimi-
sel oleks maksimaalne; avastada palkide defekte (koverust, oksi jne.); jil-
gida saagide Oiget tootamist ja neid reguleerida; teostada saeraamide
jooksvaid pisiremonte; seadistada saeraame ja tooriistu, rasada ja teritada
saehambaid; teostada laudade puhassaagimist; maarata praaki ja seda kor-
valdada; juhtida saeraamitooliste brigaadi.

1. kategooria tooline puidutéotlemispingil

Peab teadma: toopingi ehitust ja selle olituskohti; loiketerade ja
nugade paigaldamise meetodeid; kaitsepiirete otstarvet.

Peab oskama: koorida, treida ja puhastada klaaspaberiga mitut
liiki puidust lihtsaid detaile kisitsi ja mehaanilise etteandega treipinkidel;
tootada toopingil.

Toode niited: viilide,.peitlite ja teiste tooriistade peade treimine.

2. kategooria tooline puidutootiemispingil

Peab teadma: puidu peamiste liikide omadusi; iiht tiiiipi puidu-
tootlemispingi ehitust ja selle otstarvet; detailide vastuvotmise tehnilisi
tingimusi. _

Peab oskama: toodelda lihtsa kujuga vdikseid detaile teatud tiiiipi
pingil varmema pingitoolise juhendamisel; kasutada moote- ja tooriistu ning
téoabinousid.

Toode niaited: laudade ristisaagimine késitsi ja ketassael, lattide
saagimine, aukude puurimine, toorikute eelhooveldamine; kudumismasina
valtside treimine kopeeri jérgi; sorteerimismasina vidnda kdepidemete trei-
mine koos aukude puurimisega.
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3. kategooria tooline puidutéotlemispingil

Peab teadma: puude peamisi liike, nende omadusi ja vigu; trei-
pinkide ehitust ja nendel té6tamist; lihtsate tooriistade ja to6abindude kasu-
tamise meetodeid; detailide to6tlemise meetodeid ja nende vastuvotmise
tehnilisi tingimusi.

Peab oskama: tdodelda iseseisvalt mitmesugustel té6pinkidel
lihtsa kujuga suuri ja vdikseid detaile; lugeda lihtsaid jooniseid ja mirkida
nende jargi; kasutada lihtsaid t66abinousid, 16ike- ja mooteriistu; méairata
praaki viliste tunnuste jargi, teritada 16iketooriistu.

Toode ndited: laudade saagimine lintsaega pliiatsiga mirkimise
jargi; metsamaterjalide hooveldamine rismuspingil, laudade otste mahasaa-
gimine; laudade poikisaagimine, kastide darte mahasaagimine, héovelda-
mine ja viimistlushooveldamine (pikahoovliga hooveldamine), viljasaagi-
mine Sablooni jargi.

4. kategooria too6line puidutootlemispingil

Peab teadma: mitut liiki pehmete ja kovade puude omadusi ja
vigu; mitmesuguste puidut6éétlemispinkide konstruktsioone ja nendel toota-
mise eeskirju; téodeldavate detailide kohta kehtivaid tehnilisi tingimusi;
praagi liike, selle viltimise abindusid; puiduté6tlemise tehnoloogiat; kont-
roll-mooteriistade otstarvet ja kasutamist; 16iketdoriistade teritusnurki.

Peab oskama: toodelda mitmesuguseid detaile kdikidel puidutoot-
lemispinkidel; lugeda keskmise keerukusega jooniseid ja mirkida nende
jargi; kasutada mitmesuguseid to6abindusid, 1ikeriistu ja modtevahendeid;
korrastada ja teritada tooriistu; seadistada iikskoik millist té6pinki ja pai-
gutada {imber selle t6oriistu; valida metsamaterjale siiii jargi; juhtida
madalamate kategooriate pingitooliste brigaadi.

Té6de ndited: nurga all héoveldamine ja viimistlushooveldamine
liimimiseks; tappide, soonte ja keelte sisseldikamine; pollutéomasinate tii-
selrakendi to6tlemine; laudade ja {imarmaterjali pikutisaagimine.

X. MITMESUGUSTE KUTSEALADE TOOD JA ABITOOD
1. kategooria maaler

Peab teadma: lihtsa virvimise votteid ja pintslite nimetusi.

Peab oskama: virvida porandaid, voresid, astmelaudu ja teisi
lihtsaid traktorite ja autode varvimise tdid kdrgema kvalifikatsiooniga
maalrite juhendamisel; pindu pahteldada, kruntida ja puhastada.

2. kategooria maaler

Peab teadma: lihtsa virvimise meetodeid ja pindade ettevalmista-
mist varvimiseks; lihtsale maalritoriistade otstarvet ja kasutamise meeto-
deid; oli- ja emailvirvide sorte ja pahteldusmaterjali koostist.
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Peab oskama: virvida metalldetaile varvivanni kastmise teel;
kruntida vérnitsaga pollutoomasinate puit- ja metalldetaile ning ruumide
seinu; katta pindu iihtlase varvikihiga pintsli abil; teostada puit- ja metall-
pindade iihtlast iileni pahteldust ja tasanduspahteldust mitmesuguste paht-
litega — oli-, lakk-, poollakk-, nitro- ja liimpahtliga; katta lihtsa kujuga
detaile alus- ja kattevirviga; t6otada vanema maalri juhendamisel.

Toode nédited: pollutoomasinate lihtsate detailide vérvimine ka-
sitsi ja vannis; seinte, paneelide, porandate, m66bli kruntimine nende jérg-
nevaks katmiseks véarnitsaga voi virviga; lihtsate puitkastide varvimine,
pollutéomasinate puitdetailide immutamine vérnitsaga, pealkirjade tegemine
esemetele trafareti jargi.

3. kategooria maaler

Peab teadm a: metalli, puidu ja klaasi pindade ettevalmistamist ja
katmist lakiga ning virviga; lihtsate vidrvide ja pahtlite koostamise pohi-.
reegleid; varvide, nitrolakkide, lakkide, pahtlite ja lahustite sorte; laki, var-
nitsa ja tdrpentiini kasutamise meetodeid; maalritooriistade ja aparaatide
otstarvet, ehitust ja kasutamise meetodeid; laki- ja varvikatete kuivatamise
reziime.

Peab oskama: valmistada vdrve ja virvida kasitsi metall- ning
puitkonstruktsioone; teostada lihtsaid t6id liimivarviga vérvimise alal; vér-
vida puhtalt, pintsli jdlgedeta, pahteldatud pindu; koostada ja valmistada
lihtsaid védrve ja pahtleid ning pahteldada; varvida lihtsatooniliste vérvi-
dega koos jargneva lakiga katmisega; iileni pahteldada metall- ja puitpindu;
koostada virve retsepti jargi ja neid lahustada noutava vedeluseni; kasu-
tada virvihoorumise aparaate, hoida véarvitud pindade kuivamise reZiime;
lihvida pindu pimskiviga; aru saada teostatava t66 lihtsatest joonistest ja
skitsidest; maarata lihtsate detailide tootlemise votteid ja operatsioonide
jérjekorda.

Toode naited: traktorite ja mootorite vdrvimine pérast remonti,
seerialiselt toodetavate pollutéomasinate viarvimine ilma pahteldamiseta;
veoauto kere ja poritiibade vérvimine; toopinkide varvimine parast remonti;
aknalengide eelvdrvimine, moobli varvimine kasitsi jargneva lakkimisega;
porandate pahteldamine ja varvimine.

4. kategooria maaler

Peab teadma: mitmesuguste materjalide lakiga ja varviga kat-
mise meetodeid ja votteid, detailide ettevalmistamist virviga katmiseks;
virvide, lakkide, pahtlite, lahustite marke, sorte ja omadusi; mitmesuguse
virvusega virvide valmistamist; vdrvimise kohta kehtivaid tehnilisi tingi-
musi; mitmesuguste maalritdoriistade ja aparaatide ehitust ja otstarvet;
mitmesuguste laki- ja virvikatete kuivamise reZiime; kuivatuskappide ja
kambrite ehitust, nende kasutamise eeskirju; praagi liike ja praagi korval-
damist.

Peab oskam a: katta detaile mitmesuguste virvidega, lakkidega ja
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emailvirvidega; eristada jooniste jargi soonistust ja toodelda pindu mitut
liiki puidu ja kivide pinna taolisteks; pahteldada ja tasandada pindu jirg-
nevaks lakeerimiseks voi toGtlemiseks loodusliku puu voi kivi pinna taoli-
seks; iile kanda pealkirju joonistelt trafarettidele ja esemetele; katta esemei
pronks- ja alumiiniumpulbritega, kinnitades neid pindadele nitrolakkidega;
~aru saada keskmise keerukusega joonistest ja skitsidest.

Toode nédited: paneelide pahteldamine;, puhastamine, virvimine
ja lakkimine; pollutoémasinate pahteldamine, puhastamine ja véarvimine;
seinte ja lagede védrvimine liimivdrviga, porandate 16plik virvimine.

i

5. kategooria maaler

Peab teadma: mitmesugustest materjalidest (metallist, puidust,
klaasist, plastmassist ja teistest materjalidest) esemete virvimist ja lakki-
mist koos detailide etlevalmistamisega to6tlemiseks; kuivatuskappide ehitust
ja nende kasutamist; mitmesuguste lakkide, virvide, pahtlite, nitrolakkide
ja lahustite marke, sorte ning omadusi; mitmesuguse virvusega ja mitut
sorti vérvide, lakkide ning emailvirvide koostamist; virvimise tehnoloogiat
ja varvimise ning viimistlemise tehnilisi tingimusi; mitmesuguste maalri-
tooriistade ja pihustajate otstarvet ning ehitust; mitmesuguste laki- ja
viérvikatete kuivatamise reziime.

Peab oskama: mitmevirvilisi kunstilisi viimistlustéid mitmesu-
guste varvidega, emailvérvidega ja lakkidega; mérkida esemeid jooniste
jargi ja toddelda nende pindu loodusliku puu ning kivi pinna taoliseks:;
varvida vastutavaid detaile ja kokkupandud agregaate korgemat sorti vir-
videga silumisjédlgedeta; aru saada keerukatest todjoonistest, skitsidest ja
joonistest; joonistada ja joonestada keerukaid trafarette; teha pealkirju
kécsitsi; koostada iga varvusega virve, emailvirve ja lakke; lakkida esemeid
jargnevaks poleerimiseks ja neid poleerida; katta mitmesuguseid esemeid
pronks- ja alumiiniumpulbriga, té6deldes neid seejérel nitrolakiga; mia-
rata esemete t6otlemise meetodeid ja operatsioonide jirjekorda; juhtida
maalrite brigaadi. ; ;

Téode ndited: metalliloikepinkide I16plik virvimine, aknaraamide
ja uste ettevalmistamine ning virvimine valge virviga, seinte ja lagede kat-
mine valge virviga koos graafilise viimistlemisega, esemete virvimine ja
nende pinna tootlemine puu taoliseks koos lakkimisega, tsinkvalget, vir-

nitsat, lahustit, pigmenti ja lakki sisaldavate mitmesuguse koostisega vir-
vide valmistamine.

2. kategooria komplekteerija

Peab teadma: detailide ja materjalide hoidmise ning arvestamise
eeskirju, nende kohta kehtivaid tehnilisi tingimusi. ‘

Peab oskama: lugeda lihtsaid detailjooniseid; miirata detailide
kvaliteeti mooteriista abil ja materjalide kvaliteeti viliste tunnuste jargi;
komplekteerida lihtsaid detaile kokkupanekuks ja materjale detailide val-
mistamiseks; kaitsta detaile riknemise eest.

14+
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3. kategooria komplekteerija -

« Peab teadm a: detailide, solmede, agregaatide ja materjalide trans-
portimise ja hoidmise eeskirju; detailide ja solmede kohta kehtivaid teh-
ﬁillilii tingimusi, spetsifikatsioone, standardeid ja normaale materjalide
ohta. ;
Peab oskama: lugeda keskmise keerukusega detailjooniseid ja
solmede jooniseid; médrata saabuvate detailide kvaliteeti kontroll-moote-
riistade abil ja materjalide kvaliteeti viliste tunnuste jargi; kasutada ma-
terjale komplekteerimise kalendrilise plaani jérgi, oigesti vormistada lao
dokumentatsiooni; komplekteerida iseseisvalt detaile ja materjale keskmise
keerukusega solmede koostamiseks; komplekteerida keerukaid solmi vane-
ma komplekteerija juhendamisel; kaitsta detaile, solmi ja agregaate rikne-
mise eest.

4. kategooria komplekteerija

Peab teadma: komplekteeritavate detailide, solmede, agregaatide,
riistade ja materjalide hoidmise, arvestamise ja transportimise eeskirju;
detailide ja solmede kohta kehtivaid tehnilisi tingimusi; materjalide kohta
kehtivaid koiki spetsifikatsioone, standardeid ja normaale.

Peab oskama: lugeda keerukaid detailjooniseid, solmede ja mon-
taaZijooniseid; méirala kontroll-mooteriistade abil komplekteerimiseks saa-
buvate detailide, solmede ja riistade kvaliteeti ning materjalide kvaliteeti
viliste tunnuste jirgi; aru saada komplekteerimisele saabuvate materjalide,
detailide ja solmede kvaliteedi laboratoorsetest analiilisidest; Gigesti kasu-
tada materjale komplekteerimise kalenderplaani jargi, oigesti vormistada
dokumente laos; komplekteerida materjale ja detaile keerukate solmede
kokkupanekuks; miirata nimestiku jargi komplekteerimiseks puuduvaid
materjale, detaile ja s6lmi ning rakendada abindousid nende saamiseks.

5. kategooria komplekteerija

Peab teadma: solmede, materjalide ja agregaatide hoidmise, ar-
vestamise ja transportimise eeskirju; komplekteeritavate masinate ehitust;
solmede ja detailide nimetusi, milledest koosneb masin; peamiste detailide
remontmootmeid; kokkupaneku jarjekorda; komplekteerimiseks lattu saabu-
nud detailide, sdlmede, agregaatide, riistade ja materjalide kohta kehtivaid
tehnilisi tingimusi; materjalide kohta kehtivaid iga liiki spetsifikatsioone,
standardeid ja normaale.

Peab oskama: lugeda keerukaid detailide, solmede ja montaaZzi-
jooniseid; maéérata saabuvate detailide, solmede, agregaatide ja riistade
kolblikkust kontroll-motteriistade abil ning materjalide kolblikkust viéliste
tunnuste jirgi; aru saada materjalide, solmede ja detailide kvaliteedi maa-
ramise laboratoorsetest: analiiiisidest; kasutada komplekteerimise kalender-
plaani ja oigesti vormistada lao  dokumente; komplekteerida materjale,
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detaile ja solmi keerukate sdlmede kokkupanekuks; mairata nimestiku jargi
komplekteerimiseks puuduvaid detaile ja solmi ning rakendada abinousid
nende saamiseks; juhtida komplekteerijate ja lao transporditéoliste tood.

3. kategooria vulkaniseerija

Peab teadma: vulkaniseerimise temperatuuri, reZiimi ja aega, iga-
sugust olemasolevat vulkaniseerimise aparatuuri; t66 juures kasutatavaid
tooriistu ja vahendeid; sisekummide kummi kvaliteeti ja nende remontimise
tehnoloogilist protsessi.

Peab oskama: parandada iga liiki ventiile ja paigaldada neid
sisekummile; késitseda vulkaniseerimise aparatuuri mooteriistu; vulkanisee-
rida pressvormides ja puhastada tooteid pérast vulkaniseerimist.

4. kategooria vulkaniseerija

Peab teadma: vulkaniseerimisseadmete ehitust ja kasutamist; sise-
ja véliskummide vulkaniseerimise tehnoloogilist protsessi, sisekummide
parandamist, vulkaniseerimise temperatuure ja ajareziime; vulkaniseerimisel
kasutatavaid tooriistu ja vahendeid; sise- ja viliskummide katsetamise
reziime, ventiilide tiiiipe.

Peab oskama: teostada sise- ja viliskummide vulkaniseerimige
koiki operatsioone; parandada sisekumme ja paigaldada nendesse ventiile;
kontrollida sisekumme enne ja pérast remonti; kasutada vulkaniseerimisel
tarvitatavaid seadmeid, mootevahendeid ja tooriistu; organiseerida oma t65-
kohta; kontrollida, parandada ja katsetada sisekumme, parandada ning
iimber paigutada ventiile.

3. kateg(;oria kiitja

Peab teadma: teenindatava katla ehitust; katla hooldamise ees-
kirja ja juhendit; manomeetri, kaitseventiili ja veemootja t66d.

Peab oskam a: kiitta katelt; puhastada katelt tuhast ja rabust;
kasutada lihtsate mooteriistade néitusid. «

4. kategooria kiitja

Peab teadma: teenindatava katla, selle mehhanismide ja armatuuri
ehitust; auru tootmise tehnoloogilist protsessi; katla hooldamise ja eksplua-
tatsiooni eeskirju; mitmesuguse koormusega katelde ckonoomse téGtamise
reziime; katlamaja. auru- ja veemagistraalide skeemi; kiituste peamisi liike
ja nende poletamise meetodeid; katlal olevate mooteriistade otstarvet ja .
tootamise pohimotet. .

Peab oskama: teenindada iseseisvalt madalrohukatlaid; jdlgida .
kiituse polemisprotsessi koldes ja reguleerida katla tootlikkust; korraldada
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katelde toitmist; kasutada kontroll-mooteriistu; iiles kirjutada mooteriistade
nditusid; kéditada ja hooldada lisaseadmeid; teostada pisiarmatuuri jooks-
vaid remonte; maarata kaitseklappide ja ventiilide korrasolekut; regulee-
rida polemist koldes, hoida katlas normaalset veetaset ja Giget aururohku;
tiita kollet kiitusega, segada kiitust, rookida vilja tuhka ja rdbu, kontrol-
* lida reste. ~

5. kategooria kiitja

Peab teadma: auru tootmise tehnoloogilist protsessi; teenindata-
vate katelagregaatide ehitust ja tootamise pohimotet; katlamaja aurumagist-
raalide skeemi; teenindatavate katlaseadmete (katlad, pumbad, tombesead-
med, ventilaatorid, armatuur jne.) ehitust ja ekspluatatsiooni eeskirju; kii-
tuste pohiliike ja nende poletamise meetodeid; katla kilbil olevate moote-
riistade ehitust ja tootamise pohimotet; katla tehnilist karakteristikat ja
okonoomset tooreziimi mitmesugustel koormustel; katla osade ja signali-
satsiooni kaugjuhtimist; kiituse kiittevaartust, fiiiisikalisi omadusi ja pole-
tamise meetodeid; soojusbilansi elemente.

" Peab oskam a: iseseisvalt teenindada kahe ja suurema kiittekollete
arvuga aurukatlaid, kasutada mootevahendeid ja -riistu; kdivitada ja pea-
tada katlaid ning nende lisaseadmeid; toita katlaid ning nende lisasead-
meid; toita katlaid veega; kontrollida ja remontida armatuuri; juhtida katla
puhastamist; ennetada avarii tekkimise voimalusi ja katla korratusi; aru
saada joonistest ja skeemidest; reguleerida polemist kolletes ja hoida alal
noutavat rohku; kirjutada iiles mooteriistade nditusid; teostada katla
remondi lukksepatoid.

Diislijaama 3. kategooria masinist

Peab teadma: teenindatava sisepolemismootori ehitust ja tdota-
mise pohimotet; pumpade tédtamise pohimétet; olitamise skeeme, olitusma-
terjalide kvaliteeti; kiituse etteande ja ohuga segamise eeskirju; jaotus-
skeeme: silindritesse 6hu andmise eeskirju; peamisi korratusi diiselmooto-
rile t60s ja nende korvaldamist. :

Peab oskama: kiivitada ja peatada teenindatavaid mootoreid;
miirata mooteriistade ja viliste tunnuste jdrgi diiselmootori korratusi ning
korvaldada neid; remontida diiselmootoreid vanema masinisti juhendami-
sel; teostada iseseisvalt lihtsaid toid iiksikute detailide remondi alal; aru
saada lihtsatest joonistest ja skeemidest; teenindada diisleid voimsusega

kuni 100 hj.
\ A 3
Diislijaama 4. kategooria masinist
Peab teadma: sisepolemismootorite ehitust ja to6tamise pohimatet;
jaotusskeeme; silindritesse ohu andmise meetodeid; pumpade tootamise
pohimatet; olitusskeeme; olitusmaterjalide kvaliteeti; kiituse etteandmise ja

ohuga segamise meetodeid; peamisi korratusi diislite t06s ja nende korval-
damist; kasutatavaid mooteriistu ja nende to6tamise pohimétet.
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Peab oskam a: kdivitada ja peatada teenindatavaid diiselmooto-
reid; mdarata mooteriistade ja véliste tunnuste jargi korratusi diiselmootori
toos ja neid korvaldada; remontida diisleid vanema masinisti juhendamisel,
teostada iseseisvalt lihtsaid t6id iiksikute detailide remontimisel; aru saada
keskmise keerukusega joonistest ja skeemidest; teenindada diiselmootoreid
voimsusega 100—750 hj. .

Diislijaama 5. kategooria masinist

Peab teadma: sisepolemismootorite tootamise pohimotet vasta-
valt kasutatavale kiitusele, taktide arvule, gaaside toole ja silindrite asetu-
cele; kiiluse siiiitamise meetodeid ja mootori jaotussiisteemi; 6hu andmise
meetodeid silindritesse; tsentrifugaal- ja ldbipuhumispumpade téétamise
pohimotet; olitusskeeme; kiituse ja oOlitusmaterjalide kvaliteeti; kiituse ette-
andmist kompressoriga ja kompressorita diislites; diiselmootori 6konoomse
tootamise tingimusi ja mootori {ilekoormamise voimalusi; generaatorite
teenindamist; diiselmootori to6tamisel sagedamini ettetulevaid korratusi ja
nende korvaldamist; mooGteaparatuuri ehitust ja tootamise pohimotteid;
soojustehnika aluseid.

Peab oskam a: kditada, peatada ja {imber liilitada diisleid, mdérata
mooteriistade, heli ja muude viliste tunnuste jargi korratusi diiselmootori
tootamises ning korvaldada neid; remontida diiselmootorit ja selle {iksikosi;
olitada diiselmootorit ettendhtud aegadel; aru saada keerukatest joonistest
ja skeemidest, lugeda indikaatordiagramme, juhtida diislite, koguvoimsu-
sega 750—3000 hj, masinasaali teenindavate masinistide t66d.

Diislijaama 6. kategooria masinist

Peab teadm a: sisepolemismootorite ehitust ja to6tamise pohimotet
vastavalt kasutatavale kiitusele, taktide arvule, gaaside toole, silindrite ase-
tusele, Kkiituse siiiitamisele; kiituse ja olitusmaterjalide kvaliteeti; kiituse
etleandmist kompressoriga ja kompressorita diislitesse; diiselmootori 6ko-
noomse tootamise tingimusi ja iilekoormusi tekitavaid olukordi; diiselmoo-
tori to6tamisel sagedamini esinevaid korratusi ja nende korvaldamise mee-
todeid; mooteaparaluuri ehitust ja tootamise pohimotteid; soojustehnika
aluseid.

Peab oskam a: kditada, peatada ja {imber liilitada diiselmootoreid;
madidrata mooteriistade, heli ja teiste véliste tunnuste jargi diiselmootori
tootamises esinevaid korratusi ja neid korvaldada; remontida diiselmootorit
ja selle iiksikuid detaile; aru saada keerukatest joonistest ja skeemidest;
juhtida diislite, koguvoimsusega iile 3000 hj, masinasaali teenindavate masi-
nistide t66d.

2. kategooria elektrikarujuht
Peab teadma: koormamise norme ja peale- ning mahalaadimise

eeskirju; elektrikdru tootamise ja selle hooldamise eeskirju; liiklemise ees-
kirju tsehhides ja tehase territooriumil; elektrikdru soitude marsruuti:
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Peab oskama: juhtida elektrikdru; teostada peale- ja mahalaadi-
misi, tagades seejuures koorma téieliku korrasoleku.

Toode nédited: detailide digeaegne ja liinkadeta peale- ning maha-
laadimine ja transportimine tsehhis ning tehase territooriumil; akumulaa-
forpatarei kontaktide puhastamine; elektroliiiidi valamine akumulaatorpata-
‘reisse.

3. kategooria elektrikirujuht

Peab teadma: elektrikiru ehitust, selle peamiste mehhanismide
koostood ja tootamise pohimotteid; akumulaatorpatarei laadimise elektro-
tehnilisi aluseid ja laadimise kalendergraafikut; koormamise norme ja peale-
ning mahalaadimise eeskirju; elektrikdrul to6tamise ja selle hooldamise
eeskirju; tsehhis ja tehase territooriumil liiklemise eeskirju; elektrikdru
soidu marsruute.

Peab oskama: kontrollida elektroliiiidi taset akumulaatorite tait-
misel; valvata kontaktide puhtuse jérele; juhtida elektrikdru; teostada
peale- ja mahalaadimisi, tagades seejuures koorma taieliku korrasoleku;
elektrikdru pisiremonte.

Toode naited: digeaegne ja liinkadeta detailide peale- ning maha-
laadimine ja vedu tsehhis ning tehase territooriumil; akumulaatorpatarei
kontaktide puhastamine; elektroliiiidi valamine akumulaatorpatareisse.

1. kategooria polsterdaja

Peab teadma: toode juures kasutatavaid materjale ja tooriistu.

Peab oskama: ette valmistada alusriidega katmiseks autode ja
teisi istmepatju — tommata peale linte, paigaldada ning siduda vedru-
sid; kasutada tooriistu.

2. kategooria polsterdaja

Peab teadma: kasutatavate polstermaterjalide nomenklatuuri ja
otstarvel; omblusmasinate ehitust; t66 juures kasutatavate tocriistade ots-
tarvet.

Peab oskama: ette valmistada materjale; méaédrata nende kolb-
likkust: tootada omblusmasinaga; kasutada vajalikke tooriistu; katta pols-
{erdusmaterjalidega veoautode kabiine; ette valmistada ja juurde loigata
polstermaterjale.

- To66de niited: istme selja- ja istepadja valmistamine, kapoti katte
ja kapoti drapooratava pealise valmistamine, veoauto kabiini pealise valmis-
tamine.

3. kategooria polsterdaja
Peab teadma: polstermaterjale, nende sorte ja kvaliteeti; mblus-

masinate ehitust; igasuguste polsterdustooriistade kasutamist; polsterma-
{erjalide’ 6konoomse juurdeldikamise meetodeid.
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Peab oskama: lugeda jooniseid ja skitse; juurde loigata ja ette
valmistada materjale, mdirata nende kolblikkust; to6tada 6mblusmasinatel;
kasutada vajalikke tooriistu; teostada lihtsaid polsterdustéid; remontida
kalteriiet, valmistada patju, istmeid ja katta siseseinu.

T6ode naited: uute patjade, tugidirte, seinte, kiilgede, kapoti dra-
pooratava pealise, soiduautode, veoautode ja traktorite kabiinide katete val-
mistamine.

4. kategooria pplsterdaja

Peab teadma: kbikide polsterdusmaterjalide nomenklatuuri; nende
sorte ja kvaliteeti; mitut siisteemi omblusmasinate konstruktsiooni; mater-
jalide ettevalmistamise ja koige okonoomsema juurdeloikamise meetodeid,
pehme polsterduse liike, to6tamisel kasutatavate tooriistade otstarvet.

Peab oskama: teha igasuguseid soiduautode polsterdustoid iga
liiki polsterdusmaterjalidega; toctada mitmesugustel omblusmasinatel; re-
montida kapitaalselt sdiduautode istmepatju; kasutada ja korrastada koiki
polsterdustécdel kasutatavaid tooriistu; lugeda keskmise keerukusega jooni-
seid ja skitse; mdidrata polsterdusmaterjalide kolblikkust, nende elastsust
ja vastupidavust.

5. kategooria polsterdaja

Peab teadma: koikide polsterdusmaterjalide nomenklatuuri, nende
kulunorme, sorte ja kvaliteeti; iga marki omblusmasinaid, polsterdusmater-
jalide ettevalmistamist ja juurdeloikamist, koiki polsterdamise tooriistu.

Peab oskama: tootada iga siisteemi ja marki omblusmasinatel,
maksimaalselt kokku hoida materjale juurdeloikamisel, tootada keerukate
jooniste ja skitside jargi; koiki toid igasuguste soiduautode katmise alal
seest- ja viljastpoolt mitmesuguste polsterdus- ning kattematerjalidega;
valmistada Sabloone; juhtida polsterdajate brigaadi.

; 3. kategooria tooline gaasigeneraatoritel

Peab teadm a: atsetiileenigeneraatorite karbiidiga tditmise tehnilisi
tingimusi; karbiidi omadusi, selle tiikkeldamise eeskirju; generaatorite laadi-
mise korda ja eeskirju, generaatori valmisoleku kontrollimist ja kaikulask-
mist; atsetiileenigeneraatorite ehitust ja otstarvet, nende ekspluatatsiooni
eeskirju, algmoisteid fiifisikast ja keemiast; atsetiileeni kulunorme gaasiga
lcikamisel ja keevitamisel. ‘

Peab oskama: valmistada ette karbiidi generaatorisse paigutami-
seks; oigesti gaasistada karbiidi; laadida karbiidi generaatorisse ja valada
iile vajaliku hulga veega; kontrollida gaasigeneraatorite valmisolekut t66ks;
puhastada gaasigeneraatorit parast tootamist; katsetada gaasigeneraatorit.
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4. kategooria lukksepp mootorite katsetamise alal

Peab teadma: sisepdlemismootori ja karburaatori ehitust; mooto-
rite katsetamise tehnilisi tingimusi; voimsuse mootmise riistade tootamise
pohimotet; lukksepatoid 3. kategooria lukksepa kvalifikatsiooni ulatuses;
katsejaama seadmeid ja juhtimishoobade ning nuppude otstarvet.

Peab oskama: paigaldada mootorit stendile, kinnitada ja kontrol-
lida koiki juhtimise iihendusi; paigaldada magneetot; kdrvaldada mootori
lihtsaid rikkeid; méddrata mootori halva téotamise pohjusi; tdita korgemate
kategooriate motoristide poolt antud iilesandeid mootorite katsetamisel; jil-

~gida oli ja vee temperatuuri ning mooteriistade néitusid.

5. kategooria lukksepp mootorite katsetamise alal

Peab teadma: mootori konstruktsiooni, selle lihtsate solmede ja
agregaatide koostvotmist ning kokkupanekut; mootori katsetamise tehnilisi
tingimusi; karburaatorite ja katsetamisel kasutatavate mooteriistade toota-
mise pohimotteid; lukksepat6id 4. kategooria lukksepa kvalifikatsiooni ula-
tuses; katsejaama sisseseadeid ja hoobade ning nuppude otstarvet.

Peab oskama: seada gaasijaotust ning paigaldada magneetot;
arvutada voimsusi ja kiitte- ning maardeainete kulu; korvaldada mootori
lihtsaid defekte; aru saada keskmise keerukusega skeemidest ja joonistest;
lugeda ja iiles kirjutada mooteriistade nditusid; korvaldada meistri juhiste
~ kohaselt montaazi, toite- ja siifitesiisteemi vigu; kontrollida mootori juhti-
missiisteemi, samuti toite-, 6litus- ja jahutussiisteeme.

6. kategooria lukksepp mootorite katsetamise alal

Peab teadma: katsetatavate mootorite ehitust ja koikide solmede
koostood; katsetamisel kasutatavate mooteriistade konstruktsiooni ja ehitust;
katsestendide ehitust ja konstruktsiooni; mootorite katsetamise tehnilisi tin-
gimusi ja reZiime; kasutatava kiituse ja 6li omadusi; mootorite vastutavate
solmede peamisi lotke; karburaatorite tootamise pohimotteid; lukksepatoid
5. kategooria lukksepa kvalifikatsiooni ulatuses; katsetamisjaama seadmeid.

Peab oskam a: kisitseda katsestendi; sisse tootada mootoreid sten-
didel koikidel ettendhtud reziimidel; mdédrata mootori voimsusi, korvaldada
katsetamisel stendi ja katsetatava mootori pisirikkeid; paigaldada mootoreid
slendile ja neid sellelt demonteerida; teostada iseseisvalt mootori katseta-
mist; reguleerida gaasijaotust ja karburaatorit; aru saada keerukatest joo-
nistest ja skitsidest.

4. kategooria .t66taja abrasiivsete lihvimisketaste katsetamise alal

Peab teadma: katsepingi ehitust; abrasiivketaste tsentreerimist
eripingil ja nende kinnitamist; abrasiivketaste omadusi, otstarvet ja kujusid;
poorete mootja kasutamise eeskirju; lihvimisketaste marke ja nende kasuta-

\
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mist vastavalt téodeldavale materjalile; abrasiivsete lihvimisketaste katse-
tamise eeskirju.

Peab oskama: paigaldada abrasiivseid lihvimiskettaid katsepin-
gile; paxgaldada ja tasakaalustada mitmesuguseid lihvimiskettaid; regulee-
rida pingi poorete arvu; mdédrata poorete arvu mooteriistade jargi; kditada
~ ja peatada abrasiivkettaga pinki; katsetada iga liiki lihvimiskettaid vasta-
valt tehnilistele tingimustele ja ohutustehnika eeskirjadele.

2. kategooria kraanajuht

Peab teadma: teenindatava kraana ehitust, mehhanismide ja elekt-:
riseadmete tootamise skeeme; elektrotehnika elementaaraluseid; lastide
fimberpaigutamise eeskirju ja transportimise signaale. <

Peab oskama: laste Gigesti iimber paigutada, edasi nihutada ja
tosta, viltides seejuures 66tsumist; madédrata mehhanismide ja mootorite
korratusi, olitada mehhanisme ja mootoreid; kontrollida trosside kinnituse
kindlust ja kaitseseadmete tootamist; kontrollida ja reguleerida pidureid;
juhtida kraanat tostejouga kuni 10 t; méiirata lasti kaalu vélisilme jirgi.

3. kategooria kraanajuht

Peab teadma: teenindatava kraana ehitust ja mehhanismide ning
elektriseadmete to6tamise skeeme; elektrotehnika elementaaraluseid; kraana
ekspluatatsiooni ja hooldamise eeskirju; lastide imberpaigutamise eeskirju
ja transportimissignaale.

Peab oskama: laste digesti iimber paigutada, edasi nihutada ja
tosta, viltides seejuures 0OoOtsumisi; médrata mehhanismide ja mootorite
rikkeid, olitada mehhanisme ja mootoreid; kraana mehaaniliste ja elektri-
liste osade jooksvaid pisiremonte; kontrollida trosside kinnitamise kindlust
ja kaitseseadmete téotamist; kontrollida ja reguleerida pidureid; votta osa
kraana kapitaalremondist; méérata vilisilme jirgi lastide kaale; juhtida
sildkraanasid tostejouga 10—25 t.

4. kategooria kraanajuht

Peab teadma: igasuguse tostejouga elektriliste sild- ja konsool-
kraanade ehitust, nende mehhanismide tootamise skeeme; elektrotehnika
aluseid; kraanale lubatud piirkoormust, kraana hooldamist; mairdedlide
sorte; lastide kinnitamise, {imberpaigutamise ja tostmise eeskirju; troppijate
ja tooliste signaale.

Peab oskama: Gigesti tosta, iimber paigutada ja alla lasta rasket
lasti, véltides 0otsumisi; méddrata mehhanismide ja mootorite rikkeid, oli-
tada mehhanisme ja mootoreid; kraana mehaaniliste ja elektriliste osade
jooksvat remonti; kontrollida trosside kinnituste kindlust ja kaitsemehha-
nismide t66tamist; méddrata vélisilme jdrgi lastide kaale; kontrollida ja re-
guleerida pidureid; votta osa kraana kapitaalremondi toodest; juhtida sild-
kraanasid tostejouiga 25—100 t. :
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5. kategooria kraanajuht

Peab teadma: igasuguse tostejouga elektriliste sild- ja konsool-
kraanade ehitust ning mehhanismide tootamise skeeme; elektrotehnika alu-
seid; kraana, kettide ja trosside lubatud piirkoormusi; kraanade eksplua-
tatsiooni ja hooldamise juhendeid; mdardeolide sorte; lastide kinnitamise,
tostmise ja timberpaigutamise eeskirju; troppijate ja tooliste signaale.

Peab oskama: raskeid laste Gigesti tosta, fimber paigutada ja
alla lasta, valtides seejuures lasti 06tsumisi; mddrata mehhanismide ja
mootorite rikkeid; olitada mehhanisme ja mootoreid, kraana mehaaniliste
ning elektriliste osade jooksvat remonti; kontrollida trosside kinnitamise
kindlust ja kaitseseadmete t66tamist; maarata valisilme jargi lastide kaale;
kontrollida ja reguleerida pidureid; votta osa kraana kapitaalremondit6o-
dest(;i juhtida sildkraanat tostejouga iile 100 t; juhtida kraanajuhtide bri-
gaadi.

Kompressorijaama 3. kategooria masinist

Peab teadma: teenindatavate kompressorite ehitust, tootamise
pohimotteid ja hooldamise eeskirju; aparatuuri ja kontroll-mooteriistade
paigutust; olitussiisteemi ehitust ja toctamist. :

Peab oskama: kiivitada ja peatada kompressoreid; jdlgida kont-
roll-mooteriistade nditusid ja teha sissekandeid pdevaraamatusse; teostada
jooksvaid pisiremonte; teenindada mitut elektrimootoritega kaivitatavat
kompressorit iildtootlikkusega kuni 500 m?®/t.

Kompressorijaama 4. kategooria masinist

Peab teadma: teenindatavate kompressorite ehitust ja tootamise
pohimotteid, nende ekspluatatsiooni ja hooldamise eeskirju; kontroll-moo-
teriistade ehitust, otstarvet ja paigutust; lukksepatoid 3. kategooria lukk-
sepa kvalifikatsiooni ulatuses; avariieeskirju.

Peab oskama: kiivitada ja peatada kompressoreid ning nende
abiseadmeid; maédrata korratusi kompressori to6tamises miira, kloppimiste
ja teiste tunnuste jargi; teostada jooksvat remonti; jdlgida kontroll-moote-
riistade niitusid ja teha pdevaraamatusse sissekandeid vaatluste kohta.

Kompressorijaama 5. kategooria masinist

Peab teadma: kompressorijaama ehitust ja téotamise pohimotteid;
igasuguse voimsusega kompressorijaama teenindamise eeskirju; peamisi
rikkeid ja korratusi kompressorijaama t60s; nende ennetamise ja korvalda-
mise meetodeid; kompressorseadme mooteriistade ehitust; kompressorite
tooreziime, astmete toorohke; surudhu temperatuuri; seadme veega jahuta-
mise eeskirju; seadme osade olitamiseks kasutatavate olide marke ja sorte;
abinousid ohu kadude valtimiseks.
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Peab oskama: iile vaadata kompressorseadet, kontrollida selle
peamisi osi ja ennetada voimalikke korratusi; olitada koiki hoorduvaid
osi; paigaldada kompressorile mooteriistu rohu kontrollimiseks ja kont-
rollida nende korrasolekut; teostada kompressorseadme jooksvat remonti ja
osa votta kapitaalremonditoodest; aru saada keerukatest joonistest; kanda
sisse andmeid agregaatide to6tamise kohta; méairata heli jargi korratusi
kompressori t66s; reguleerida rootorohupuhuri pdérete arvu; hoida tipselt
Ohurchu parameetreid regulaatorite abil voi poorete arvu muutmise teel;
teenindadaS/mitut kompressorit voi ohupuhurit iildise tootlikkusega 2000—
—-10 000 m¥t.

1. kategooria pesija

Peab teadma: pohisolmede ja detailide nimetusi; ebadigel pesemi-
sel riknevaid osi.

Peab oskama: kasutada detailide pesemise, puhastamise ja kui-
vatamise seadmeid ning tooriistu. :

2. kategooria pesija

Peab teadma: traktoriosade ja -detailide kisitsemise eeskirju;
pesemisseadmete ehitust ja tootamist; pesemisvedelike koostist.

Peab oskama: oigesti kasutada detailide puhastamisel, pesemisel
ja piihkimisel kasutatavaid seadmeid, inventari ja tooriistu.

3. kategooria pesija

Peab teadma: pindade pesemise otstarvet ja tahtsust; pesemis-
seadme ehitust; detailide pesemisseadmesse paigutamise ja viljavotmise
eeskirju; pesemisseadme viiksemate defektide korvaldamise t6id; pesemis-
lahuste valmistamise meetodeid.

Peab oskama: aru saada pesemisseadme skeemist; reguleerida pe-
semisseadet; koostada pesemislahust; tédita pesemismasinat; korvaldada
pesemismasina vdikseid defekte, paigutada pesemismasinasse pesemisele
madratud detaile; votta wvélja detaile pesemismasinast; maédrata pestud
keerukate detailide pindade kvaliteeti; pesta detaile parast konserveerimist;
teha pesemisseadme jooksvat remonti.

2. kategooria saduisepp-miiéirija

Peab teadma: 0li regenereerimisseadmete lihtsaid settefiltreid;
enamlevinud treipinkide, ireespinkide ja teiste metallitootlemispinkide méa-
rimiskohti.

Peab oskama: mddrida metallitootlemispinke; ommelda kokku
kummmeeritud, puuvillaseid ja villaseid lamedaid rihmu sidepaeltega voi
klambritega; puhastada 0li regenereerimisseadmetes.
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3. kategooria sadulsepp-mairija

Peab teadma: toopinkide mdarimiseks kasutatavate olide sorte ja
omadusi; 6lide regenereerimise pohimofet ja regenereerimisseadmeid; lame-
date ja kiilrihmade peamisi omadusi; t66pinkide médrimise tahtaegu.

Peab oskama: aru saada toopingi oOlitusskeemist, olitada t66-
pinke; madrata oli kvaliteeti lihtsaimal viisil; regenereerida 6lisid; ithendada
lamedaid kummeeritud, puuvillaseid ja villaseid rihmu sidepaelte voi klamb-
ritega.

1. ja 2. kategooria abitodline

Too iseloomustus: mitmesugused t66d tooraine ja materjalide
juurdeveo alal; tootmisruumide koristamine.

l. kategooria — tootmisruumide koristamise t66d.

2. kategooria — mitmesugused materjalide juurdekandmise ja
juurdeveo t66d, transpordi- ja jaotusseadmete teenindamine, toodete mar-
keerimine jne.
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