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LAROPLANER 1990:15

Laroplan for gymnasieskolan

Industriell teknisk linje; reviderade kursplaner for arskurserna
1 — 3 samt kursplan for verktygsteknisk gren

1989-12-19

SO faststaller med stod av Forordning om forsoksverksamhet med
tredriga yrkesinriktade studievagar i1 gymnasicskolan 1988/89 - 1990/91
(Laroplaner 1988:73, andrahandstryck) 21 § kursplancr samt beslutar
i enlighet med samma forordning 29 § om forlaggning till arbetsplats
av moduler vid forsoksverksamhet med tredrig industricll teknisk
linje:

1 SO faststaller ny kursplan for dmnet industriteknik samt reviderade
moduler for &rskurs 1 och for arskurserna 2 och 3, grenarna for
bearbetningsteknik, cl-mekanik och underhéllsteknik.

2 SO faststiller mal och innehall {6r moduler avscende verktygstek-
nisk gren i arskurserna 2 och 3.

3 SO beslutar med stod av forordningens 10 §

att elever fran arskurs 1 av industriell teknisk linje skall kunna soka
till modellteknisk gren av trearig trateknisk linje pd samma villkor
som Lill verktygstcknisk gren samt

att samldsning skall tillampas i det fall samme huvudman anordnar
verktygstcknisk gren och gren for modellteknik.

4 SO beslutar att samtliga moduler for industriell teknisk linje,
samtliga grenar, far forldggas till arbetsplats.

I Laroplaner 1989:47 kungjordes med upphivande av tidigare beslut
tim- och kursplaner for industriell teknisk linje. Dessa ersitts av de
i dctta nummer kungjorda och upphor att gilla frdn och med
1990-07-01.

Den i Liroplaner 1989:48 publicerade normalutrustningslistan for
industriell teknisk linje ersatts av Laroplaner 1990:16.

Jan Thulin

Dan Fagerlund



Industriell teknisk linje

Nordisk yrkesklassificering nr 751.763
Studievégs- och ansokningskod IN
Kurslingd 3 lasar
Klasstorlck hogst 16 clever

I Laroplan for gymnasieskolan, allmin del, anges mal och riktlinjer
faststillda av regeringen samt allmidnna kommentarer om gymnasie-
skolans verksamhet utfiirdade av SO.

Timplan
Amnc Antal vtr Antal lektioner
ak 1-3 ak 1-3
Svenska 7 238
Sambhallskunskap 5 170
Engclska 6 204
Idrott 4 136
Timme till forfogande 1 34
Tillvalsimne 6 204
Specialarbete, arskurs 3 3 102
Industritcknik 82 2 788
Summa’ 114 3 876

1 $O:s foreskrifter om allménna timresurser meddelas i SO-FS.

Linjens uppbyggnad
I arskurserna 2 och 3 bedrivs undervisningen pa industriell teknisk
linje inom grenar [or:

Bearbetningsteknik
Elmckanik
Undcrhaéllstcknik
Verktygsteknik

Grenen for bearbetningsteknik ger mojlighet till specialisering med
inriktning mot:

Skidrande bearbetning
Plat- och svetsbearbetning
Bearbetning av plastmaterial




Ak 2-3

Ak 1

Grenen {or verktygsteknik ger mojlighet till viss specialisering gecnom
valet av moduler.

I ncdansticnde skiss dr de moduler som utgor den gemensamma
grunden i arskurs 1 inlagda. For drskurscrna 2-3 visas grenarna med
inriktningar och mojligheter till specialisering. Grenen for modelliek-
nik tillhor tredrig triteknisk linje (se Laroplaner 1990:6) mcn kan
viljas ocksa av clever pa industritcknisk linjc.

Industriell teknisk linje (IN)
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Pneumatik Datorer Introduktion

Svarvning1-2  Gassvetsning  Teknologi1

Frasning1-2  Skérning1-gas  Arbetsmiljo1

Gasm.bagsv1 - Lédning1  Berdkningari-2

Produktionst.1  Platbearbetn1-2 NC-svarvi .

NC-teknik1  Rep.tekn1  NC-fras
Ritn.lasn - CAD 1 Metallbagsv - Elteknik

Bénkarbete ~ PLC1T .

Bilden visar IN-linjens uppbyggnad. | nedre féltet finns de moc{q{er angign.a
som ingdr i drskurs 1. Fér &rskurs 2-3 visas de grenar som &r mdjliga att vilja.



Kursplaner
Allmént utbildningsmal

Utbildningen skall ge den yrkeskompetens som fordras {or arbete
med metall- och plastbearbetning samt underhdlls- och reparations-
arbete pd maskinutrustningar inom tillverkningsindustrin.

Utbildningen skall ge formaga att utfora yrkesarbetct pd ett fran
skydds- och miljosynpunkt sakert satt och att inhdmta erforderlig
information ur lagar och foreskrifter.

Utbildningen skall ge kunskaper sévil i overgripande som yrkesspeci-
fika miljovardsfragor.

Utbildningen skall ge fardighet att utfora de berdkningar som ar
nodvandiga inom yrkesomradet.

Dirutover skall utbildningen ge

- sprakliga fardigheter for saval yrkesverksamhet som sambhillsliv
samt kunskaper om kultur och sambhille,

- kunskaper och fardigheter for egen personlig utveckling och for
aktivt deltagande i samhaillslivet,
- grund for fortsatta studier.

Arbetsformer

Den studerande skall aktivt deltaga i plancring och genomfdrande
av undervisningen och ta ansvar for sina egna arbetsuppgifter.

En helhetssyn pa utbildningen skall préigla arbetet och innebira
samverkan mellan linjens olika dmnen.

Undervisningen skall utformas si att den ger lika goda forutsattning-
ar for alla och darmed ger likvirdiga valalternativ for flickor och
pojkar.

Undervisningen skall planeras s att elever med olika forutséattningar
kan anvidnda olika ldng tid for de enskilda modulerna.

For allmdnna amnen och tillvalsimne skall kursplanef for gymnasie-
skolans linjer gilla:

Svenska!

1 Senaste lydelse i Laroplan for gymnasicskolan Allman del (tredje
upplagan, Utbildningsforlaget 1983)




Samhallskunskap'

Engelska (Moderna sprak)®

pa Drift- och underhallsteknisk linje, tvaarig ekonomisk linje,
konsumtionslinje, musiklinje, social linje och tvdarig teknisk linje.

Idrott’

Industriteknik
Gren for bearbetningsteknik

Utbildningen skall ge kompetens for kvalificerat yrkesarbete inom
verkstadsindustrin och annan industri dir verkstadstcknisk utrustning
anvands 1 tillverkningsprocessen.

Studier med inriktning mot skdrande bearbetning skall ge den
kompetens som fordras f[or kvalificcrat arbete som operator vid
verktygsmaskiner inom tillverkningsindustrin.

Efter genomgingen utbildning skall cleven kunna anvidnda bade
styrda och manuclla verktygsmaskiner samt svara for den dagliga
tillsynen och produktkvaliteten. Eleven skall dessutom kunna skriva
program {or bearbetning i NC-svarv och NC-fris.

Studier med inriktning mot pldt- och svetsbearbetning skall ge den
kompetens som fordras for arbete som platslagare och svetsare inom
tillverkningsindustrin.

Efter genomgéngen utbildning skall cleven kunna anvinda bade
styrda och manuella platbearbetningsmaskiner och svetsutrustningar
samt svara for den dagliga tillsynen och kvaliteten pa utfort arbete.

Studier med inrikining mot bearbetning av plastmaterial skall ge den
kompectens som fordras for arbetec med tillverkning av produkter i
plastmaterial.

Efter gcnomgingen utbildning skall cleven kunna bdde hand- och
maskinforma produkter i termo- och hardplast. I kompetensen ingér

1 Senaste lydelse 1 Laroplaner 1988:82 (Rittelse i1 haftet Laroplaner
1988:106-108.)

2 Scnaste lydelse i Laroplan for gymnasieskolan Allméan del (tredje
upplagan, Utbildningsforlaget 1983)

3 Senaste lydelse i Liroplaner 1987:75




dessutom att kunna bestimma maskinernas styrprogram och att svara
for den dagliga tillsynen.

Gren for elmekanik

Utbildningen skall ge den kompetens som fordras for arbete som
operatdr i hogautomatiserade anldggningar inom tillverkningsindustrin.

Efter genomgangen utbildning skall eleven kunna svara for tillverk-
ning och kvalitet samt den dagliga tillsynen pé produktionsutrustning-
en. Eleven skall dessutom kunna utfora felsokning samt forebyggande
och avhjalpande underhall.

Gren for underhdlisteknik

Utbildningen skall ge den kompetens som fordras for underhalls-
och reparationsarbeten pa maskinutrustningar inom tillverknings-
industrin.

De studerande skall efter utbildningen kunna utfora forebyggande
underhall, tillstindskontroll och justeringar. Eleven skall dessutom
kunna felsoka, reparera och funktionskontrollera maskiner, process-
utrustningar samt lyft- och transportanordningar.

Gren for verktygsteknik

Utbildningen skall ge den kompetens som fordras for tillverkning av
formverktyg, klipp- och bockverktyg samt jiggar och fixturer med
uppfyllande av faststillda kvalitetskrav.

Efter genomgéngen utbildning skall eleven kunna anvinda bade
styrda och manuella maskiner som t ex svarvar, frasmaskiner,
slipmaskiner, gnistbearbetningsmaskiner och matmaskiner. I kom-
petensen ingdr ocksd att kunna svara for daglig tillsyn av maskin-
erna.




Modulindelning

Samtliga linjens moduler far forldggas till arbetsplats. Vissa moduler
i arskurserna 2 och ar alternativa, vilket framgar av noter till
foljande forteckning.

Moduler i arskurs 1

Introduktion - allmin (12) Manuell metallbégsvetsning 1 (29)
Teknologi 1 (13) Gasmetallbigsvetsning (MAG) 1 (31)
Arbetsmiljo 1 - skydd (14) Elicknik (33)

Beridkningar 1 - koordinatsystem och Pneumatik - komponenter (34)
ekvationer (15) PLC 1 (35)

Beridkningar 2 - trigonometri, ytor och Svarvning 1 — ansats, langd och plan
volymer (16) (36)

Produktionsteknik 1 (17) Svarvning 2 — borrning, in- och avstick-
Ritningslasning — CAD 1 (18) ning (37)

Datorer (19) Frasning 1 - plan, ansats och vinkel (38)
NC-teknik 1 - axelriktningar, koder (20) Frasning 2 - spar och radie (39)
Gassvetsning (21) NC-svarv 1 - ansats, fas och radie (40)
Skirning 1 — gas (23) Nc-fras 1 —axelparallell frasning, horn-
Lodning 1 (24) fas, radie (41)

Plitbcarbetning 1, (26) Biénkarbete (42)

Platbearbetning 2 (28) Reparationsteknik 1 — Lager (43)

Moduler i drskurserna 2 och 3

De moduler som forekommer pd mer &n en gren presenteras over-
siktligt under rubriken "gemensamma moduler”. Av markeringarna
framgér pa vilka grenar och - for bearbetningsteknisk gren - med
vilka inriktningar inom grenen modulerna skall erbjudas.

I uppstillningen ingdr ocksé vissa moduler som visserligen finns bara
inom en enda gren men som ingér i en serie ddr ndgon cller nagra
andra moduler ir gemensamma.

Direfter fortecknas grenspecifika moduler. Alla moduler som
forekommer inom en enda gren - ocksd de som medagits i samman-
stallningen av gemensamma moduler - presenteras under grenen.
Diaremot ingdr inte de moduler som foreckommer pad mer 4n en
gren.

Oversikter av grenarnas moduler Aterfinns i flertalet fall omedelbart
fore den forsta av de grenspecifika modulerna (se innehallsforteck-
ningen).

I sammanstillningen anvinds foljande forkortningar:
BS Becarbetningsteknik (skdrande)

BP Bearbetningstcknik (plat och svets)

BPL Bearbetningsteknik (plast)

EM El-mekanisk gren

UH Underhallsteknisk gren

VT Verktygstcknisk gren



Gemensamma moduler

NC-teknik 2 (45)
Tillverkningssystem 1 (46)
Tillverkningssystem 2 (130
Tillverkningssystem 3 21313
Matteknik 1 (47
Matteknik 2 48;
Matteknik 3 (141
Maitteknik 5 5158
Kvalitetsteknik (49)
Produktionsteknik 2 (50)
Produktionsteknik 3 (51)
Teknologi 2 (52)
Teknologi 3 (53)
Robotteknik 1 (54)
Robotteknik 2 (132)
Robotteknik 3 585)
Arbetsmiljo 2 - yttre och inre miljo (55)
Arbetsmiljé 3 - yttre och inre miljo §56)
Arbetsmiljo 4 - yttre och inre miljo (57)
Yrkesinstruktion (58)

CAD 2 - Ritningslasning (59)
CAD-CAM 1 (60)

CAD-CAM 2 (61)

Ligesfixering (62)

Svarvning 3 (63)

Frasning 3 (64)

Frésning 4 (78)

Frasning 5 - tillampning (79)

Hydraulik 1 - ventiler och cylindrar (65)
Hydraulik 2 (142)

El-lira - begransad behorighet (66)
Elinstallation - begrénsad Eehornghet 67)
NC-svarvning 2 (68)

NC-svarvning 3 (80)

NC-frisning 2 (69
NC-frasning 3 270;
NC-frasning 4 (71)
Tillverkningsteknik 1 - svarv (81)
Tillverkningsteknik 2 - NC-svarv (82)
Tillverkningsteknik 3 - NC-fris (83)
Tillverkningsteknik 4 - NC-fris (72)
Tillverkningsteknik 5 — NC-svarv (73)
Tillverkningsteknik 6 — NC-fras (74)
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Gren for bearbetningsteknik

Skdrande bearbetning

Svarvning 4 (76)

Svarvning 5 - tillimpning (77)
Frasning 4 (78)

Frasning 5 - tillampning (79)
NC-svarvning 3 (80)
Tillverkningsteknik 1 - svarv (81)
Tillverkningsteknik 2 - NC-svarv (82)
Tillverkningsteknik 3 - NC-fras (83)

Pldt- och svets

Robotteknik 3 (85)}

Manucll metallbdgssvetsning 2 (86)
Manuell metallbdgssvetsning 3 (88)
Manuell metallbdgssvetsning 4 (90)
Manuell metallbdgssvetsning 5 91;
Manuell metallbdgssvetsning 6 593
Manuell metallbagssvetsning 7 (94)
TIG-svetsning 1 (95)
TIG-svetsning 2 (96
TIG-svetsning 3 E97g
TIG-svetsning 4 (98)
MIG/MAG-svetsning 2 (99)
MIG/MAG-svetsning 3 (100
MIG/MAG-svetsning 4 2]013
MIG/MAG-svetsning 5 (102)
Svetsteknologi (103)

Pléatteknologi (105)

Platbearbetning 3 - uppmarkning, klipp-
ning (106)

Platbearbetning 4, kantbockning (107)
Platbearbetning 5, rundbockning (108)
Platbearbetning 6, kantpress (109)
Plitbearbetning 7, NC-kantpress (110)!
Platbearbetning 8, NC-skidrmaskin (111)
Platbearbetning 9, NC-skirmaskin (112)
Plitbearbetning 10 (113)!
Platbearbetning 11 - montering (114)
Platbearbetning 12 - montering (115)
Plétkonstruktion (116)
Profilkonstruktion (117)
Tillverkningsteknik 7 - tryckkédrl och
rorkonstruktion (118)

Skarning 2 — termisk (119)

Lodning 2 (120)

Plastbearbetning

Hardplast 1 (122
Hardplast 2 2123;
Hardplast 3 (124)
Termoplast 1 (125)
Termoplast 2 126;
Termoplast 3 §127
Termoplast 4 (128)

Gren fo6r elmekanik

Tillverkningssystem 2 (130)
Tillverkningssystem 3 (131)
Robotteknik 2 (132)

PLC 2 (133)

Elektronisk matteknik (134)
Servoteknik (135)

Felsokning och reparation (136)
Felsokning och reparation av NC-utrust-
ning (137)

Gren for underhélisteknik

Introduktion - underhéllsteknik (140)
Mitteknik 3 (141)

Hydraulik 2 (142)

Reparationsteknik 2 - vixellida (144)
Reparationsteknik 3 - pumpar (145)
Reparationsteknik 4 (146)
Reparationsteknik 5 - svetsning (147)
Reparationsteknik 6 - svarvning (148)
Reparationsteknik 7 - frasning (149)
Reparationsteknik 8 (150
Transmissioner och uppriktning (151)
Lager 2 (152)

Lyftteknik (15)

Termisk sprutning (154)
Underhallsplanering (155)

Gren for verktygsteknik

Introduktion verktygsteknik (157)
Matteknik 5 (158)

Fixturer (159)

Plastteknik 1 (160)
Koordinatborrning (161)
Planslipning 1 (162)
Verktygssvarvning (163)
Verktygsfrasning (164)
Verktygstillverkning grund (165)
Viarmebehandling (166)
Tradgnistning 1 (167)
Tradgnistning 2 5168
Sankgnistning 1 169;
Sankgnistning 2 (170)
Elektrodtillverkning (171)

Polering 2172)

Verktygsslipning (173)

Finmckanik, jigg och fixtur (174)?
Formverktyg (175)*

Klipp-, bock- och dragverktyg (177)
Stickelslipning (179)°

Gravyrfrasning (180 3

Rundslipning (181)

! Eleven erbjuds minst en av modulerna.
> Eleven valjer minst en av modulerna.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul: .
Introduktion - allman

Mal

Eleven skall efter genomgéngen modul,

Kiinna till

e vad som menas med kompetensrelaterad utbildning,
¢ utbildningens mal och innchall i modulerna,

o i vilka amnen betyg respektive kompetensbevis utfiardas och hur
kunskapskontroll gors,

e liromedel och utbildningsmaterial som kommer att anvéndas,

e metoder for studieteknik,

o framtida arbetsuppgifter som utbildningen kan leda till

¢ kunskaper som fordras for arbete med NC- och CAD-utrustning,
e metoder for tillverkning av formgods,

o kunskaper som fordras for arbete med svetsning och platarbete,

¢ kunskaper som fordras for arbete med reparation och underhdll av
verkstadsutrustning,

¢ skolans regler och ansvarsomraden {or skolans anstillda,

e brandforeskrifter som géiller och var brandslickare och nodutgingar
finns,

e vad som skall goras om en olycka intraffar,
e var uppgifter himtas om skydds- och sikerhetsforeskrifter for verk-
stadsarbete samt ansvaret for deras efterlevnad,
Kunna
e planera sin utbildning med stod av klass{orestandare,
e upptrida si att riskerna for att skada sig sjalv eller andra undviks,

o laborativt framstilla formgods.

12




Industriell teknisk linje

Industriteknik arskurs 1

Modul:

Teknologi 1

Mal

Eleven skall cfter genomgéangen modul,

Kéanna till

grunddmnen, stdl och stalframstéllning,
nationella och intcrnationella standardiscringsorganisationer,

Svensk Standards beteckningssystem for metaller (SS 14.....) och var
materialuppgifter kan himtas,

nigra matcrialkvaliteter som anvinds till verktyg och till produktion i
verkstadsindustrin,

anvandningsomraden for legerade och olegerade stl,
beteckningar for metriska gangor och Unifiedgangor,
beteckningar for sexkantskruv, insexskruv, sparskruv och mutter,

vinst med utbytbara detaljer och krav for att uppnd utbytbarhet
(mattoleranser och passningar),

hur temperaturskillnader, avlasningsfel och felaktigt handhavande av
métdonen paverkar matresultaten vid lingdmaétning,

Kunna

vilja ritt atdragningsverktyg till ett skruvforband,

hamta uppgifter om material, gangor och maskinclement ur handbocker
och tabellverk

gora en enkel maskinritning med korrekt vyplacering for hand eller
med hjilp av CAD eller datorbaserat ritsystem,

mata med stélskala, skjutméatt och mikrometer.

13




Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:
Arbetsmiljo 1 - skydd
Mal
Eleven skall efter genomgingen modul,
Kanna till

e de olika arbetsmiljofaktorcrna,
¢ dc mest forckommande skade- och hilsoriskerna,
o hur forsta hjalpen ges vid olycksfall,

o varselmirkningen for brandfoérsvar och utrymning.

Kunna

o vilja och anvanda ritt skydds- och sdkerhetsutrustning i arbetet,
o ge forsta hjalpen vid olycksfall,
e utfora enkla mitningar av arbetsmiljofaktorer (t ex temperatur, buller),

» planera uppliggningen av arbetet s att riskerna for skador pa
manniskor, maskiner samt inre och yttre miljé blir mindre.

14




Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modui:
Berakningar 1 - koordinatsystem och ekvationer

Mal

Eleven skall cfter gecnomgangen modul,

Kénna till

o ratvinkliga tva- och treaxliga koordinatsystem,
Kunna

e gora procentberakningar,

o losa forstagradsekvationer med en obekant med bokstavsrikning
(algebraiskt) och sifferrakning (aritmetiskt),

e avlasa och bestimma punkters ldge i1 tvd- och treaxliga ritvinkliga
koordinatsystem,

e berikna storheter fran given formel,
e kvadrera och dra kvadratrot med tabeller och raknedosa,

e berdkna en sidas lingd i en ritvinklig triangel med Phytagoras sats.

15




Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:
Berakningar 2 - trigonometri, ytor och volymer

Mal
Eleven skall efter genomgéngen modul,
Kiinna till

e nyttan av trigonometriska berikningar vid exempelvis NC-programmer-
ing och platutbredningar,

o de trigonometriska grundfunktionerna sinus, cosinus och tangens,
Kunna

o berdkna sidor och vinklar i en ritvinklig triangel med hjalp av trigono-
metriska grundfunktioner,

e berakna ytor och volymer,

16




industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:
Produktionsteknik 1
Mal
Eleven skall efter genomgéngen modul,
Kinna till

o fOretagets malséttning, verksamhet och samhillseffekier samt grund-
laggande foretagsekonomiska begrepp,

o ctt foretags uppbyggnad i olika funktioner (avdelningar),
Kunna

e beskriva en produkts vig genom foretag (fran order till leverans) .
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:
Ritningslasning — CAD 1

Mal

Efter genomgéngen modul skall cleven,
Kéanna till

¢ snilt och snittmarkering,

e CAD-funktioner, ‘I

Kunna
e ldsa och tolka enkla ritningar,
e utfora cnkla ritningar med CAD. "
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:
Datorer

Mal

Eleven skall cfter genomgéngen modul,

Kénna till

o cgenskaper hos datorsystem i enanvandarmiljo och i natverk,

o riskerna med dataforlust och nodvindigheten av sdkerhetskopiering,

e principerna for tangentbordsuppbyggnad och nationella tangentbords-
varianter,

Kunna

e starta och anvinda dclar av ordbehandlingsprogram, registerprogram
och kalkylprogram i persondatormiljo,

e starta och anvianda ritprogram med symbolbibliotek {or ritnings- och
schemaframstillning,

e formatera disketter, skapa underbibliotck och kopiera filer .
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:
NC-teknik 1 - axelriktningar, koder

Mal

Eleven skall cfter genomgangen modul,
Kinna till

+ maskintyper och axclriktningar,

e absolut och inkremental mattsittning,
Kunna

e mata in program i styrsysicmet och tillverka en enkel detalj efter
fardigskrivet program,

¢ beskriva ISO-koder {or de tre primira axclriktningarna,

¢ anvidnda funktionerna {or linjar och cirkular matningsrorelse samt
snabbmatning,

o skriva in och dndra NC-program mecd stdd av dator,
o hiamta upplysningar ur maskinmanualen,

¢ beskriva maskinens huvuddelar och mandverorgan.
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Industriell teknisk linje

Industriteknik arskurs 1

Modul:

Gassvetsning

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven,
Kanna till

anvandningsomrdden for gassvetsning,

egenskaperna hos acetylen, propan och oxygen samt de risker deras
anvindning medfor,

backslagssparrens funktion, explosionrisker och atgarder vid brand,
lagtyper och deras anvandningsomréden,

svetsinsatser och deras anvindningsomraden,

tillsatsmaterial,

fogtyper som anvinds vid gassvetsning.

Kunna

hantera gasflaskor, montera regulatorer, backslagsparr och slangar,

vilja svetsinsats, stilla in arbetstryck och svetsliga samt anvinda
rensndl,

vilja tillsatsmaterial med hjilp av tillverkarnas rekommendationer,
anvianda personlig skyddsutrustning,

* svetsa,

Material: SS-stdl 1312 t= 1,5 mm
Tillsatsmaterial: Inget

Fogtyp: Kantfog diar bada plitarna bockats
Svetslage: Horisontellt

Utforande: Fransvetsning,

Material: SS-stal 1312 t=1,5 mm
Tillsatsmaterial: 1,6 - 2,0 mm

Fogtyp: Kantfog

Svetslage: Horisontellt

Utforande: Fransvetsning,

Material: SS-stal 1312
Tillsatsmaterial: 2 mm

Fogtyp: I-fog

Svetslage: S1

Utforande: Fransvetsning
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Material:
Tillsatsmaterial:
Fogtyp:
Svetslage:
Utforande:

22

SS-stal 1312-03 (ror)

1,6 - 2,0 mm

I-fog

R1

Fransvetsning (kontroll av tit fog),




Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:
Skarning 1 — gas

Mal

Eleven skall efter genomgangen modul,

Kénna till

e anvandningsomrdde for gasskirning,

e cgenskaper hos och risker med acctylen, propan och oxygen,

o backslagssparrens funktion, explosionrisker och atgirder vid brand,
* laglyper och dcras egenskaper,

e olika munstycken,

Kunna

» hantera gasflaskor, montera regulatorer, backslagssparr, slangar och
brannarhandtag,

e vilja skirmunstycke, stilla in arbetstryck och skarldga samt anvanda
rensnélar,

e anvianda personlig skyddsutrustning,

e skira rektangulira och cirkuldra figurer med och utan skirstod sdsom
skarvagn och cirkelskdranordning i material SS-stdl 1312 t= 3 mm, 6
mm och 12 mm
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:

L6édning 1

Mal

Eleven skall efter genomgéngen modul,

Kinna till

o anviandningsomrdde for hardlodning, mjuklodning och svetslodning,
¢ cgenskaper och risker med acetylen, propan och oxygen,

o backslagssparrens funktion, explosionrisker och atgéirder vid brand,
e olika lagtyper och deras anvindningsomraden,

e olika svets— och lodinsatser och deras anvandningsomriden,

e olika tillsatsmaterial och flussmedel samt de kemiska halsoriskerna vid
anvandning,

o vilka fogtyper som anvinds for 16dning,
Kunna

o hantera gasflaskor, montera regulatorer, backslagssparr, slangar och
brannarhandtag,

o vilja lodinsats, stilla in arbetstryck och svetsliga samt anvinda
rensnélar,

¢ vilja lod och fluss med hjilp av tillverkarnas rekommendationer,

¢ anvinda personlig skyddsutrustning,

e loda,

Material: SS-stal 1312

Lod: Maissing

Fogtyp: Overlapp

Lage: Horisontellt

Utforande: Lodning pé ena sidan
Kontroll: Brytprov,

Material: SS-stal 1312

Lod: Massing

Fogtyp: Kilfog

Liage: Horisontellt

Utforande: Lodning av mutter pa plat
Kontroll: Dra skruven genom platen,
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Material:
Lod:
Fogtyp:
Lage:

Utforande:

Kontroll:
Material:
Lod:

Fogtyp:
Lage:

Utforande:

Kontroll:
Material:
Lod:

Fogtyp:
Lage:

Utforande:

Kontroll:

SS-koppar 5015 ror

Silver - fosfor - koppar

Overlapp

R 1

Kapillarlodning av uppkragat ror
Isarségning och uppflakning,
SS-rostfritt 2333 SS méssing 5115
Silver

TI-fog

K2

Bockad massingplat lodes pa den rostfria platen
Brytprov,

Stalror och plat SS-stdl 1312 eller liknande
Maissing (svetslod)

I-fog och Tl-fog

R 1 och K2

Svetslodning av rundskarv p& ror och platar i
andarna. En plit med anslutning for provtryckning.
Provtryckning med vatten till 300 KPa,
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul: .
Platbearbetning 1,

Mal

Eleven skall efter genomgangen modul,

Kinna till

o skaderisker som kan uppstd vid handhavande av platar, gradsax,
kantbock, rundbock, handslip- och pelarslipmaskin och vilka atgérder
som skall vidtas for att eliminera riskerna,

o maskinernas uppbyggnad och arbetssitt,

o grunderna fOr rationell platbearbetning, ,

¢ den bockningsteori som fordras for bockning av olika plattjocklekar,
e hur man kan sirskilja stdlplt, rostfri plat och aluminiumplét,
Kunna

e arrangera sin arbetsplats samt hélla ordning pa arbetsplatsen och

verktygen,
e anvédnda ritsndl, hammare, kornare, tanger och handsaxar,

e utfora plastisk bearbetning for hand genom att med hammare stricka
och stuka platstrimlor till bestimda langder och radier,

+ utifrdn en ritning valja ratt material,

o utfora dmneslangdsberakning for platcylindrar med varierande tjocklek
som skall bockas i rundbockmaskin och platar i varierande tjocklek
som skall kantbockas mot skarpskena,

e mita och marka upp klipp- och bockningsmétt med stalskala, meter-
stock, stdlméttband, skjutmaétt, anslags- och platvinkel utifrén en rit-
nings toleransangivelser,

e utifrdn maskinskyltar, manualer eller faktabocker utlisa gradsaxens,
rundbockens, kantbockens, handslipens och pelarslipmaskinens kapa-
citet och tekniska data samt utfora forebyggande underhdll pa dessa
maskiner,

¢ vid arbete i gradsax stilla in och klippa efter vinkelanslag, framre och
bakre anslag,

o vid arbete i rundbockmaskin kontrollera och parallelistilla bojvalsen,

o avgora hur forbockning och ansittning av bojvalsen skall utforas i
symmetriska och asymmetriska maskiner,

e rundbocka cylindrar,

e montera och demontera skarpskena i kantbockmaskin,
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rundbocka cylindrar,
montera och demontera skarpskena i kantbockmaskin,

kontrollera och stilla in bojprismat samt bocka plat av olika tjocklekar
mot skarpskena,

med hjilp av hand- och pelarslipmaskiner grada och slipa platar till
onskad form .
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:
Platbearbetning 2

Mal
Eleven skall efter genomgdngen modul,
Kiénna till

o skaderisker som kan uppstd vid klippning i excentersax och atgarder
som skall vidtas for att eliminera riskerna,

e excentersaxens uppbyggnad, arbetssatt och tillbehor,

o hur man pd bista sitt utnyttjar plat for att spara material,
Kunna

e fran en ritning identifiera angiven materialbeteckning (SS),

o utféra amneslingdsberdkning for del av platcylinder (svep) med olika
plattjocklek som skall bockas i rundbockmaskin och for platar med
olika plattjocklek som skall kantbockas mot radieskena,

e frdn en ritning gora en plangeometrisk utbredning av en rét cirkular
kon, en rat stympad kon och en 90-graders cylindrisk rorvinkel,

e klippa i gradsax efter rits,

o frdn maskinskylt, manual eller faktabocker utldsa excentersaxens
kapacitet och tekniska data samt stilla klippspalt,

o utfora forebyggande underhdll pid maskinen,
o utfora figurklippning efter ritsad linje,

e montera och demontera radieskena i1 kantbockmaskin samt utfora bock-
ningar,

¢ den bockningsteori som fordras for bockning mot radieskena,
e forbocka cylindrar och konor efter radiemall,

¢ rundbocka del av cylinder efter radiemall i rundbockmaskin,
¢ stilla in och bocka konor mot konbockningsstdd,

e montera, hiftsvetsa och svetsa enklare platkonstruktioner till tolerans
SMS 723 C,

o kritiskt granska utfort arbete och kontrollera att det uppfyller stillda
krav .




Industriell teknisk linje

Industriteknik arskurs 1

Modul:

Manuell metallbagsvetsning 1

Mal

Eleven skall efter genomgangen modul,
Kénna till

de vanligaste svetsmetoderna inom industrin,

skaderisker som kan uppstd vid handhavande av svetsutrustning och
atgarder som maste vidtas for att eliminera riskerna,

funktionen hos transformator, omformare, omriktare och likriktare,
elfaran vid arbete med elsvetsaggregat,

skillnaden mellan sur, basisk och rutilelektrod,

béagsvetsaggregatets elektriska funktion,

olika typer av kal- och stumfogar,

svetsbeteckningar och symboler samt svetsligen for kilfogar,
rokklasser som finns for belagda elektroder,

clektrodpaketens information om polaritet, strom, rokgaser och
svetslagen,

a-mattets betydelse och hur det kontrolleras,

de vanligast forekommande svetsfelen vid metallbagsvetsning,

Kunna

valja och anvinda ratt skyddsutrustning och punktutsug,
starta svetsaggregat och gdra strominstallning,

anvanda elektrodtillverkares handbocker for framtagning av prestanda
for normal- och hogutbyteselektroder,

forvara och hantera clektroder pé ectt riktigt satt,

e svetsa:

Material: Olegerat stal SS 1312

Elektrod: Basisk eller rutil 3,25 mm

Svetslage: Horisontal

Utforande: Raka friliggande strangar med minst tre omstarter,
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Material:
Elektrod:
Svetslage:
Utforande:

Material:
Elektrod:
Fogtyp:
Svetslage:
Utforande:

Material:
Elektrod:
Fogtyp:
Svetslige:
Utforande:

Material:
Elektrod:
Fogtyp:
Svetslage:
Utforande:

Material:

Olegerat stal SS 1312

Basisk 3,25 mm

Horisontal

Bredda mellan svetsstrangar som utfordes i {orega-
ende uppgift. Minst tre elektrodbyten,

Olegerat stal SS 1312

Basisk 3,25 mm

TI-fog

K1

Svetsning med tre strangar ovanpd varandra. Strang
tvd och tre breddas.

Olegerat stal SS 1312, t = 10 mm
Basisk 3,25 mm

TI-fog

K2

Svetsas med tre lager om sex strangar

Olegerat stal SS 1312, t = 3 mm
Basisk 2,5 mm

Horn - kalfog

K1

Svetsas med en svetsstriang

Olegerat stél SS 1312,

4 st platar 200 x 200 x 4,
2 st plétar 260 x 260 x 4
1 st ror SS 326 21,3 x 2,65 langd= 100 mm

(gangas)
Elektrod:

Fogtyp:
Svetslage:
Utforande:

Kvalitetskrav:
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Basisk 2,5 och 3,25 mm

Horn - kilfog och TI-fog

K1 och K2

Svetsning av karl. En string i TI-fogarna, tvd
strangar i horn-kalfogarna

Provtryckning med vatten till 300 kPa, svetsklass
WDY.



Industriell teknisk linje

Industriteknik arskurs 1

Modul:

Gasmetallbagsvetsning (MAG) 1

Mal

Eleven skall efter genomgingen modul,

Kinna till

hur man skyddar sig mot UV-stralning,

hur ozon och fosgen péverkar minniska och miljo,
anvandningsomraden for MAG-svetsning,
skillnaden mellan MIG- och MAG—Svetsning,

skillnaden mellan att svetsa med blandgas 80% argon och 20% kolsyra
och ren kolsyra,

vikten av att anvanda ratt gasflode och ritt skyddsgas,
vad som kénnetecknar kort- och spraybagsvetsning,

de vanligaste svetsfelen vid MAG-svetsning.

Kunna

vilja och anvinda ritt skyddsutrustning och punktutsug,
handha och virda MAG-utrustningen,

beskriva vad som sker i ljusbdgen nidr trddmatningen och bagspinn-
ingen andras i forhéllande till varandra,

arbeta péd ett ergonomiskt riktigt satt,
byta elektrodbobin och kontaktror,

e svetsa

Material: Olegerat stal SS 1312, t= 3 mm

Elektrod: Tradelektrod 0,8 mm

Fogtyp: Overlappsfog

Svetslage: K2

Utforande: Mot- och fransvetsning. Svetsning pa ena sidan av
fogen

Kontroll: Brytprov

Material: Olegerat stal SS 1312 t= 3 mm

Elektrod: Tréadelektrod 0,8 mm

Fogtyp: TI-fog

Svetslage: K2

Utférande: Mot- och fransvetsning. Svetsning pa ena sidan fogen

Kontroll: Brytprov
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Material:
Elektrod:
Fogtyp:

Svetslage:

Utforande:

Kontroll:

Material:
Elektrod:
Fogtyp:

Svetslage:

Utforande:

Material:

Elektrod:

Fogtyp:
Svetslage:

Utférande:

Kontroll:
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Olegerat stdl SS 1312 t= 3 och t=2 mm
Tradelektrod 0,8 mm

I-fog

S1

Svetsning utan rotstod. Fransvetsning i 2 mm plat.
Fran- och motsvetsning i 3 mm plat

Brytprov

Olegerat stdl SS 1312 t= 3 mm
Trédelektrod 1,0 mm

TI-fog

K3

Vertikalsvetsning nedét, en striang pd vardera sidan,

Olecgerat stal SS 1312

4 st 150 x 150 x 2 mm

2 st 180 x 180 x 2 mm

1 st ror SS 326 (21,3 x 2,65 L=100 mm) gingas
Tradelektrod 0,8 mm

Horn-, kil-, och TI-fog

Hornkalfogar i lage K1, TI-fogar i lige K2
Svetsning av karl med en svetsstring till a-métt 2
mm

Provtryckning med vatten till 300 kPa, svetsklass
WDY.



Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs

Modul:
Eiteknik
Mal
Eleven skall efter genomgangen modul,
Kinna till

o clfaran, risker for ménniskor och cgendom samt sikerhetsatgirder,

e de sirskilda risker som finns vid byte av kortslutningsskydd i lik-
stromshogceffektskretsar,

o funktionsprinciperna for likstromsmotorer och kortslutna asynkron-
motorer,

¢ funktionsprinciper {or startapparater till clmotorer,

» funktionerna hos ett motorskydd och principerna for dess instéllning,
e clcktriska egenskaper hos ledare och isolationsmaterial,

Kunna

redogora {or atgarder vid elolycksfall,

¢ redogora for vilka elarbeten som kan utforas utan installationsbehorig-
het,

¢ montera jordade och ojordade kabelkontakdon i en—och trefassystem,
e byta sdkringar i vaxelstromkretsar och aterstilla motorskydd,

» lasa och tolka enkla elscheman innehdllande symboler for ledningar,
strombrytare, rclaer och elmaskiner,

¢ lasa och forstd inneborden av uppgifter pa en elmotors mirkplat,

e mita storheterna spianning, strom och resistans och forstd deras in-
bordes samband,

e avmantla ledning och avisolera trad,

e kontaktpressa kontaktelement till kontaktdon for signalkabel,
s ldda signalledning till kontaktdon,

e loda komponenter till 16doron, lodtorn och kretskort,

o utfora enklare reparation av enkel—och dubbelsidiga kretskort.




Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:
Pneumatik - komponenter

Mal

Eleven skall efter genomgangen modul,

Kanna till

e uppbyggnad av anviandningsomrdden [or pnecumatiska system,
o sikerhetsforeskrifter {or arbete med pncumatiska utrustningar,

o schemasymboler for tryckluftcylindrar, riktnings- och strypventiler samt
tryckluftsmotorer,

o grundliggande pneumatiska begrepp som tryck, flode, kraft etc,

¢ funktionen hos pneumatiskt och elektriskt styrda ventiler, cylindrar och
motorer.

Kunna
e lasa och tolka pneumatiska scheman,

o cfter scheman bygga upp, prova och felsoka pncumatiska system med
hastighetsstyrning
kvitterande signaler med och utan liagesgivare
kontinuerliga forlopp med ligesgivare
kontinuerliga forlopp med trycksidnkning
tidsfordrojning
sekvensstyrning,

¢ rita pneumatiskt schema utgdende fran ett uppkopplat system .




Industriell teknisk linje

Industriteknik arskurs 1

Modul:

PLC 1

Mal

Efter genomgangen modul skall cleven,

Kinna till

vilket anvandningsomrdde och egenskaper ett PLC-system har,

hur ett PLC-system &ar uppbyggt med centralenhet, minnesenhet,

in—och utgdngscnhet och programmeringsenhet,

grindars funktion .

Kunna

anvanda sanningstabeller,
med fabrikantens manualer installera enklare PLC-program,
skota underhdll av PLC-system,

med fabrikantens manualer lara sig systemets kommandon och gora
enkelt program med hjalp av flédesschema, funktionsplaner, relai—och
logikschema.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:
Svarvning 1 — ansats, langd och plan

Mal

Eleven skall efter genomgéngen modul,
Kinna till

e svarvens vikligaste delar och deras namn,

o skaderisker vid handhavandc och atgirder som maéste vidtas for att
climinera riskerna,

Kunna

e sitta upp och ta ned arbetstycke och verktyg,

¢ stalla in varvtal och matning,

o vilja lampliga hardmetallverktyg for ansats-, langd- och plansvarvning,

» svarva detaljer dir plan, lingd och ansats ingdr och med tolerans for
langdmétt SMS 715 medel och for diameter = 0,10 mm,

¢ svarva detalj mellan chuck och dubb,

o vilja och anvinda limpliga métdon {6r kontrollmétning av bearbetade
detaljer,

e véirda och underhilla svarven och aktuella verktyg .

36




Industriell teknisk linje

Industriteknik &rskurs 1

Modul:

Svarvning 2 — borrning, in- och avstickning

Mal

Eleven skall efter genomgangen modul,

Kanna till

snabbstal och hardmetall och nir de ar limpliga att anvinda,

ISO-beteckningar for hdrdmetallsorter och lampliga anviandningsom-
raden,

nar olika typer av material—och matningsstopp ar lampliga att
anvinda,

matningens inverkan pa vibrationer och spanbildning vid instickning
och avstickning,

var uppgifter om borrdiameter for brotschning kan hamtas,

var uppgifter om borrdiameter {6r gingning samt ytterdiameter {or
utvandig gingning kan hiamtas,

vikten av att vilja limpliga verktyg for att minimecra risken for
vibrationer,

Kunna

valja lampligt varvtal och matning for avstickning, instickning, borrning,
upprymning och brotschning,

utfora avstickning, instickning, borrning av genomgaende hal och till
bestimt djup samt upprymning och brotschning,

utfora konsvarvning med vinkelstélld toppslid,
utfora invandig svarvning till diametertolerans = 0,1 mm,

ginga genomgdende hal samt bottenhdl med géngtapp och ging-
apparat,

ginga med gangsnitt,
vilja lampliga mitdon for kontroll av invdndiga matt,
kontrollera gingor med géngringtolk och gingtolk .
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:
Frasning 1 - plan, ansats och vinkel
Mal
Eleven skall efter genomgangen modul,
Kiinna till

o frasmaskincns viktigaste delar,

o skaderisker som kan uppsta vid handhavande och tgirder som maéste
vidtas for att eliminera riskerna,

Kunna

e sitta upp och ta ned fastspianningsutrustning, arbetstycke och fras-
verktyg,

¢ stilla in varvtal och matning,
e vilja lampliga frasverktyg for plan-, vinkel- och ansatsfrasning,

» frasa plan, ansats och till rat vinkel med toleranskrav enligt SMS 715
medel,

e vilja och anvianda lampliga mitdon for kontrollmitning av bearbetade
detaljer,

e varda och underhilla frasmaskinen och aktuclla verktyg,
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Industriell teknisk linje

Industriteknik &rskurs 1

Modul:

Frasning 2 - spar och radie

Mal

Eleven skall cfter genomgéngen modul,
Kinna till

ISO-beteckningar for hardmetallsorter och lampliga anviandningsom-
raden i frasning,

snabbstéls- och hardmetallfriasar och nar de ar lampliga att anvinda,

hur med- respcktive motfrasning paverkar bearbetningen och néir de
ar lampliga att anvinda,

var uppgifter om limpliga frdsverktyg och skirdata kan hamtas.

Kunna

vilja och anvidnda limplig fastspanningsmetod for arbetstycke beroende
av dess form,

vilja och anvinda lampligt uppspanningssitt for pinnfras, skiviras och
slitsfras,

vialja och anvinda lampliga skirdata,

frasa spar med pinnfris, skivirds och slitsfras samt frisa radier med
konvex och konkav radiefras,

frasa V-spar med pinnfras eller hornfris,

vilja och anvanda lampliga mitdon fo6r kontroll av spar och radier.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:
NC-svarv 1 - ansats, fas och radie
Mal
Eleven skall efter genomgingen modul,
Kinna till

o arbetsuppgifter for NC-svarvare,
Kunna

e skriva program for bearbetning av ansats, fas och hornrundning,
méttolerans SMS 715 grov, med ett verktyg i 2-axlig NC-svarv,

e rigga svarven, prova programmet och tillverka detalj i bdde blockvis
och automatisk korning.




Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:
Nc-fras 1 —axelparallell frasning, hornfas, radie

Mal

Eleven skall efter genomgangen modul,
Kanna till

e arbetsuppgifter for NC-frasare,
Kunna

e skriva program for utvindig konturfrisning med cylindrisk pinnfras
med 2 1/2-axlig styrning. Konturen skall bestd av maskinaxelparallella
sidor, hornfas och hornradie. Méttolerans SMS 715 grov.,,

e rigga frisen, prova programmet och tillverka detalj i bade blockvis och
automatisk korning.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 1

Modul:
Bankarbete

Mal
Efter genomgéingen modul skall eleven,
Kinna till

e de skaderisker som finns vid arbete med handverktyg, borrmaskiner
och kaputrustningar,

Kunna

o anvianda skruvstycke, filar, hammare, nycklar, skruvmejslar, tanger,
platsaxar och gingverktyg,

e anvinda bégfil och kapmaskin eller maskinség,

e anvinda ritsplan och vinkelhylla vid ritsning,

e anvianda hojdritsmétt, ritsndl, kornare, vinkel och markfarg,
¢ borra med hand-, bink—och pelarborrmaskin,

e ganga for hand med gingtapp och géngsnitt,

e anvinda konisk forsankare och tappforsinkare,

e planslipa och slipa till rat vinkel i planslipmaskin,

e slipa borr i pelarslipmaskin med borrsliputrustning,

4




Industriell teknisk linje

Industriteknik arskurs 1

Modul:

Reparationsteknik 1 — Lager

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven,

Kianna till

skyddsatgarder samt renlighets- och noggrannhetskrav vid montering
och demontering av rullningslager,

mattoleranser vid ytter- och inncrringspassning for rullningslager,

Kunna

anvianda handverktyg for montering och demontering,
gora tillstandskontroll av rullningslager med elektroniskt stetoskop,

anvanda slaghylssats och skruvavdragare vid kallmontering och de-
montering av sma rullningslager,

montera och demontera rullningslager med fast ytterrings- eller inner-
ringspassning,

montera och demontera lager med haknyckelsats,

anvanda varmeplatta och kontakttermometer {or varmmontering av
rullningslager med fast innerringspassning .

43




Gemensamma moduler i arskurserna 2 och 3

Moduler som ingar i mer dn en gren har f{6rts samman och foljer hir.

Grenar och inriktningar ak 2-3
Industriell teknisk linje (IN)

i
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Skérande bearbetn
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7‘ Méjlighet tili lokal och reglonal anpassning av utbildningen. Moduler
IZ fran andra grenar och inriktningar inom linjen kan véljas.

Modeliteknik &r mdjlig att vélja for elever som genomgaétt drskurs 1 p4 IN-linjen.
Grenen "Modellteknik" finns inom TA-linjen.



Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik, underhdlisteknik och verktygsteknik

Modul:
NC-teknik 2

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kinna till
e hur NC-program byggs upp med ord och block,
¢ hur fasta cykler och underprogram anvinds,

Kunna
e anvanda ISO-koderna for framtagning av NC-program,

e utfora NC-beredning frén ritning och CAD-system samt beskriva
programuppbyggnad,

e skriva in och dndra NC-program med stod av dator samt overfora
data till NC-maskin, skrivare, remstans och plotter
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Industriell teknisk linje

Modul:

Tillverkningssystem 1

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kinna till

L]

principerna for tillverkning i manuellt styrda maskiner, liner och
flexibla system,

hur detaljutformning, styckevikt och ingdende maskiner begriansar
flexibiliteten 1 systemet,

hur materialflode skots med hjalp av automatiserade lager och trans-
portsystem,

karaktaristiska egenskaper hos transferline och flexibelt tillverknings-
system,

exempel pa hur samverkan sker mellan olika delar i systemet och p&
vilket sétt den Overordnade styrningen kan utforas,

Industriteknik arskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik, underhalisteknik och verktygsteknik




Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik, underhalisteknik och verktygsteknik

Modul:
Matteknik 1

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kiénna till
¢ mekaniska och industriella matmetoder (aven lasermatning och optiska
mitmetoder),

o de felkillor som kan uppstd vid mitning,

o form- och lagetoleranser,

Kunna
e valja ratt matdon och gora mitdonskontroll,
e anvinda fasta och visande mitdon

e mita inviandigt och utviandigt

e maita gangor.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik, underhdlisteknik och verktygsteknik

Modul:

Matteknik 2

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven

Kianna till

koordinatmatmaskiners anvandningsomraden ,

matprinciper vid tvad- och tredimensionell métning,

Kunna

uppskatta ytjamnhet med hjalp av ytjamnhetslikare,
mita V-spér, kast och konor,

anvanda maéttsatser ,

anvianda ytjamnhetsmatare,

anvinda elektroniska matdon med datautgdng och tolka maitutskrifter
och resultat,

anvanda dator som hjalp for mitvardesinsamling och lagring.




Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik, underhallisteknik och verktygsteknik

Modul:

Kvalitetsteknik

Mal

Efter genomgédngen modul skall eleven

Kanna till

kvalitetstckniska definitioner sdsom kvalitetskontroll, kvalitetsstyrning,
kvalitetsgranser, kvalitetsnivder och ratt kvalitet samt deras innebord,

hur kvalitetsnivin kan beskrivas och bedomas genom materialkvalitet,
materialegenskaper, driftsakerhet, felfrekvens, service och leveranssaker-
het, form och ytjamnhet,

hur kvalitet mits och bedoms genom maitverktyg och mitinstrument,
métvirdesanalys, funktionskontroller och tester, provuttagning, provets
behandling och statistiska metoder,

kvalitetsstandard ISO 9000 ,

hur slutproduktens kvalitet paverkas av ingdende delars kvalitet,

hur olika tillverkningsmetoder péverkar kvaliteten och kostnaden,
operatorens ansvar for tillverkningskvaliteten och tillverkningskostnaden.
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Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik och verktygsteknik

Modul:

Produktionsteknik 2

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kéanna till

olika satt att anvanda produktionsutrustning och att organisera arbetet
( t ex sjalvstyrande grupper)

begreppen beredning, planering, arbetsmitning och produktionseko-
nomi

produktionstekniska avdelningens arbete och ansvarsomréde,
lagar och avtal som giller for arbete inom industrin

olika system for material- och produktionsstyrning

hur man arbetar med kvalitetsbegreppet inom verkstadsindustrin
begreppen flodes- och funktionsinriktad tillverkning,

Kunna
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utfora process- och operationsberedning pa enklare detaljer.




Industriell teknisk linje

Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik och verktygsteknik

Industriteknik &rskurs 2-3

Modul:

Produktionsteknik 3

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kanna till

datoriserade system for beredning
begreppen fasta och rorliga kostnader,

hur genomloppstid och lageromsattningshastighet paverkar foretagets
ekonomi,

loneformer inom verkstadsindustrin,
atgarder for att rationaliscra tillverkning och kapitalanviandning

hur foretag presenterar drsresultat och tillgdngar,

Kunna

gora for- och efterkalkyl pa enkla detaljer, som tilverkas i skolan eller
i foretag
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik, underhéalisteknik och verktygsteknik

Modul:
Teknologi 2

Mal

Efter genomgangen modul skall cleven

Kinna till

o stalets inre byggnad

e gjutstadl och gjutjarn

e koppar och kopparlegeringar

e aluminium och aluminiumlegeringar
» pulvermctallurgiska matcrial

e plaster och kompositmaterial

e materialbeteckningar

* materials bearbetbarhct

e varme- och ytbchandlingsmetoder

e de vanligaste provmetodcrna som bestimmer ett metalliskt materials
egenskaper

Kunna
o anvinda tabeller och handbocker f6r att finna uppgifter om material
e bedoma lampliga anvandningsomriden for olika materialkvaliteter.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik, underhélisteknik och verktygsteknik

Modul:

Teknologi 3

Mal

Efter genomgingen modul skall cleven

Kiénna till

e skruv-, nit-, press-, krymp- och limforband,

» kopplingar och bromsar,

e rull- och glidlager,

» axlar, axelkopplingar, kulskruvar och gejdersystem,

¢ smorjanordningar, packningar och téatningar,

Kunna

e anvanda tabeller och handbocker for att finna uppgifter om standard-
element,

e bedoma lampliga anvindningsomraden {o6r olika maskinelement.
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Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik och underhélisteknik

Modul:

Robotteknik 1

Mal

Efter genomgangen modul skall cleven

Kanna till

54

robotsystems uppbyggnad, funktion och ligesmétsystem
robottekniska grundbegrepp

styrutrustningens huvuduppgifter

tilliampningsomraden for industrirobotar
kringutrustning

olycksfallrisker vid robotisering

sakerhetsforeskrifter och anvisningar for automatiska produktionsanlagg-
ningar utgivna av ASS och IVF




Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik, underhdlisteknik och verktygsteknik

Modul:
Arbetsmiljo 2 - yttre och inre miljo

Mal
Efter genomgdngen modul skall eleven

Kinna till

o regler for skyddskommitté och skyddsombud,
e hur arbetsmiljoutveckling gér till i foretag,

e det ekologiska samspelet i naturen,

e mairkningssymboler for miljofarliga produkter,

e olika typer av skyddsanordningar vid produktionsutrustningar med
betoning pd maskin- och elsikerhet,

Kunna
» ge forsta hjilpen vid olycksfall,
e utfora matningar av t ex belysning, lufthastighet och luftfuktighet.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik, underhéalisteknik och verktygsteknik

Modul:
Arbetsmiljo 3 - yttre och inre miljo

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kénna till
o viktiga lagar och avtal som giller {6r arbetsmiljon,
* de vanligaste farosymbolerna (farligt, giftigt, brandfarligt, explosivt),

e hur minskliga aktiviteter paverkar var livsmiljo,

Kunna
o anvinda ritt lyftteknik och arbeta pa ett ergonomiskt riktigt satt,

o ge exempel pd hjalpmedel som kan underlitta arbetet (bra arbetsplats-
utformning).
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik, underhéalisteknik och verktygsteknik

Modul:
Arbetsmiljo 4 - yttre och inre milj6é
Mt

Efter genomgangen modul skall eleven

Kinna till

o arbetssitt for att finna losningar pad arbetsmiljoproblem exempelvis
genom skyddsombud, i skyddskommitté eller soka problemlosningar i
databas,

¢ ckonomiska konsekvenser for samhille och niringsliv av olika miljoat-
garder,

e viktiga lagar och forordningar som giller for den yttre miljon ,

Kunna

o redogora for hur arbetet skall utforas for att minska riskerna for
skador pd ménniska och maskin ,

o redogora for hur arbetet kan utforas for att minska paverkan pé yttre
och inre miljo.
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Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik, underhalisteknik och verktygsteknik

Modul:
Yrkesinstruktion

Mai

Efter genomgdngen modul skall eleven

Kinna till

s hur yrkeskunskaper kan overforas,

e hur en instruktion kan laggas upp,

o olika sitt att genomfora en instruktion,

o vikten av att faststilla mal for instruktionen,
e hur resultatet kan bedomas,

e vikten av att anpassa instruktionen till mottagarens forutsittningar och
Onskemal,

Kunna

o genomfora praktisk yrkesinstruktion inom det egna yrkesomradet
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik, underhdlisteknik och verktygsteknik

Modul:

CAD 2 - Ritningslasning

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kénna till
e CAD-funktioner och CAD-system,

Kunna
e utfora ritningar med CAD,
» sammanstilla ritningar med hjilp av bl a symbolbiblioteck pd CAD

e ldsa och tolka ritningar.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar fér bearbetningsteknik, el-mekanik och verktygsteknik

Modul:

CAD-CAM 1

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven

Kénna till
o framtagning av CAM-program frdn CAD-ritning,

o Overforing av NC-program till bearbetningsmaskin,

Kunna

o hantera hilremsa, diskett, printer och plotter.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar fér bearbetningsteknik och verktygsteknik

Modul:

CAD-CAM 2

Mal

Efter gecnomgangen modul skall cleven

Kinna till

e postprocessorns funktion ,

Kunna

e gora en ritning med hjilp av CAD-program dar hinsyn tas till
bearbetningsmaskinens arbetssatt,

e CAM-programmera,

o overfora CAD-program till CAM-program,

* gora beredning for CAM-program,

o Overfora postprocessorns NC-program till bearbetningsmaskinen.
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Industriell teknisk linje

Grenar foér bearbetningsteknik, el-mekanik och verktygsteknik

Modul:

Lagesfixering

Mal

Efter genomgéingen modul skall eleven

Kanna till

absoluta och relativa nollpunkter (program, verktyg och nollpunktfor-
skjutning),

fixtursystem med bas- och applikationspalletter. ,

fixeringssystem med t ex spar, klack eller expanderande fixeringsdon
for fixering,

krav pd noggrannhet och renlighet vid uppsittningar,
fordelar med att anvianda fixtursystem tillsammans med CAD-CAM,

uppsittningstidens och tillverkningskvalitetens inverkan pa produktions-
ekonomin,

hur applikationspallett kan anvdndas mellan maskinernas olika bas-
palletter,

Kunna

62

satta upp arbetsobjekt pa applikations- och baspalletter,
faststalla nollpunkt och referenspunkt pa arbetsobjekt och i maskiner,

genomfora bearbetning med anvindande av palletter.

Industriteknik arskurs 2-3




Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik och el-mekanik

Modul:

SVARVNING 3

Mal
Efter genomgdngen modul skall eleven

Kinna till

e vad som menas med ckonomisk utslitningstid,

o vilka faktorer som paverkar produktionskostnaden,

e hur spdnan bildas och vad som paverkar dess utseende och form,

e hur verktygets form péverkar skarkraften och hur effektbehovet kan
bestammas,

o verktygsforslitning (orsak, verkan och atgirder),

e hur maskin, verktyg, forslitning och bearbetningsdata péaverkar kvali-
teten,

o kyl- och smorjmedels inverkan pd bearbetningen och deras hantering
ur arbetsmiljosynpunkt,

e hur stigning och skirdjup kan bestimmas med hjalp av tabell,

Kunna

o vidta lampliga atgirder for att forbattra (optimera) svarvningen,

e Dbestamma lampliga verktyg och bearbetningsdata,

e anvinda verktygshdllare och verktygssystem, former och beteckningar,

e anvinda olika sorters verktygsmaterial (snabbstal, hardmetall, bornitrid)
deras beteckningar och anviandningsomrade,

e ginga med stal,

e svarva in mjuka backar.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik och verktygsteknik

Modul:
Frasning 3

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven

Kinna till

¢ vad som menas med ekonomisk utslitningstid,

o vilka faktorer som paverkar produktionskostnaden,

e hur spanan bildas och vad som péverkar dess utseende och form,

o hur verktygets skirvinklar paverkar skirkraften och hur effektbehovet
kan bestammas,

o verktygsforslitning ( orsak, verkan och &tgarder),

* hur stabiliteten hos maskin, verktyg och arbetsstycke paverkar fraspro-
cessen och diarmed ocksa kvaliteten pa produkten,

e kyl- och smorjmedels inverkan pa bearbetningen och deras hantering
ur arbetsmiljosynpunkt,

Kunna

o vidta lampliga atgarder for att optimera friasningen,

e bestamma limpliga verktyg och bearbetningsdata,

e anvinda frasverktyg och verktygssystem, former och beteckningar,

e anvanda olika sorters verktygsmaterial (snabbstal och hirdmetall) deras
beteckningar och anvidndningsomrade,

o utfora med- och motfrasning samt placera frasen i ratt lage i1 for-
héllande till arbetsstycket.




Industriell teknisk linje Industriteknik Arskurs 2-3
Grenar for el-mekanik och underhilisteknik

Modul:
Hydraulik 1 - ventiler och cylindrar

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven

’ Kénna till
o sakerhetsforeskrifter for arbete med hydrauliska utrustningar,
» schemasymboler for hydraulcylindrar, riktnings- och strypventiler,
o funktionen hos ventiler och cylindrar,

b e uppbyggnad och anvindningsomraden for hydrauliska system,

» renlighetskrav som giller for arbete i hydraulutrustningar,

Kunna

e lasa och tolka hydrauliska scheman med pump, ventiler, cylindrar och
filter,

¢ montera ventiler pa anslutningsplatta,
e montera bussningar och rorkopplingar pd anslutningsplatta,

o efter scheman bygga upp och prova hydrauliska system med hastig-
hetsstyrning av cylinder innehallande tryckbegransningsventil och elstyrd
riktningsventil .
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Industriell teknisk linje

Grenar fér el-mekanik och underhélisteknik

Modul:

El-lara - begransad behorighet

Mal

Eleven skall efter genomgingen modul

Kinna till

eltekniska begrepp sasom strom, spinning, resistans indukttans,
kapacitans, isolation, magnetism, induktion, likstrom och vixelstrom,

principerna for faskompensering,
en- och trefastransformatorers uppbyggnad och funktion,
hogfrekvens effekttransformatorers uppbyggnad och verkningssitt,

karaktaristiska egenskaper hos fulltransformator, skyddstransformatorer
och mittransformatorer,

likstromsmotorers uppbyggnad och funktion,

en- och flerfasiga kortslutna asynkronmotorers principer och konstruk-
tion,

trefasiga vaxelstromsmaskiners lindningskoppling,
uppbyggnad och funktion hos stromriktare,

Kunna

gora berdkningar pd likstromskretsar och resistiva véxelstromskretsar
med hjalp av Ohms lag, Kirchoffs lagar och effektlagen,

lasa och tolka scheman for lik- och vixelstromsanliggningar i verktygs-
maskiner med kringutrustning,

felsoka i verktygsmaskiner och derras kringutrustningar pa ett logiskt
satt med hjilp av ratt valt matinstrument och kunna dra slutsatser om
felorsaker.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3

Grenar for el-mekanik och underhéilisteknik

Modul:
Elinstallation - begransad behorighet

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven

Kanna till

o giltighet och tillimpning av ellagen, starkstromsforordningen och
clinstallationsforordningen,

e ansvarsbegreppet vid skada till foljd av elektrisk strom,

Kunna

e sdlta upp och ansluta utanpdliggande och infillda vagguttag och
stromstallare,

e installera bruksforemdl och apparater,

o utfora in- och urkoppling av en- och trefasmotorer med tillhérande
startapparater,

¢ ansluta ledning i gruppcentral,
e kontrollera och prova apparat- och motorinstallationer.
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Industriell teknisk linje

Grenar for bearbetningsteknik och el-mekanik

Modul:

NC-svarvning 2

Mal

Efter genomgingen modul skall cleven

Kinna till

gillande skyddsforeskrifter,

Kunna
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skriva program for in- och utviandig plan-, ansats- och kontursvarvning
med nosradie- och verktygskompenseringar. Flera verktyg skall
anvandas ,

bearbeta detaljer dar in- och utvindig plan-, ansats- och kontursvarv-
ning ingér. ,

skriva program dar borrning och korthalsborrning ingar,

gora bearbetning dar borrning och korthélsborrning ingér,
skriva program och faststilla skaruppdelning for géngsvarvning,
utfora bearbetning dédr géngsvarvning ingar,

redogora for styrsystemets panel och funktionen hos maskinens
mandverorgan,

utfora verktygsforinstallning och rigga maskinen,
utfora Oversyn av svarvverktyg och byta skadade och forslitna delar,

utfora dagligt maskinunderhall samt tillstandskontrollera enligt maskin-
manualens veckoschema.
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Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3

Grenar fér bearbetningsteknik, el-mekanik och verktygsteknik

Modul:
NC-frasning 2

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kinna till

o gillande skyddsforeskrifter,

Kunna

e skriva program och genomfora plan-, ansats- och invindig kontur-
frasning och anvanda frasradie- och fraslangdskompenscringar. Flera
verktyg skall anvindas.,

e bearbeta detaljer diar ovanstidende operationer ingér, méattkrav SMS 715
fin,

e skriva program for borrning samt sparfrasning med pinnfras (slutet
spér).,
e utfora borrning och sparfrasning med pinnfras (shutet spér),

o redogora for styrsystemets panel och funktionen hos maskinens
mandoverorgan,

o utfora verktygsforinstéllning och rigga maskinen,

o utfora dagligt maskinunderhdll samt tillstindskontrollera enligt maskin-
manualens veckoschema.
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Industriell teknisk linje

Grenar fér bearbetningsteknik och el-mekanik

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

NC-frasning 3

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven

Kinna till

gillande skyddsforeskrifter,

Kunna
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skriva program med anviandande av fasta cykler och underprogram,
skriva program med automatisk verktygsvixling,

utfora bearbetning med program som innehdller fasta cykler och
verktygsvixlingar,

méta upp radial- och axialkast pa skiareggar i vandskarsfrasar och gora
nodvandiga justeringar samt kunna byta skadade eller forslitna delar,

utfora verktygsinstillning och rigga maskinen,
bedoma verktygsforslitningsgrad.




Industriell teknisk linje

Grenar for bearbetningsteknik och verktygsteknik

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

NC-frasning 4

Mal

Efter gcnomgangen modul skall cleven

Kanna till

géllande skyddsforeskrifter,

Kunna

anvanda maskinspecifika funktioner vid programmering och bearbet-
ning sdsom enklare parameterfunktioner (t ex forstoring, forminskning)
samt spegling och monsterupprepning,

utfora bearbetning med program som innehdller parameterfunktioner,
spegling eller monsterupprepning,

anvanda datorstodd beredning for enkla och komplexa detaljer,

med hjilp av 2 1/2D CAD/CAM ta fram program for bearbetning av
cylindriska och sfariska ytor,

utfora gingoperationer i fleroperationsmaskin med styrd axel i
spindelriktningen.

!




Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar fér bearbetningsteknik, el-mekanik och verktygsteknik

Modul:
Tillverkningsteknik 4 - NC-fras

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kunna

e gora beredning och skriva program for tillverkning dar form- och
lageskrav pad planparallellitet och vinkelrathet ingar,

e kora program for komplett bearbetning av detaljer med flera uppsatt-
ningar,

o utnyttja styrsystemets mdjligheter att forenkla och rationalisera
programmet genom att anvianda fasta cykler,

o vilja verktygstyp (snabbstdl, hardmetall, frastyp, antal skir etc),
skargeometri och hiardmetallsort samt optimera bearbetningen,

e maila, utvirdera och styra tillverkningskvaliteten.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3

Grenar for bearbetningsteknik och el-mekanik

Modul:
Tillverkningsteknik 5 — NC-svarv

Mal
Efter genomgdngen modul skall eleven

Kunna

e under Overinscende, NC-svarva till en for industrin acceptabel kva-
litetsnivé,

o utfora arbetet pa ett yrkesmannamissigt sitt (anpassa bearbetningsdata
samt avsyna detaljerna).
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Grenar for bearbetningsteknik, el-mekanik och verktygsteknik

Modul:
Tillverkningsteknik 6 — NC-fras

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kunna

e under Overinseende, NC-frisa till en for industrin acceptabel kvali-
tetsniva,

o utfora arbetet pa ett yrkesmannamassigt satt (anpassa bearbetningsdata
samt avsyna detaljerna).
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Gemensamma moduler fér gren bearbetningsteknik

Ametsmilip3

Ametsmiligs |

Bearbetningsteknik - skdrande

Kvalitetét‘ekn :

~ [[Mverkn-systT] [cap2 ] [capicam-2] Feknoloaiz-3]

~ [Arbetsmilj - yttre och inre miljo 2-4] [Yrkesinstruktion]

Tillv.tekn 6- NC-frds

| Tillv.tekn 5 - NC-svarv 4 :
[ Tillv.tekn 2- NC-svarv || Robotteknik 1 |[Tillv.tekn 4 - NC-fris

Tillverkn.tekn 1- Svarv | Lagesfixering If_g Tillv.tekn3-Fris |

| Svarvning5 | NC - fras 4 f Frdsning 5

Svarvning4 ||NC-svarv3 || NC-tris3 || Frasning4 |
|svarvning3 J|NC-svarv2 | | NC-frés 2 [Frasnings |

.. | Moduler av "stédkaraktar" som skall ligga som grund fér utbildning | 6vriga
moduler. Tillimpning av kunskaper fran dessa modul eller modulavsnitt sker i
de 6vriga modulerna. F Modul med fet heldragen linje & gemensam
med annan gren. Streckade moduler innebir att en av modulerna maste viljas.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Skdrande bearbetning)

Modul:
Svarvning 4
Mal
Eleven skall efter genomgangen modul
Kinna till

o sikerhetsforeskrifter,

e anvandningsomrdden for backskiva och planskiva,

e metoder att svarva konor,

¢ utrustning och hjalpmedel som behovs vid svarvning mellan dubbar,
Kunna

e gora uppriktning och bearbetning i backskiva eller planskiva,

e bearbeta detaljer mellan dubbar,

o Dbearbeta vibrationskinsliga detaljer och anvanda stoddocka,

¢ bearbeta koniska detaljer,

o vilja lampligt kyl- och smorjmedel.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3

Gren for bearbetningsteknik (Skdrande bearbetning)

Modul:
Svarvning 5 - tillampning

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven

Kunna

¢ under oOverinseende, i konventionell maskin, svarva till en for industrin
acceptabel kvalitetsniva,

o utfdra arbetet pa ett yrkesmannamaissigt satt (planera, vilja verktyg och
bearbetningsdata samt avsyna detaljerna).
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Industriell teknisk linje
Gren for bearbetningsteknik (Skdrande bearbetning)

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:
Frasning 4

Mal

Eleven skall efter genomgingen modul
Kénna till

o sakerhetsforeskrifter,

» modulsystemets uppbyggnad for kugghjul,
¢ delningsapparatens anvandningsomraden,
e Dberdkning av utviaxlingsforhallande,
Kunna

o frasa T-spér,

e bearbeta detaljer pd rundmatningsbord,
o frasa detaler i delningsapparat.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren f6r bearbetningsteknik (Skdrande bearbetning)

Modul:
Frasning 5 - tillampning

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kunna

e under overinseende, i konventionell maskin, frasa till en fér industrin
acceptabel kvalitetsniva,

o utfora arbetet pd ett yrkesmannamassigt sétt (planera, valja verktyg och
bearbetningsdata samt avsyna detaljerna).
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Skdrande bearbetning)

Modul:
NC-svarvning 3
Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kinna till

o gillande skyddsforeskrifter,
o hur bearbetning liggs upp i NC-svarvar med C-axel och fyra axlar,
Kunna

e anvinda maskinspecifika funktioner vid programmering och bearbet-
ning, som enklare parameterfunktioner och fasta cykler t ex kontur-
bearbetning (grov, fin). Mattkrav ISO IT 7.

o utfora bearbetning dar parameterfunktioner och fasta cykler ingér,
e anvinda datorstdodd beredning for enkla och komplexa detaljer,

o skriva program, faststilla skiaruppdelning och utféra bearbetningen,
o utfora verktygsforinstallning och rigga maskinen.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3

Gren for bearbetningsteknik (Skédrande bearbetning)

Modul:
Tillverkningsteknik 1 - svarv

Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kinna till

e hur maskinkostnad, stalltid, bearbetningstid, verktygskostnad, detaljut-
formning och kvalitetskrav paverkar val av maskin (konventioncll eller
NC-svarv),
Kunna
o svarva och mita tillverkningstid och stilltid for detalj 1 och 2 nedan.,
o vilja den detalj som bast passar att tillverka i NC-svarven,

Detalj 1

Axel med tva ansatser och mattkrav SMS 715 fin,

Detalj 2
Axel med ansats, kona, hornrundning och fas med mattkrav SMS 715
fin.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Skdrande bearbetning)

Modul:
Tillverkningsteknik 2 - NC-svarv

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kunna

e gora en beredning och skriva ett program for tiliverkning av en detalj
med ansats, kona och hil. Detaljen skall vindas och bearbetas s& att
kastet mellan hél och utvdndig ansats inte Overstiger 0,03 mm,

e utnyttja styrsystemets mdjlighcter till att forenkla och rationalisera pro-
grammet genom att anvanda fasta cykler,

e vilja verktygstyp, skdrgeometri och héardmetallsort samt optimera
bearbetningen,

e mita, utvirdera och styra tillverkningskvaliteten.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Skdrande bearbetning)

Modul:

Tillverkningsteknik 3 - NC-fras

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
» Kénna till

o hur maskinkostnad, stilltid, bearbctningstid, verktygskostnad, detaljut-
formning och kvalitetskrav pdverkar val av maskin (konventionell eller

NC-fras),

Kunna

e vilja den av tvd detaljer som efter beredning och bearbetning i
konventionell respektive NC-frias dr mest lampad att tillverka i NC-
fras,

e uppskatta och mata tillverkningstid och stalltid,

Detalj 1
Tillverka T-sparsmutter med méttkrav H8 pa styrdelen,

Detalj 2

Tillverka detalj dar fickfrasning och cylindrisk héltagning ingér.
Mattkrav for ficka SMS 715 medel och for hilet H8 (haldiameter
minimum 50 mm).
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Bearbetningsteknik - plat- o svets
Modulsammanstillning a4k 2-3

I Kvalitetsteknik |

Matteknik 1-2

Produktionstekn2-3 |

- [Tillverkn-syst1 |

CAD 2

[CAD/CAM 1-2|[Teknologi2-3 |

- [Arbetsmiljo - yttre och inre milj6 2-4] - |Yrkesinstruktion |

| Svetsteknologi | [ NC - teknik 2 Platteknologi
_ |skérn.2stermisk | _____ ' Eas
[ Rérkonstruktion EEE‘Z?_}‘_?'_‘_E":?_-I Platb11-12-montj .
| Profilkonstruktion Robotteknik 1 [@g@it}géﬁg@@ﬂ 3
| Platkonstruktion Platb 6-kantpr

Platb9-NC-skarm |

| Mig-Mag-svetsn 2- 5

Platb 5-rundb

Platb 8-NC-skdrm

|Tig-svetsn1-4

- |Platb 4-kantb

fr— R

| Metallbagsv 2-7

Platb 3-klippn

Lédning 2

q
{Platb 7-NC-kantpr,

[:j Moduler av "stédkaraktér"” som skall ligga som grund for utbildning i dvriga mo-
duler. Tillampning av kunskaper fran dessa modul eller modulavsnitt sker i de

évriga modulerna. g Modul med fet heldragen linje &r gemensam med
annan gren. Streckade
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moduler innebdr att en av modulerna maste viljas.



Industriell teknisk linje

Gren fér bearbetningsteknik (Plat och svets)

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Robotteknik 3

Mal

Eleven skall efter genomgéngen modul

Kinna till

vilka faktorer som paverkar ett forctags investering och uppbyggnad
i en svetsrobotanliggning,

hur svetsrobotar i PBB och FMS anlidggningar paverkar ckonomin och
manniskans roll i verkstadsindustrin,

Kunna

starta roboten och kora dess olika axlar med styrspaken,
redogora for robotsystemets axelriktningar i koordinatsystemet,

uppmaéta gripdonets och svetspistolens TCP, skriva in virdena i
styrsystemet samt provkora respektive verktyg runt sin centrumpunkt,

skriva och provkora ett hanteringsprogram innehéllande grunddata och
funktionerna gripdon, positionering och retur,

redigera fardiga program genom anvandning av redigeringsfunktionerna,
lagra och radera program,

skriva och provkora program innehdllande huvud och svetsdata for
ritlinjig svetsning av kil- och stumfogar i 2-4 mm plat,

skriva och provkora huvud-, under- och monsterprogram med ritlinjig
och cirkelrorelse innehéllande funktionerna hopp, vanta, utgingssignal,
anrop, lagra-positioneringslage, forskjutnings- och referenspunkt for
svetsning av kal- och stumfogar i stélplatar och ror i varierande
tjocklek,

utfora forebyggande underhéll enligt instruktionsbok.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:

Manuell metallbagssvetsning 2

Mal

Efter genomgingen modul skall cleven

Kénna till

hur man viljer elektroddiameter,

den aktuella elektrodens prestanda och mojligheter enligt tillverkarens

handbok,
avlastande arbetsstillningar vid svetsning,

risker med svetsrok och Aatgdrder for att forhindra inandning och
spridning av svetsrok,

brandfaran vid svetsning,

behandling av lattare brinnskador,

risker med slagg och skyddsatgarder for att forhindra skador,
det procentuella utbytet av elektroder,

de svetsklasser som férekommer,

Kunna

tyda och anvinda informationen pé elektrodpaketen for aktuell
elektrod

tinda och slicka elektroden pad ett svetstekniskt riktigt satt utan
diskontinuitet (avbrott),

vilja ratt elektrod utifran tillverkarnas handbocker da elektroderna ar
likartade,

med hjalp av tdngamperemeter méita svetsstrommen,
hantera och varda svetsutrustningen,
anvanda och virda sin personliga skyddsutrustning,

vidtaga atgarder vid magnetisk blésverkan,

e svetsa:

Material: olegerat stal SS 1312 eller liknande

Elektrod: basiska

Fogtyp: kilfogar

Svetslagen: K1, K2, K3 och K4

Utforande: en- och flerlagersvetsning, strangning och breddning
Kvalitetskrav: K1 och K2 svetsklass WBY K3 och K4 svetsklass

WCY




Material:
Elektrod:
Fogtyp:
Svetslagen:
Utforande:

Kvalitetskrav:

olegerat stél SS 1312 eller liknande

rutila och zirkonbasiska

kilfogar

K1 och K2

en- och flerlagersvetsning, stringning

svetsklass WDY med rutila elektroder och svetsklass
WCY med zirkonbasiska elektroder

Svetsklasserna skall folja SS 066101..
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:

Manuell metallbagssvetsning 3

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven
Kinna till

karaktaristiska egenskaper hos likriktare, omformare, omriktare och
transformator,

de aktuella elektrodernas prestanda och mdjligheter,
kostnader for olika elektrodtyper och fabrikat,
svetsfoljder vid stranglaggning,

hur man miter a-maétt,

fogar, benamningar, svetsbeteckningar,

olika elektroder for hardpasvetsning,

Kunna

vilja elektroddiameter for att uppnd ratt a-matt vid en-och flerlager-
svetsning,

hantera elektroderna pa ett riktigt satt,

byta slip- och kapskivor i vinkelslipmaskiner och vidta de skyddsat-
garder som kravs for att forhindra olyckor,

avgora med hjéalp av tillverkarnas handbocker vilka elektroder som ar
normal- och hogutbyteselektroder,

svetsa:

Material: olegerat stl SS 1312 eller liknande

Elektrod: basisk och rutil

Fogtyp: kalfogar

Svetslagen: K2

Utforande: en- och flerlagersvetsning till forutbestamda a-maétt
Kvalitetskrav: svetsklass WBY svetsa till forutbestimt a-matt
Material: olegerat stal SS 1312 eller liknande

Elektrod: basisk och rutil

Fogtyp: kal- och stumfogar

Svetslage: K2, S1 och S2

Utforande: svetsa med rutila och basiska elektroder

Kvalitetskrav: K2 svetsklass WBY
S1 och S2 svetsklass WCY




Material:
Elektrod:
Fogtyp:
Svetslage:
Utfoérande:

Kvalitetskrav:

olegerat stal SS 1312 eller liknande
hardpésvetsningselektrod

planplat eller efter arbetsobjektets beskaffenhet
horisontell

pasvetsa efter det monster som arbets objektet kraver
efter ritningskrav

Svetsklasserna skall folja SS 066101.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul: .
Manuell metallbagssvetsning 4
Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kénna till

o risker och &tgirder for svetsrok och slagg vid svetsning av rostfritt stal,
e kostnader for rostfria elektroder,
» tekniken vid svetsning av rostfritt stdl med metallbage,

o lamplig stranglaggning och elektroddiameter vid svetsning av rostfritt
stal,

o efterbehandling av svetsar vid svetsning av rostfritt stal,
* bendmningar pd balkar och profiler,
Kunna

o vilja elektrod for svetsning av rostfritt stal,

s svetsa:

Material: rostfritt stdl SS 2333 eller liknande

Elektrod: rutil normalutbyteselektrod

rutil hogutbyteselektrod

Fogtyp: stum- och kilfog

Svetslage: S1, S3 och K2

Utforande: K2 med normal- och hogutbyteselektrod till svetsklass
WCY

S1 och 83 till svetsklass WCY

Material: balk och profiler i olegerat stdl SS 1312 eller
liknande

Elektrod: rutil och basisk

Fogtyp: stum- och kilfog

Svetslage: K2, K3, K4 och S1

Utforande: Svetsa balk mot planplit med rutila och basiska

elektroder i svetslage K2.
Svetsa balk mot planplat i inspant fast liage, dar
samtliga svetslagen forekommer K2, K3 och K4 med
basiska elektroder.
Skarva balk och profiler i svetslige S1 med basiska
och rutila elektroder.

Kvalitetskrav: K2 svetsklass WBY; K2, K3 och K4 svetsklass WCY;
S1 svetsklass WCY

Svetsklasserna skall folja SS 066101.




Industriell teknisk linje

Gren f6r bearbetningsteknik (Plat och svets)

industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Manuell metallbagssvetsning 5

Mal

Efter genomgingen modul skall cleven
Kanna till

typiska fel vid metallbigsvetsning samt hur dessa elimineras,
skyddsforeskrifter och risker vid lyft med lyfthjalpmedel,
arbetsmomenten fore, under och efter svetsning av gjutjarn,
olika elektrodfabrikat for gjutjérn,

nar och hur man anvinder luftbdgmejsling, dess teknik och efterbe-
handling,

hur man undviker pipe vid avslutning av svetsstrang,

Kunna

o tolka svetsbeteckningar enligt SS 2772 och svetslagen SS 065201,

o fogbereda,

s anvinda utrustning for luftbdgme;jsling,

e vidta nodvindiga skyddsdtgiarder i samband med luftbagmejsling,

e vilja gjutjarnselektrod,

o luftbagsmejsla,

e svetsa:

Material: gjutjarn SS 0115 eller liknande

Elektrod: gjutjarnselektrod

Fogtyp: efter arbetsobjektets beskaffenhet

Svetslige : horisontell

Utforande: svetsa utan forhdjd arbetstemperatur samt studera
tekniken och momenten fore svetsoperationen

Kvalitetskrav: arbetsobjekten styr kvalitetskravet

Material: olegerat stal SS 1312 eller liknande

Elektrod: basisk

Fogtyp: dubbel V-fog, osymmetrisk

Svetslage: S1

Utforande: svetsa med spalt och luftbdgsmejsla baksidan
alternera sedan svetsningen fran bada sidor for att
undvika krympspinningar

Kvalitetskrav: WCY
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Material:
Elektrod:
Fogtyp:
Svetslage:
Utfoérande:

Kvalitetskrav:

92

olegerat stdl SS 1312 eller liknande
basisk

V-fog

S1, S2 och S3

svetsas utan rotstdod

WCY

Svetsklasserna skall folja SS 066101



Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:
Manuell metallbagssvetsning 6

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kinna till

¢ vad som kravs for godkand svetsarprovning enligt SS 065201 i1 lage S1,
Kunna

e svelsa:

Material: olegerat stal SS 1312 eller liknande

Elektrod: basisk

Fogtyp: V-fog

Svetslage: S1

Utforande: svetsas utan rotstod

Kvalitetskrav: svetsa for svetsarprovning enligt SS 065201

rontgenradiografering betyg 4.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:
Manuell metallbagssvetsning 7

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven

Kinna till

e vad som krivs for godkind svetsarprovning enligt SS 065201 i lage S3,

Kunna

* svetsa:

Material: olegerat stadl SS 1312 eller liknande

Elektrod: basisk

Fogtyp: V-fog

Svetslage: S3

Utforande: svetsa utan rotstod

Kvalitetskrav: rontgenradiografering betyg 3 efter IIW:s rontgen-
atlas, men ofullstindig genomsvetsning far inte
forekomma.
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Industriell teknisk linje

Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Industriteknik &rskurs 2-3

Modul:

TIG-svetsning 1

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven

Kinna till

hilsoriskerna vid TIG-svctsning,
olika typer av TIG-aggregat,

betydelsen av hela anslutningar och kablar for att undvika person-
skador och brand,

olika parametrars funktioner och betydelse for svetsresultatet,
skyddsgasers fargmirkning,

TIG-pistolens komponenter t ex gaskdpor, gaslinser, klamhylsor och
gashylsor,

clektrodernas sammansittning, anvandning, fargmirkning och strombe-
lastningar for olika elektroddiametrar enligt SS-ISO 6848,

renlighetskraven vid TIG-svetsning,
DIN-talen for svetsglas vid olika stromstyrkor,

Kunna

anvinda erforderlig skyddsutrustning och skydda sig mot stralnings-
skador och giftiga gaser som ozon, nitrdsa gaser och fosgen,

koppla svetsmaskinen for olika svetsuppgifter,

vilja tillsatsmaterial med hjilp av elektrod handbocker for svetsning
av rostfritt och olegerat stal,

e svetsa:

Material: rostfritt stal SS 2333 eller liknande
2 och 3 mm plat for kilfogar, 2 mm plat for
stumfogar

Elektrod: for svetsning med likstrom

Fogtyp: kalfog och stumfog

Svetslage: K2, K3, S1, S2 och S3

Tillsatsmaterial: artlikt

Utfoérande: svetsa kilfogar med en- och flerlagersvets utan
genombranning pd baksidan
svetsa stumfogar med rotskyddsgas

Kvalitetskrav: samtliga lagen till svetsklass WCY

Svetsklasserna skall folja SS 066101.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:
TIG-svetsning 2

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kinna till

o stromrekommendationer per millimeter godstjocklek for rostfritt och
olegerat material,

» intringningsforhallanden beroende pa elektrodvinkel,
Kunna

e slipa elektrodvinklar for olika strombelastningar,

* svetsa:

Material: olegerat stal SS 1312 eller liknande

Elektrod: for svetsning med likstrom

Fogtyp: kalfog, I-fog

Svetslage: K2, K3, S1, S2 och S3

Tillsatsmaterial: artlikt

Utforande: svetsa kilfogar med en- och flerlagersvets utan
genombranning pd baksidan

Kvalitetskrav: samtliga lagen till svetsklass WBY

Svetsklasserna skall folja SS 066101
o produktionssvetsa enklare konstruktioner enligt ritning.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren foér bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:

TIG-svetsning 3

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kanna till

[ ]

de gaser som anvinds i TIG-brannaren och till rotskyddsgaser,
hanteringen av tillsatsmaterial,

olika intringningsforhallanden vid olika gaser och blandningar,
hur man &tgirdar de svetsfel som ar vanliga (6r mctoden,

hur man viljer elektrod avseende elektroddiameter, storlek pa gaskdpor
och liter per minut for gas i brannaren,

vixelstrommens egenskaper vid oxiduppbrytning av t cx aluminium,

Kunna

arbeta 1 gynnsamma arbetsstallningar,

anvinda stromrekommendationer per millimeter godstjocklek for
aluminium,

koppla upp och stilla in parametrar for aluminiumsvetsning,

valja ratt tillsatsmaterial med hjilp av elektrodkatalog,

e svetsa:

Material: aluminium SS 4007 eller liknande

Elektrod: for svetsning med véxelstrom

Fogtyp: kalfog och stumfog

Svetslagen: K2, K3, S1, S2 och S3

Tillsatsmaterial: artlikt

Utforande: svetsa kalfogar och stumfogar med en svetsstrang
Kvalitetskrav: samtliga ligen till svetsklass WCY

Svetsklasserna skall folja SS 066101.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:
TIG-svetsning 4

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven

Kéanna till

¢ rotskyddsgaser som anvinds ill olegerat, 13g- och hoglegerat stal,
e hur man tillfor olika typer av rotskyddsgaser,

o vilket tillsatsmaterial som anvinds till respektive grundmaterial,

» upphiftning och rengoring av ror,

e priser pa tillsatsmaterial och elektroder,

o pulsad TIG-svetsning och dess anvindningsomriden ,

e vilka skadliga gaser som kan uppkomma i samband med tig-svetsning
och atgarder for att undvika dessa,

Kunna

¢ vidta erforderliga skyddsétgarder for att inte brand skall uppkomma
i samband med kapning med rondellslipmaskin,

o stilla in spolningstider och volymvixlingar vid rotskydd,

* svetsa:

Material: ror 1 olegerat stal SS 1330-0
Elektrod: for svetsning med likstrom
Fogtyp: I-fog

Svetslage: R1, R2 och RS
Tillsatsmaterial: artlikt

Utforande: svetsas med en svetsstrang
Kvalitetskrav: R1 och R2 till svetsklass WCY
RS till svetsklass WDY

Material: ror 1 rostfritt stdl SS 2333 eller liknande
Elektrod: for svetsning med likstrom
Fogtyp: I-fog

Svetslage: R2

Tillsatsmaterial: artlikt

Utforande: svetsas med en svetsstrang
Kvalitetskrav: WCY

Svetsklasserna skall folja SS 066101
¢ planera svetsfoljder,

o svetsa enklare rorkonstruktioner enligt ritning till svetsklass WCY SS
066101.
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Industriell teknisk linje

Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:

MIG/MAG-svetsning 2

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kianna till

e stromtithet och bagspanning for olika bagtyper,

e vad som hander i ljusbigen nar bégspanningen hojs och sinks,

¢ vad som hinder i ljusbdgen nar man hojer och sinker tradmatningen,

e vad som hénder i ljusbdgen nir man hojer och sianker induktansen,

¢ vad som hinder med strom och spinning nar man okar och minskar

elektrodutsticket,

Kunna

¢ lasa rckommendationstabeller for gaser och tillsatsmaterial till olika

grundmaterial,

e ange de gaser som ir aktiva respektive inaktiva och deras anvind-

ningsomraden,

e svetsa:
Material:
Elektrod:
Fogtyp:
Svetslage:
Utforande:

Kvalitetskrav:

Material:
Elektrod:
Fogtyp:
Svetslage:
Utforande:

Kuvalitetskrav:

Material:
Elektrod:
Fogtyp:
Svetslage:
Utforande:

Kontrollmetod:

olegerat stdl SS 1312 eller liknande

Tradelektrod

kalfogar

K2

2 mm, 3 mm och 4 mm plat svetsas med en string
pé en sida av fogen, fran- och motsvetsning
brytprov utan bindfel

olegerat stal SS 1312 eller liknande

Tradelektrod

I-fogar

S1 och S3

2mm, 3mm och 4 mm plat svetsas med en string,
fran- och motsvetsning

svetsas till svetsklass WCY

olegerat stal SS 1312 eller liknande

Tradelektrod

kalfogar och stumfogar

K1, K2, S1, S2, S3 och S4

svetsning av karl i inspant lage med en svetsstrang
provtryckning med vatten till 1,2 MPa

Svetsklasserna skall folja SS 066101.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:
MIG/MAG-svetsning 3

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven

Kanna till

s de skyddsgaser som forekommer vid svetsning av rostfritt stal,

* de vanligaste rostfria stilen och deras beteckningar samt tillsatsmaterial
till dessa stal,

Kunna
o stilla in maskinparametrar for kort- och spraybagssvetsning,

o vilja ritt tillsatsmaterial ur elektrodhandbocker till det grundmaterial
som svetsas,

¢ cfterbehandla svetsen for att undvika korrosion ,

e svetsa:

Material: rostfritt stdl SS 2333 eller liknande
Elektrod: Tradelektrod

Fogtyp: kalfog, I-fog

Svetslage: K2, K3 och S1

Utforande: spray- och kortbdgssvetsning

K

valitetskrav: svetsas till svetsklass WCY

Svetsklasserna skall folja SS 066101

o produktionssvetsa konstruktioner efter ritning till lagst svetsklass WCY
samt vilja parameterinstallningar och skyddsgaser.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3

Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:

MIG/MAG-svetsning 4

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kéanna till

e de gaser som anviands vid Mig-svetsning av aluminium,

e de vanligast forekommande aluminiumlegeringar som kan svetsas samt
val av tillsatsmaterial till dessa,

Kunna

e svetsa:

Material: aluminium SS 4007 eller liknande
Elektrod: traddelektrod

Fogtyp: kalfog, 1-fog

Svetslage: K2, K3, S1 och S3

Utforande: spraybagssvetsning, en- eller flerlagersvetsar
Kvalitetskrav: svetsas till svetsklass WCY

Svetsklasserna skall folja SS 066101.

101




Industriell teknisk linje

Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

MIG/MAG-svetsning 5

Mal

Efter genomgdngen modul skall eleven

Kanna till

e fordelar och nackdelar med trddelektrod och rorelektrod,

Kunna

e svetsa:
Material:
Elektrod:

Fogtyp:
Svetslage:
Utforande:

Kvalitetskrav:

102

olegerat stdl SS 1312 eller liknande
rorelektrod

kilfogar

K2 och K3

en- och flerlagersvetsar till forutbestaimt a-matt
svetsas till svetsklass WBY

Svetsklasserna skall folja SS 066101.




Industriell teknisk linje

Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Svetsteknologi

Efter genomgéngen modul skall eleven
Kinna till

svetsklasserna och deras betydelse,
hur man atgirdar svetsfel och hur man provar svetsar,
vilka stromtyper som forekommer vid svetsning,

vilka strom- och spénningsforhallanden som finns t ex tomgéngsspann-
ing , bagspanning och deras karaktiristika,

vilka svetsmetoder som forekommer inom industrin och deras anvand-
ningsomraden,

hur olika gaser péverkar svetsgodset,

svetskostnadsberakningar: hur man jamfor olika svetsmetoder for ett
tankt arbetsobjekt och for nigra fogtyper t ex V-fog, I-fog och dubbel
V-fog,

normer: Tryckkirlsnormer enligt AFS 1986:9 och Byggsvetsnormer
enligt Statens Planverk BSK,

hur foretaget erhaller svetslicens t ex for tryckkirl enligt AFS 1986:9,
vad som giller allmint for svetsarprovning,

nar man skall virma fore, under eller efter svetsning, vilken orsak och
verkan de olika metoderna har,

vad som &r strackgrans, brottgrans, provningstemperaturer och
slagseghet i samband med tillsatsmaterial och grundmaterial,

allmant om rostfritt stdl och dess indelning efter struktur och gruppers
svetsbarhet,

svetsglasens olika DIN-beteckningar och rekommendationer av DIN-
tal for olika stromstyrkor,

bagsvetsningens uppkomst,

kabelareor avseende svetsstromstyrkor,

elektrodtyper och klassningar,

rorklassificering av belagda elektroder,

personlig skyddsutrustning for bagsvetsning och hur den anvinds,
olika typer av bagsvetsaggregat,

intermittensfaktorn och arbetskapaciteten hos stromkallor,

vilka material som i huvudsak svetsas med TIG-metoden,
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de vanligast forekommande tillsatsmaterialen till t ex stilen SS 1312,
1434, 2216, 2333 och 2343,

fordelar och nackdelar med syncrgic puls sk kortpulsning dess
arbetssitt och princip,

fordelar och nackdelar med intervallsvetsning sk lagpulsning och dess
princip,

fordelar och nackdelar med meckaniserad och robotiserad svetsning
med MIG/MAG

fordelar och nackdelar med luftbdgsmejsling, dess princip och anvind-
ningsomrade,

de olika staltyper, som forekommer i stalkonstruktioner samt deras
egenskaper och svetsbarhet,

Kunna
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skilja pa olika typer av stromkillor och deras anvandningsomraden,
beddma och avgora svetsbarheten for olika olegerade laglegerade stdl,
fordela varmen i ljusbdgen mellan elektrod och grundmaterial,

lasa svetsritningar med symboler, fogtyper, svetsbeteckningar prov-
metoder, kvalitetskrav och val av elektroder, dimensioner , antal
svetsstrangar,

skilja mellan breddning och strangning ur héllfasthetssynpunkt,

fylla i en svetstillstdndsblankett och veta vilka regler som galler samt
veta hur man kontrollerar att arbetet utforts,

valja elektroder och dimensioner efter elektrodtillverkarnas handbocker,
avgora vilka material som kan svetsas med likstrom och vixelstrom,
avgora vilka olika elektrodtyper som anviands vid TIG-svetsning,

kontrollera forspanning av elektroden.




Industriell teknisk linje

Gren for bearbetningsteknik (Pldt och svets)

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Platteknologi

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven
Kanna till

hur ritningar med snedprojektion och isometrisk projektion ar upp-
byggda,

den materiallira som behdvs for att forstd sambandet vid materialval
i avseende pé formbarhet, korrosionsbestandighet, svetsbarhet, slitstyrka
och seghet for plat- och svetskonstruktioner,

Kunna

tyda ritningar av plat- och profilkonstruktioner dir vyer, snitt, olika
mattsittningsmetoder, maitt-, form-och ligetolerans, svetsbeteckningar
och svetsklasser forekommer,

rita enklare ritningar och skisser som hjilpmedel for verkstadsarbetet,

anvinda geometrisk ritning for delning av strickor, vinklar, cirklar samt
for konstruktion av vinklar, trianglar och ménghorningar,

utfora platutbredning av rorvinklar, T-ror, konor och formforiandringar,
anvanda platutbredningsprogram i persondator,

utfora arbetsberedning av plat- och profilkonstruktioner dar dmnes-
berakning, vikt-, area-, volym- och kostnadsberdkning ingar.

105




Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:
Platbearbetning 3 - uppmarkning, klippning

Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kinna till

o skaderisker som kan uppstd vid handhavande av platar, gradsax,
excentersax och dtgarder som skall vidtas for att eliminera riskerna,

o maskinernas anvindningsomride, uppbyggnad, arbetssitt och tillbehor,

e att maskinernas maxkapacitet for olika material 4r beroende av
respektive materials hallfasthetsegenskaper,

e hur olika stalkvaliteter identifieras,
e att prisnivan skiljer sig mellan olika stalkvaliteter,

o vilka data som kan utldsas ur stélleverantorernas katalog for plat och
profiler,

Kunna
e tyda ritningar for korrekt uppmirkning,
¢ anvinda geometrisk ritning som hjalpmedel vid uppmaérkning,

e berakna amneslingder for rundbockning, kantbockning och kant-
pressning av plét i varierande tjocklek till forekommande profiler,

o tillverka mallar for uppmirkning av cylindriska platror, konor och
formforandringar,

e planera hur plit och profilmaterial utnyttjas for minsta mojliga spill,

o efter maskinskylt, manual eller faktabok gora instillningar for en
optimal klippning i gradsax, profilsax och universell platbearbetnings-
maskin,

¢ utifrdn en ritnings matt- och toleransangivelser :
- klippa platar med raka geometrier och vinklar
- utfora figurklippning och klippa rondeller
- klippa profiler till bestimda matt och vinklar,

e cfter manualer utfora forebyggande underhdll pd maskinerna.
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Industriell teknisk linje

Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Platbearbetning 4, kantbockning

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven
Kénna till

skaderisker som kan uppstd vid handhavande av kantbockmaskiner
samt atgarder som maste vidtas for att eliminera riskerna,

kantmaskiners uppbyggnad, arbetssitt och tillbehor,

att maskinernas maxkapacitet for olika material ar beroende av
respektive materials hallfasthetsegenskaper,

hur diagram och tabeller for amneslangdsberikning anvinds,

Kunna

efter maskinskylt, manual eller faktabok gora instéllningar for optimal
platbearbetning i kantbockmaskin,

kantbocka platar med varierande kvalitet, tjocklek och bockningsradi-
er till olika profiler,

tillverka distansklossar, distansskenor och radieskenor och anvianda
dessa for bockning av l&dor och profiler,

utfora forbockning samt strilbockning av cylindrar, konor och formfor-
andringar i kantbockmaskin,

efter manual utfora forebyggande underhll pd maskinerna.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:
Platbearbetning 5, rundbockning

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kénna till

e de skaderisker som kan uppstd vid handhavande av maskinen och de
atgarder som maéste vidtas for att eliminera riskerna,

¢ rundbockmaskinens anviandningsomrédde, uppbyggnad, arbetssitt och
tillbehor,

e att maskinens maxkapacitet for olika material dr beroende av re-
spektive materials hallfasthetsegenskaper,

e hur diagram for ansittning och kapacitetsbestimning anvinds,
Kunna

o med hjilp av maskinskylt, manual eller faktabok gora installningar for
optimal platbearbetning,

s forbocka platamnen till cylindrar och konor samt avgora nar forbock-
ningen kan utforas genom vindning av arbetsstycke i asymetrisk rund-
bockmaskin,

o rundbocka cylindrar, tillverka och anvinda radiemall for att bocka del
av cylinder, konor och U-profi],

e efter manual utfora forebyggande underhall pd maskinen.
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Industriell teknisk linje

Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Platbearbetning 6, kantpress

Mal

Efter genomgdngen modul skall eleven
Kinna till

de skaderisker som kan uppstd vid handhavande av maskinen och de
atgiarder som maéste vidtas for att eliminera riskerna,

kantpressens anvindningsomréade, uppbyggnad, arbetssatt och tillbehor,

olika bocknings- och specialverktyg samt vilka bockningsoperationer
som forekommer,

varfor bombering utfores,

risken for onormal snedbelastning vid snedstéllning av pressbalken,

Kunna

mandvrera kantpressen med dess olika korsitt,

med hjilp av maskinskylt, manual eller faktabok vilja bockningsverktyg
utifrdn givna platdimensioner och Onskad bockningsradie samt be-
staimma presskraften,

utfora verktygsbyten,

anvinda kantpresskalkylator for platbearbetningsberakning,

stalla pressdjup och bakre anslag i manuellt styrd kantpress,
manuellt bestimma bockningsfoljd,

korrigera pressdjup for att erhalla onskad bockningsvinkel,
forbocka platar for efterfoljande rundbockning,

bocka platar till profiler och lddor med toleranskrav enligt ritning,

stralbocka platar till cylindrar, konor och formforindringar med
toleranskrav enligt ritning,

efter manual utfora forebyggande underhall.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren fér bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:

Platbearbetning 7, NC-kantpress

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven
Kinna till

de skaderisker som kan uppstd vid handhavande av maskinen och de
atgirder som maéste vidtas for att eliminera riskerna,

kantpressens anviandningsomréde, uppbyggnad, arbetssitt och tillbehor,

olika bocknings- och specialverktyg samt vilka bockningsoperationer
som forekommer,

varfor bombering utfores,

risken for onormal snedbelastning vid snedstillning av pressbalken,

Kunna

110

manivrera kantpressen med dess olika korsitt,

med hjilp av maskinskylt, manual eller faktabok valja bockningsverk-
tyg utifrén givna platdimensioner och oOnskad bockningsradie samt
bestimma presskraften,

utfora verktygsbyten,

anvianda kantpresskalkylator for plitbearbetningsberikning,
manuellt bestimma bockningsfoljd,

skriva NC-program for axlarna (X,Y,Z,R) som ingir i styrsystemet,
utfora O-installning av pressbalk och bakre anslag,

korrigera pressdjup for att erhdlla onskad bockningsvinkel,
forbocka platar for efterfoljande rundbockning,

bocka platar till profiler och lador med toleranskrav enligt ritning,

stralbocka platar till cylindrar, konor och formforandringar med
toleranskrav enligt ritning,

efter manual utfora forebyggande underhall.




Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:
Platbearbetning 8, NC-skdarmaskin
Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kinna till

¢ skaderisker som kan uppstd vid handhavande av skdarmaskinen och
atgarder som skall vidtas for att eliminera riskerna,

o skirmaskinens anviandningsomrade, uppbyggnad, arbetssatt och tillbehor,
e hur skdrmaskinen utrustas for plasmaskarning,
e nir plasma eller oxygen - acetylen/gasolskirning ar att foredra,

e hur en CAD-ritad detalj bereds i ett CAM-program och overfors till
skdrmaskinens styrsystem,

e vad som kannetecknar programspridken ISO och ESSI,
Kunna

¢ vilja skarmunstycken, skirhastighet och arbetstryck samt stélla in skir-
maskinen for skarning med oxygen - acetylen,

e skriva program for ratlinje och cirkular rorelse samt provkora pro-
grammen simulerade med penna,

o skriva NC-program for detaljer med réta och cirkuléra linjer dar hjalp-
funktionerna snabbfart, hastighet, tandning - slickning av bréannare
utnyttjas samt provkora och anvidnda programmen,

e den skarningsteori som fordras for ett skartekniskt godtagbart resultat
samt for val av startpunkt och skirriktning i samband med snittfogs-
kompensering,

o skira detaljer med varierande geometrier till faststalld tolerans.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3,
Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:
Platbearbetning 9, NC-skarmaskin

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven

Kunna

e planera hur plit utnyttjas for minsta mojliga spill,

o skriva och provkora NC-program dar hjélpfunktionerna maskin - pro-
gramnollpunkt, spegling och upprepning utnyttjas,

o skira detaljer med varierande geometrier till faststilld tolerans,

o efter manual utfora forebyggande underhall.
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Industriell teknisk linje

Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Platbearbetning 10

Mal

Efter genomgidngen modul skall eleven

Kiinna till:

stans- och nibblingsmaskinens uppbyggnad, arbetssatt och anviandnings-
omrade,

skyddsforeskrifter och skyddsanordningar for maskinen,
vilka extrautrustningar som finns till denna typ av maskiner,

hur en CAD-ritning via ett CAM-program omvandlas till ett stans-
nibblingsprogram,

vilka programsprdk som forekommer till denna typ av maskiner,
maskinens kapacitet och tekniska data,

hur klippspalten (dynspel) bestiams for olika materialkvaliteter och
plattjocklekar,

hur presskraften beraknas,

Kunna

redogora for hur koordinatsystemets axelriktningar ar placerade i
maskinens styrsystem,

bestamma nollpunkt i ett detaljprogram,

skriva NC-program innehillande stansade hal samt nibblad kontur,
kora maskinen manuellt till angivna positioner,

valja och montera verktyg,

bestamma nollpunkten pd en plat,

skriva NC-program for stansning och nibbling av flera olika de-
taljer/konturer,

repetera programsekvens samt spegla och vrida programmerad
detalj/kontur for att utnyttja platen optimalt,

tillverka detaljer i maskin efter fiardiga program,
utfora férebyggande underhdll enligt maskinens instruktionsbok.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3,
Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:
Platbearbetning 11 - montering

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven,
Kénna till:

¢ de skaderisker som finns vid handhavande av plat- och profilkonstruk-
tioner vid monteringsarbete och de atgirder som kravs for att
eliminera riskerna,

o vilka handverktyg och hjialpmedel som anvinds vid montering av plat-
och balkkonstruktioner

» vilka sammanfogningsmetoder som forekommer inom verkstadsindustrin,
Kunna

+ sammanfoga enklare plat- och profilkonstruktioner till tolerans SMS
723 B,

e anvinda matverktyg, fixturer, hammare, tvingar, brytspakar och
slipmaskiner som hjalpmedel,

e avgora vilken svetsmetod som ér lamplig for hiftning och svetsning,
o utfora svetsarbetet till svetsklass SS 06 6101 WDY,

o tillverka bockningsmallar och varmbocka profiler,

¢ kallrikta platar, profiler och konstruktioner,

o kritiskt granska sitt arbete och kontrollera att det uppfyller stillda
krav.
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Industriell teknisk linje

Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Platbearbetning 12 - montering

Mmal

Efter genomgangen modul skall eleven
Kinna till:

de skaderisker som kan uppstd vid montering av platkonstruktioner
och de atgiarder som kravs for att eliminera riskerna,

hur en plitkonstruktion arbetsbereds och vilka faktorer som péverkar
produktionskostnaden,

olika redskap for materialhantering (t ex traverser, truckar),
tyngdpunktsbestimning, hantering vid olika typer av lyft,
signalsystem vid lyftning med kran eller travers,

olika typer av lyftstroppar, kattingar, lyftoglor och hur de anvinds,

hur tabeller for tilliten belastning for lyftstroppar, kattinglangor och
lyftoglor avlases,

Kunna

sammanfoga uppklippta platar, kant- och rundbockade plétror, konor
och formforandringar till fardiga konstruktioner med en tolerans lagst
SMS 723 A och AA,

anvinda radiemallar, matverktyg, slagverktyg, mothall, tvingar, bryt-
spakar, hakar, kilar, handskirbrannare, svetsinsats och slipmaskiner som
hjalpverktyg,

tillverka fixturer och hjalpmedel for att underlitta monterings- och
svetsarbete,

avgora var i en platkonstruktion gasbégsvetsning, metallbdgsvetsning
eller 1odning ar att foredra,

avgora vilket tillsatsmedel som iar att foredra,

svetsa en platkonstruktion till svetsklass SS 06 6101 WBY, dar valda
delar svetsas 1 inspént lage S1-S4, K2-K4,

utfora kall- och varmriktning av plat,

kritiskt kunna granska arbetet och kontrollera om det uppfyller stallda
krav.
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Industriell teknisk linje

Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Industriteknik &rskurs 2-3

Modul:

Platkonstruktion

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven
Kinna till

vilka arbetsuppgifter arbetsledningen pa ett foretag har,

hur konstruktionsavdelningen pé ett foretag arbetar,

hur planering och beredning av ett foretags produkter fungerar,
vilka faktorer som paverkar ett foretags orderinging,

hur kostnaderna for en produkt beriknas i ett foretag,

ett foretags inkopsrutiner,

vilka kontrollmetoder som giller for ett foretags produktion,

vilka skaderisker som kan uppstd vid felaktigt handhavande av
foretagets maskinutrustning och vilka atgiarder som skall vidtagas for
att eliminera riskerna,

Kunna
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tyda ritningsunderlag med dess symboler for olika typer av platkon-
struktioner,

tyda beredningsunderlag for platkonstruktioner - utfora utbrednings-
och uppmaérkningsarbete av detaljer som ingédr i en platkonstruktion,

avgora i vilka platbearbetningsmaskiner de i konstruktionen ingdende
platdetaljerna skall formas,

anvianda gradsaxar, universell plitbearbetningsmaskin, kantrundbock-
maskin och kantpressar for platbearbetning,

tillverka och anvédnda hjilpverktyg och fixturer,

fogbereda, montera, hiftsvetsa och svetsa platkonstruktioner till pa
ritningen angiven tolerans, svetsmetod och svetsklass,

varm- och Kkallrikta platar och platkonstruktioner,

sjalvstandigt klara arbetsberedning och tillverkning av en platkonstruk-
tion inom den tid konstruktionen kostnadsberiknats,

avgora om utfort arbete uppfyller stillda krav.
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Industriell teknisk linje

Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Profilkonstruktion

Mal

Efter genomgdngen modul skall eleven
Kénna till

[

L]

den skydds- och sakerhetsinformation som galler pa foretaget,

hur ett foretag behandlar rutiner for arbetarskydd och arbetsmiljo,
skyddsombudets rattigheter och skyldigheter i foretaget,

vilka drenden som behandlas mellan lokal fackklubb och foretag,
hur 16nen bestams pa ett foretag ,

sakerhetsbestimmelser for lyft- och transportanordningar,

vilka skaderisker som kan uppstd vid felaktigt handhavande av
foretagets utrustning och vilka atgirder som skall vidtagas for att
eliminera riskerna,

Kunna

tyda ritningsunderlag, beteckningar och symboler for profilkonstruk-
tioner,

tyda beredningsunderlag for profilkonstruktioner ,
uppmairka, kapa, gira, filla in och fogbereda olika profiltyper,

montera och hiftsvetsa konstruktioner av olika profiltyper till de
toleranser som anges péd ritning,

svetsa profilkonstruktioner med pd ritning angiven svetsmetod till
svetsklass,

varm- och Kkallrikta profiler,

sjalvstandigt klara arbetsberedning och tillverkning av en profilkon-
struktion inom den tid konstruktionen kostnadsberaknats,

avgora om utfort arbete uppfyller stillda krav.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:
Tillverkningsteknik 7 - tryckkarl och rérkonstruktion

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kinna till

e de skaderisker som kan uppstd vid handhavande av de verktyg och
hjalpmedel som anviands vid rorarbete och de Aatgirder som skall
vidtagas for att eliminera riskerna,

o vilka krav som stélls pa en svetsare for att fa svetsa tryckkarl,

e vilka krav som stills p& materialet som ingdr i tryckkarl,

e de bestimmelser som giller for ett foretag som tillverkar och svetsar
tryckkarl,

Kunna

e tyda ett ritningsunderlag och dess symboler for en rorkonstruktion,

o arbetsbereda rorkonstruktionen samt #mnesberdkna och uppmirka
rorbockar, konor och T-ror,

e varm- och kallbocka ror,
o fogbereda och montera rorkonstruktion,

e svetsa rorkonstruktionen till pd ritningen angiven svetsmetod och
svetsklass,

o kontrollera och efterarbeta konstruktionen si att den uppfyller stillda
krav.
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Industriell teknisk linje

Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Industriteknik . &rskurs 2-3

Modul:

Skarning 2 — termisk

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven

Kianna till

gasflaskors fOrvaring och gaskérrors utformning,

brand- och explosionsrisker vid termisk skirning,

arbetsgang for start och avstingning vid plasmaskirning ur eleklnsk

sakerhetssynpunkt,

gaser och fargmarkning,

olika hjalpmedel vid skdrning t ex skarvagn, cirkelskarare,
varfor man inte blaser arbetsklider rena med oxygen,

Kunna

utforma skarplatsen med tanke pa sikerhet och brandrisker,
montera och anvanda skirutrustningen,

anvianda limplig utsugsanordning,

anvianda limplig personlig utrustning,

skydda sig mot ultraviolett stralning och hogfrekvensljud,
stalla in arbetstryck och koppla upp plasma,

ritt handha maskinplasmapistol och utrustning,

skdra med och handha injektorbriannare och tryckbrinnare,
vilja ratt skarmunstycke efter plattjocklek,

plasmaskira i olegerat och rostfritt stdl samt i icke-jarnmetaller och
astadkomma skirsnitt av siddan kvalitet att inte fogberedning och
passning aventyras samt se till att efterbearbetningstiden minimeras .

119




Industriell teknisk linje

Industriteknik arskurs 2-3

Gren for bearbetningsteknik (Plat och svets)

Modul:

Lédning 2

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kianna till

o forekommande lodmetoder,

¢ de risker som finns vid lodning t ex flussmedel och gaser, och de
atgiarder som kravs for att eliminera riskerna,

e arbetstemperaturer och smaltintervall vid mjuk-, hard- och svetslodning,

o fogutformning och fogar vid olika lodmetoder,

e vikten av rengoring vid 16dning,

o gillande VVS-normer for lodning av kopparror,

Kunna

e anvinda och stilla in de lagtyper som krdvs for att genomfora olika

typer av 1odning,

e vilja lod med hjilp av fabrikanters handbocker,

e avgora vilkka lod som ir bist limpade for svets- respektive hardlod-

ning,

e loda:
Material:
Lod:
Fogtyp:
Liage:
Utforande:
Kontroll:

Kvalitetskrav:

Material:
Lod:
Fogtyp:
Svetslage:
Utforande:

Kvalitetskrav:

120

olegerat stal SS 1312 eller liknande

maéssing

V-fog

S1

en- eller flerlagers 16dning

bryt- eller slagprov

fullstindig bindning mellan lod och grundmaterial

gjutjarn SS 0115 eller liknande
maissing

valfri

S1

beroende pd arbetsobjektet
beroende péd arbetsobjektet




Material:
Lod:
Fogtyp:
Svetslage:
Utforande:
Kontroll:

Kvalitetskrav:

Material:
Lod:
Fogtyp:
Svetslage:
Utforande:

Kvalitetskrav:

koppar SS 5015 eller liknande

enligt géllande SS-normer

enligt gillande SS-normer

R2 och RS

lodningen utfors 1 fast inspant lage
isarsdgning och brytprov

hela lodskarven skall vara fylld med lod

olegerade forzinkade ror
massing

valfri

valfritt

en eller flera 16dstrangar
zinkskiktet far inte skadas.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren fér bearbetningsteknik (Plastteknik)

Modul:
Hardplast 1
Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kinna till

o hur man beskriver hirdplaster,

e de vanligaste hardplasterna och deras anvindningsomriden,
* kompositbegreppet,

e armeringsmaterial,

o tillverkningsmetoder,

o hirdningsreaktionen,

o haélsorisker och skyddsforeskrifter (AFS 108),

e terminologi och definitioner,

¢ mojligheter till infargning,

¢ mdjligheter att anvinda fyllmedel,

Kunna
o tillverka ett handupplagt laminat,
e gora en gjutning med fyllmedel.
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Industriell teknisk linje - Industriteknik arskurs 2-3,
Gren for bearbetningsteknik (Plastteknik)

Modul:
Hardplast 2

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kéanna till
’ ¢ solida, cellulira, styva och flexibla polyuretansystem,

e cgenskaperna hos kompositerna: polyester och glasfiber, polyester och
syntetiska fibrer, epoxi och glasfiber, epoxi och syntetfiber samt epoxi
och kolfiber,

) e sandwichtekniken,
o verktyg och formar for olika tillverkningsmetoder,
o tillverkningsmetoders mojligheter och begransningar,
¢ slippmedel och deras funktion,
Kunna
o tillverka ett styvt cellulart polyuretanblock,
e tillverka ett sandwichlaminat,
* gjuta ett polyesterbetongblock.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plastteknik)

Modul:
Hardplast 3

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kinna till

e slutna tillverkningsmetoder som RIM, RRIM, injicering, pressning,
formsprutning,

¢ kontinuerlig laminering, profildragning,

o fOrimpregnerade material som prepreg, SMC och BMC med varianter,
o forformningsteknik,

e riktade armeringar,

o mojligheter att optimera konstruktioner,

o metoder for produktionskontroll,

e enkel rdvarukontroll,

o mojligheter att styra hardforlopp genom variation av av hardarmangd
och temperatur,

s syntaktiska skum,
o leverantorers datablad,
Kunna
o tillverka en stav med riktad armering,

o tillverka en enkel form for handuppliggning av glasfiberarmerad
polyester,

o tillverka en enkel form for gjutning av epoxi,

o bestimma gel och hirdtider vid olika temperatur och Oppna tillverk-
ningsmetoder.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plastteknik)

Modul:
Termoplast 1

Mal

Efter genomgéangen modul skall eleven
Kénna till

o olika bearbetningsmetoder,

¢ terminologi,

¢ maskinfunktion,

o verktyg,

e material,

e processOvervakning,

o arbetsmiljo och skaderisker,

o gallande skyddsforeskrifter,

e maskinens uppbyggnad,

o verktygets uppbyggnad,

o materialgrupper och deras kannetecken,
Kunna

e starta och stoppa formsprutningsmaskin med enkelt verktyg,
¢ bedoma detaljens kvalitet,

e byta rulle (varmformning),

e klara av kallplugg.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plastteknik)

Modul:
Termoplast 2
Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kiénna till

o felorsaker,
¢ samband mellan olika parametrar,
Kunna
e justera tryck, temperatur och dosering,
» starta och stoppa formspruta,
e indra parametrar under lopande produktion.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for bearbetningsteknik (Plastteknik)

Modul:
Termoplast 3

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven
Kénna till

¢ materialegenskaper,

o fyllmedel och dess verkningar,
¢ materialinfirgning,

Kunna

o forbereda verktygsbyte,

o byta verktyg,

e programmera,

s prova forsta skott,

e prova material,

o byta material,

e varda verktyg.
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Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3
Gren fér bearbetningsteknik (Plastteknik)

Modul:
Termoplast 4
Mmal
Efter genomgdngen modul skall eleven
Kénna till

¢ materialens egenskaper och mojligheter - snabbidentifiering,
¢ miljopaverkan,
¢ konstruktion och utformning av detalj och verktyg,

o utformning av produkt med avseende pd godstjocklek, bakslappning
och ingdtsplacering samt utstotning,

e materialgrupper och deras kiannetecken,
Kunna
o vilja process,

‘e identifiera de vanligaste materialen,

e berakna maskinstorlek med hénsyn till 1astryck, skottvikt och stanskraft.
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Elmekanik
Modulsammanstélining ak 2-3

- [aietstekn, ] [Wat [ Froduktionstekn 2.3}
~ [Tiverkn-systT] [cap/icam1_] [Teknologiz3]

Yrkesmstruktnon P
CAD 2-r|tn 1asn]| NC - teknik 2. -

Felsékn.rep |:

[Robotteknik 2 lFeIsokn rep NC-utrustn]Ii'""tek"6 NC-iis :
Robotteknik 1  [Cagestixering] Tillv.tekn 5 - NC-svarv
| Servotekn fvﬁk Tillverkningssyst3 | T|Ilvtekn 4-NC-fras ,;j',;
[Elinst-begrben ] Tnllverknmgssyst2 ‘ m ':
Elektr.mittekn | [ pLC2 || NC-svarv 2 2 | [RC-fras 2
[Eitira-pegrben] [ydrautik 1 |{Svarvnings | [Frésning3

m Moduler av "stédkaraktar” som skall ligga som grund for utbildning | évriga mo-
duler. Tillimpning av kunskaper fran dessa modul eller modulavsnitt sker | de

évriga modulerna. [ | Modul med fet heldragen linje &r gemensam med

annan gren. Streckade moduler innebér att en av modulerna maste viljas.
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Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3
Gren for el-mekanik

Modul:
Tillverkningssystem 2

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kanna till

e FMS-anldggningens uppbyggnad, enheter (maskiner, hanteringsut-
rustning, matutrustning och styrenheter) och deras driftfunktion,

¢ funktionen och samverkan, p& systemniva, mellan de enheter som ingar
i en FMS-anliggning,

e kommunikationssystem mellan datorer och maskiner (DNC, LAN,
MAP),

Kunna

e Overmanna styrprogrammet och koppla in respektive ur de enheter
som ingdr,

e kontrollera att den Overordnade styrningen hamtar in data och styr
anlaggningen,

e kontrollera och redogora for sikerhetsanordningarna i anliaggningen,
e starta anliggningen.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3

Gren for el-mekanik

Modul:
Tillverkningssystem 3

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven

Kanna till
e vad som menas med CIM (Computer Integrated Manufacturing),

Kunna
e dterstarta FMS-anliaggningen efter produktionsstorningar,

e kontrollera och justera transport- och hanteringsutrustningar, paletter
samt verktygsmagasin, jiggar och fixturer,

¢ manuellt kontrollera och styra produktkvaliteten,

e skdta arbetsstycksinmatningen och Overvaka tillverkningen i anligg-
ningen.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for el-mekanik

Modul:

Robotteknik 2

Efter genomgingen modul skall eleven

Kianna till

anvandningsomrdden dar industrirobot utnyttjas (hantering och
verktygsbirande),

robotens huvuddelar samt koordinatsystem,
skyddsforeskrifter,
olika programmeringsmetoder,

Kunna
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programmera robotar (linjara, cirkulira samt monsterorienterade
rorelser),

viaxla och justera gripanordningar,
utfora service och regelbundet underhdll med hjilp av maskinmanual,

skriva programmet s att start- och kvitteringssignaler kan utvéxlas
med yttre enheter.




Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for el-mekanik

Modul:
PLC 2

Efter genomgingen modul skall eleven

Kinna till

o hur ett PLC-system kan arbeta tillsammans med andra styrsystem,

Kunna
e pa ett metodiskt satt felsoka pd PLC-utrustning,
e programmera minnen, tidkrestar, raknare och en sekvenskedja,

e gora andringar i mer avancerade program med hjilp av styrsystemets
manualer och 6vrig dokumentation.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for el-mekanik '

Modul:
Elektronisk matteknik

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven

Kinna till
elektroniska apparaters blockuppbyggnad,

e pgrunderna for elektronisk mitteknik och felsokning,

¢ mitteknisk utrustning som puls-, signal- och funktionsgeneratorer samt
frekvens-och pulsriknare och effektmatare,

e optokopplare, mekaniska grénsligesgivare, principer for optiska,
kapacitiva och induktiva givare samt fotoceller,

Kunna

o forstd elektroniska apparaters blockfunktioner genom att med service-
manualer och mitning utvirdera in- och utsignaler,

¢ anvinda digitala och analoga multimetrar, logikprober, granssnittsprov-
are och oscilloskop,

e utféra och utvirdera mitningar pd diodkopplingar for likriktning,
operationsforstarkare kopplad som regulator, konventionella transistor-
forstarkarsteg (skikt- och falteffekttransistorer) for lik- och vixelstroms-
signaler samt tyristorkopplingar for effektstyrning.
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Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3

Gren f6r el-mekanik

Modul:
Servoteknik

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven

Kiinna till
e reglertekniska begrepp,

¢ vilka typer av servon som anvinds i verktygsmaskiner och hanteringsut-
rustning,

e DC- och AC-servots egenskaper,

Kunna
¢ optimera reglerloopen i servots styrsystem,
e mita signaler till och fran servot,

o registrera servoegenskaper i DC-servo samt insvingning och efterslap-
ning med oscilloskop (dubbelisolerat) alt registrerande instrument,

e A/D- och D/A-omvandlare.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3

Gren for el-mekanik

Modul:
Felsokning och reparation

Efter genomgingen modul skall eleven

Kiinna till
o sakerhetsforeskrifter for arbete med eldriven utrustning,
e maskinmanualer och instruktioner for tillsyn och smorjning,

e anvindningsomrade och viskositeter for oljor,

Kunna

o utfora tillstdndskontroll och felsokning pd mekaniska delar i maskin
och kringutrustning,

e anvinda och tolka ritningar och manualer,

e bedoma vilka atgirder som maste vidtas for att reparera upptéckta fel.
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Industriell teknisk linje

Gren for el-mekanik

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Fels6kning och reparation av NC-utrustning

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kianna till

de skaderisker som kan uppstd pd person och utrustning vid under-
héllsarbeten i driftsatta maskinanldggningar,

ASS:s siakerhetsforeskrifter och IVF:s rekommendationer for automat-
iska produktionsanliaggningar,

hur riskmomenten med den hydrauliska chucken har eliminerats, om
hydraulpumpen stannar under drift,

hydraulsystemets uppbyggnad och funktion,
kylvitskesystemets uppbyggnad och funktion,
smorjoljesystemets uppbyggnad och funktion,

vilka l1opande underhéllsrutiner operator respektive underhdllstekniker
ansvarar for,
hur anliggningen sitts i drift efter slutfort underhallsarbete,

hur kostnad for nyanskaffning av motor och reservdelar beriknas,
hur tidsatgéng och totalkostnad for underhéllsarbetet beraknas,

Kunna

anvinda fabrikantens instruktioner for att identifiera de olika delarna
i verktygsmaskinen, styrsystemet och den tillhorande kringutrustningen
sdsom servon, motorer, givare och smorj-, kyl- och hydraulutrustning,

stilla en feldiagnos med hjilp av enklare miatningar och anldggningens
felanalyssystem,

utfora enklare reparationer och underhdll samt byta delar ned till
kretskortsniva,

anvanda ratt terminologi vid kontakt med servicetekniker,

visa vilka komponenter som bestimmer trycket i de olika delarna i
hydraulsystemet, var de ar placerade i systemet och hur styrsystemet
paverkar dem

visa vilka givare, signaler, hindelser och feimeddelanden som aktiveras
vid kylvatskepumpstopp under pagiende bearbetning,

visa vilka givare, signaler, hiandelser och felmeddelanden som aktiveras
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vid smorjoljepumpstopp under pigdende bearbetning,

avgora vilka motortyper som ingdr i maskinen och vilken prestanda
som dessa har vad avser varvtal och vridmoment,

visa vilka givare som Overvakar motorfunktionerna och hur dessa ar
kopplade till servoenheter och styrutrustning,

visa vilka typer av servon som finns i systemet samt maita typ och
storlek pa servoforstiarkares in- och utsignaler,

arbetsplanera byte och reparation av spindelmotorer med hjilp av
fabrikantens anvisningar,

vidta sédkerhetsforberedelser infor urkopplingen av motorns elanslut-
ningar,

avgora om specialverktyg krdvs vid demonteringen.



Underhalisteknik

Modulsammanstéllmng ak2-3

1] "Matteknik 1-3 | Tlllverkn-syst1 L

L | CAD 2-ritn. Iﬁsn'l eknoloqi2,-3 | |Yrkesmstruktlon|

o Arbetsmlljo yttre och inre mlljo 2-4 ||Underhéllsp|aner|ng

Transmnssnoner—uppnktn

jf;» Rep tekn 8-|nd utrustn Robottekmk1

- | Termisk sprutn

Rep.tekn 4-rér o vent Rep tekn 7-frasn

’ Lyfttekmk

Rep.tekn3-pump |Rep. tokn 6-svarvn

Rep. tekn 2-vaxe|lada

|Rep.tekn5-svetsn | Hydraullk1-2

Elinst- begr beh

Elldra - begr beh lntrod -underh tekn |

- Moduler av "stddkaraktar" som skall llgga som grund f6r utbildning | 6vriga modu-
ler. Tilldimpning av kunskaper fran dessa modul eller modulavsnitt sker | de évriga
modulerna. Modul med fet heldragen linje &r gemensam med annan
gren. Streckade moduler innebér att en av modulerna maste viljas.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for underhallsteknik

Modul: .
Introduktion - underhallsteknik

Mal

Efter genomgdngen modul skall eleven

Kinna till

o underhédllsarbetets malsattning och grunderna for dess metodik,
o Dbegreppen driftsikerhet och tillginglighet,

o begreppen underhills- och produktionsekonomi,

o styrning av underhdllsverksamheten,

o fel och felutveckling,

o forebyggande underhill och avhjilpande underhill,
o tekniker for tillstindskontroll och analys,

o felsokningsteknik och reparationsmetoder,

o rapporteringsmetoder i underhéllsverksamhet,

o begreppet felstatistik,

o principerna for lagerhdllning av reservdelar,

e underhédllsarbete for skydd av maskiner.
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Industriell teknisk linje

Gren for underhélisteknik

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:
Matteknik 3
Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kinna till
e rontgenradiografering,

L]

sprickindikeringsmetoder,

metoder for tjockleksmatning,

lacksokningsmetoder,

temperaturmitningsmetoder,

stroboskopmitning,

miétning av lige och avstdnd med laser for kontroll och uppriktning,

Kunna

mita vibrationer och varvtal,

soka lackor med hjilp av ultraljud,
temperaturmita med hjalp av IR-instrument,
utfora stotpulsmétning,
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for underhéllsteknik

Modul:
Hydraulik 2
Mal
Efter genomgéangen modul skall eleven
Kénna till

o skaderisker vid arbete i hydraulsystem,

e inom hydrauliken anvidnda storheter, enheter och formler,
¢ filtrering av hydraulvatskor och krav pd partikelfrihet,

o underhéllsrutiner och skotsel av hydraulikanlidggning,

e uppbyggnad av hydraulvitsketanken och dess tillbehor,

o egenskaper hos hydraulviatskorna (mineraloljor och syntetiska oljor samt
vattenbaserade vitskor),

o symboler for hydraulsystem (ISO 1219),

o arbetssattet hos kugghjuls-, ving-, skruv-, axialkolvs- och radialkolvs-
pumpar,

o statiska och dynamiska tatningar,

» mekanisk-hydrauliska ackumulatorer,

e begreppet kavitation,

o riktningsventilers portbilder (ISO 4401),

o riktningsventilers omstillningsovergingar,

o direkt och indirekt styrning av ventiler,

o regler for klamring av hydraulror och montering av hydraulslang,

o regler for felsokning i hydraulanlaggning,

Kunna

e lasa och tolka scheman for hydraulanlaggningar, komponent- och
reservdelskataloger,

¢ Dbyta slitdelar i pumpar, ventiler, cylindrar och hydraulmotorer,

¢ montera slangar och slangkopplingar, ror och rorkopplingar av olika
dimensioner och kvalitet med beaktande av trycknormer och ren-
lighetskrav,
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koppla upp hydraulsystem och gora erforderliga maitningar for att
undersoka funktion och arbetssitt hos komponenterna hydraulpump,
riktningsventiler, tvd-, tre- och fyrportsventiler med direktstyrning,
manuell och elstyrning, enkel- och dubbelverkande hydraulcylindrar
med och utan dampning, direktstyrd tryckbegransningsventil, backventil
med och utan tryckstyrning, pilotstyrd tryckreduceringsventil, kon-
stantflodesventil och hydraulmotor,

koppla upp hydraulsystem for primir- och sekundirreglering av
cylinderhastighet 9 och sekvenskorning av cylindrar
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for underhélisteknik

Modul:

Reparationsteknik 2 - vaxellada

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven
Kinna till

.

sakerhetsforeskrifter for arbete med eldriven utrustning,
maskinmanualer och instruktioner for tillsyn och smorjning,
anvandningsomrdde och viskositeter for oljor,

olika typer av packningar och packningsmaterial,

hur man berdknar kugghjul och utvixlingar,

tatningar,

insatsgangor,

Kunna

144

utfora tillstindskontroll och felsdkning pa en vixellada,
arbetsplanera for en reparation av en vixelldda,
anvanda och tolka ritningar och handbocker till reparationsobjektet,

demontera och montera de titningar, kilférband, lisringar, kugghjul,
lager och Ovriga maskinelement som ingér i reparationsobjektet,

mita axial- och radialglapp samt kuggforslitningar,
vilja olja till vaxellddor efter fabrikantens anvisningar,
vilja packningsmaterial och tillverka planpackningar,

provkora och gora funktionskontroll pa reparationsobjektet.




Industriell teknisk linje

Gren for underhélisteknik

Industriteknik &rskurs 2-3

Modul:

Reparationsteknik 3 - pumpar

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven
Kinna till

grundliggande maskinlara for 13g- och hogtryckspumpar,
kilforband, skruvforband och smorjmedel,
mekaniska tatningar,

packningsmaterial for boxpackningar,

Kunna

utfora tillstindskontroll och felsokning p& en pump,

anvianda fabrikantens ritningar och serviceinstruktioner for arbetsplan-
ering,

planera reparation,

demontera och montera axelkopplingar,

vilja boxpackning for olika vitskor och temperaturer,
plundra, packa och justera packboxar,

demontera, montera och justera mekaniska téatningar,
byta kassettitning,

demontera och montera pumpelement,

satta an skruvforband i ritt ordning och anvinda ratt atdragnings-
moment,

anvianda bladmétt och mitklocka for uppriktning av axelkopplingar,
prova reparationsobjektet och gora funktionskontroll.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for underhalisteknik

Modul:
Reparationsteknik 4
Mati
Efter genomgangen modul skall eleven
Kinna till

o sikerhetsforeskrifter och rorledningsnorm,
¢ rorledningselement,
+ kompressorer,
Kunna
o utfora tillstdndskontroll och felsokning pd kompressor,

o utfora tillstdndskontroll pd ror och ventiler med avseende pé liackage,
korrosion, vibrationer och slitage,

¢ anvianda ritningar och skotselinstruktioner for arbetsplanering,

e dra tryckluftledning med rorkopplingar, flansar, skarvror, vinklar och
knaror,

s tita gingor med lin och gingtape,
e justera tryck- och sugventiler,
o tillverka o-ringar,

¢ slipa och justera sites- och kagelventiler.
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Industriell teknisk linje

Gren for underhélisteknik

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Reparationsteknik 5 - svetsning

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven
Kinna till

olika materials svetsbarhet,

krav pad viarmebehandling efter svetsning och metoder for viarmebe-
handlingen,

nar forvarmning bor tillgripas,

elektroder for svetsning av gjutjairn och aluminiumlegeringar samt
palaggssvetsning,

metalock-metoden,

Kunna

bland svetsmetoderna gassvetsning, manuell metallbigsvetsning eller
TIG-svetsning vilja ratt metod vid olika svetsuppgifter,

vilja ratt tillsatsmaterial,

fogbereda,

varm- och kallsvetsa gjutjérn,

svetsa aluminium och dess legeringar,

svetsloda gjutjarn,

utfora pasvetsning av slitagedetaljer (hardsvetsning),

okulart eller med gnistmetod sérskilja konstruktionsstél, verktygsstal,
gjutjarn, rostfritt stdl och icke jirnmetaller fran varandra,

hiarda och anlopa huggmejsel eller kornare.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for underhéllsteknik ‘

Modul:
Reparationsteknik 6 - svarvning

Mal

Efter gcnomgingen modul skall eleven

Kinna till

e materials skarbarhet,

e snabbstal,

e toleranser,

¢ lampliga verktyg och bearbetningsdata for aluminium, stal, méssing och
gjutjarn,

Kunna

e anvinda nomogram,

e svarva till press- och krymppassning,

¢ rundslipa med sliptillsats,

o gingskira,

o skarpa borr med diameter storre dn 5 mm for hand ,

o slipa gangstdl och radiestal
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3

Gren for underhélisteknik

Modul:
Reparationsteknik 7 - frasning

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven

Kianna till

* lampliga verktyg och bearbetningsdata for aluminium, stal, massing och
gjutjarn,

o kuggmoduler,

Kunna

o frdsa cylindriska kugghjul,

e arborra i frasmaskin,

o vilja ratt fras till arbetsobjekt,

¢ anvinda nomogram for varvtal, skarhastighet och matning
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Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3
Gren for underhéllisteknik

Modul:
Reparationsteknik 8
Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kinna till

¢ metodik for tillstdndskontroll, felsokning och reparation av tillverknings-
och hanteringsutrustningar,

Kunna

o under overinseende felsoka i maskinutrustningar med motorer,
transmissioner och styrning,

¢ under oOverinseende planera for reparation och reparera maskinutrust-
ningar dar utbyte av maskinelement, motorer, givare och styrenheter
ingér,

e under Overinscende starta, tillstindskontrollera och justera maskinut-
rustningar,

e felrapportera, avrapportera reparation samt dokumentera prov och
atgarder
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Industriell teknisk linje

Gren for underhélisteknik

Industriteknik &rskurs 2-3

Modul:

Transmissioner och uppriktning

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven

Kinna till

remprofiler for standardremmar,

spardimensioner for standardkilremmar,

kedjor och kedjehjul, deras anvindning och skotsel,

balansering av axlar och kopplingar,

fasta och flexibla axelkopplingar samt manovrerbara kopplingar,
utvixlingar for enkla transmissioner,

Kunna

tillstindskontrollera rem- och kedjetransmissioner,

montera, rikta upp och kontrollera parallellitet hos remskivor och
kedjehjul med fastspinningsanordningar pa axel ,

montera kilremmar och kuggremmar samt kontrollera deras for-
spanning,

kontrollera kedjors och kedjehjuls forslitning,
forlanga och forkorta rullkedjor och smorja kedjor,

rikta upp axelkopplingar med datorstodda uppriktningssystem samt
matklocka eller laseroptisk detektor.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for underhélisteknik

Modul:

Lager 2

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven

Kinna till

¢ rullningslager,

» renlighetskrav och skyddsforeskrifter vid arbete med lager,
o glappserier, glappminskning samt lager- och lagerlagestoleranser,
o smorjmedel och smorjanordningar,

o 16sa och fasta passningar,

» lagerbeteckningar,

¢ lagertétningar,

Kunna

e kallmontera lager med koniskt hél pa konisk axeltapp, klamhylsa och
avdragshylsa med hjalp av slaghylsa, haknyckel, slaghaknyckel, hydraul-
mutter och tryckoljedon,

e anvinda tabeller for att avlisa glappminskningens storlek,
e mita glappminskning med bladmatt,
¢ kalldemontera lager pa avdragshylsa med ldsmutter och haknyckel,

¢ kalldemontera lager pd avdragshylsa och klimhylsa med hjalp av
hydraulisk mutter,

e anvianda avdragare vid demontering av smi och medelstora lager,
e anvianda avdragarsats for sparkullager vid demontering,
e anvinda induktionsvirmare vid varmmontering av lager,

e anvinda virmeringar vid montering och demontering av innerringar till
cylindriska rullager av typ NU, NJ och NUP,

e montera tvd eller flera lager i lagerhus dar det lager som skall styra
axeln fixeras,

¢ demontera och montera titningar,
¢ anvinda stotpulsmaitare,

o utfora tillstdndskontroll pa lager i kuggvixel med hjalp av stotpuls-
mitare, kontakttermometer och elektroniskt stetoskop samt fora
maétprotokoll.
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Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3
Gren for underhalisteknik

Modul:
Lyftteknik
Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kiénna till

o de sakerhetsforeskrifter som finns for arbete med lyftutrustning,
e klamrisker,

o maskinvikter och tyngdpunktsbeddmning,

Kunna

o utféra lastkoppling med excenterhandske, skruvhandske, hakkitting,
schackel, lyftoglor, tyg och wirestroppar,

o vilja lamplig stropp (lingd och grovlek),

o utfora service pi och kontroll av telfer och traverser,

o utfora linbyte,

e anvanda de tecken som fordras for att utfora sikra lyft.
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Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3
Gren for underhalisteknik

Modul:
Termisk sprutning
Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

¢ anvindningsomrdden for termisk sprutning,

o sikerhetsforeskrifter for termisk sprutning och skyddsutrustningar,
* pulverkvaliteter,

Kunna

o utfora kallsprutning pé axlar,

o fogbereda och utfora varmsprutning pd gjutjarnsdetaljer,

e vilja ritt pulverkvalitet, '

o utfora varm- eller kallsprutning av slitytor,

o utfora for- och efterarbete som svarvning, slipning etc.
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Industriell teknisk linje

Gren 6r underhélisteknik

Industriteknik arskurs 2-3

Moadul:

Underhélisplanering

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven
Kinna till

rationell underhallsplanering,

datorteknikens mdjligheter att hantera maskin-, anldggnings- och
reservdelsregister samt register pa felutfall,

olika sitt att hantera arbetsorder, inkops- och forrddsrutiner manuellt
och datorbaserat,

datorteknikens anviandning vid automatisk felanalys,
kalender- och tillstindsstyrda underhallsrutiner,

Kunna

anvinda datorbaserat anlidggnings-, aggregat-, individ- och reservdels-
register,

anvianda dator for utskrift av rondlistor, instruktioner och FU-kort.
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Verktygsteknik

Modulsammanstallmng ak 2-3

I Produktlons ekn

CAD2 ICAD/CAM 1-2 |

:Arbetsmlljo -2- 4 Plastteknik1 Yrkesmstruktion

_| Stlckelsllpnmgl “

f5| Gravyrfrasmng

1 Rundsllpmng

| Polering

Tlllverkn-syst1

Teknolog|2-3 i
f'?|Nc tekmk2|'f

lmeek Jigg/fixtud 1 Formverktyg u K||pp- o bockv

leturer

VKT-svarvn Koordinatborrn || Elektrodtillv

VKT-frasn Lagesfixering | [Virmebehand! |

Frasning 3

Vkt-slipning

Planslipning

 INC-fras 2-4 | |Vkt-tillv-grund

Introd - th

Moduler av stbdkaraktar som skall Ilgga som grund ibr utbildning | dvriga modu-
ler. Tillimpning av kunskaper fran dessa modul eller modulavsnitt sker | de évriga
modulerna. ‘T—_—] Modul med fet heldragen linje &r gemensam med annan
gren. Streckade moduler innebir att en-av modulerna maste viiljas.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for verktygsteknik

Modul:
Introduktion verktygsteknik

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kanna till

e de vanligast forekommande verktygens huvuddelar och deras funk-
tioner,

o fixerande, fasthillande och fjadrande element som ingdr i verktygskon-
struktionen,

e lampliga anvindningsomriden for verktygsstil och konstruktionsstal i
verktyg,
Kunna
s demontera och montera enkla klipp- och formverktyg,
o mita upp klippspalter, spel, passningar och slippningar,

e namnge verktygets huvuddelar och deras funktioner.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for verktygsteknik

Modul:
Matteknik 5

Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven

Kinna till

o matfixturer,

o kalibrering av mitprob (taster),

¢ principer for mitning och mitvirdesregistrering i koordinatmitmaskin,
o principer for tolkning av matvirdesresultat,

Kunna

e mita detalj med plana och cylindriska ytor i koordinatmatmaskin.
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Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3
Gren for verktygsteknik

Modul:

Fixturer

Mal

Efter genomgidngen modul skall eleven
Kéanna till

gillande skyddsforeskrifter,

hur fixturer anvinds i produktionen samt hur dessa tillverkas,
hur man berdknar tidsatgingen vid tillverkning av en fixtur,
upplaggningspunkter,

lagesfixering,

lasanordningar,

Kunna

tillverka en enkel fixtur 1 tra, plast eller metall efter en fardig detalj.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for verktygsteknik

Modul:
Plastteknik 1
Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kinna till

e arbetsplatsens miljo- och ordningsfragor vid hantering av plastmaterial,
e viktiga lagar och avtal om kemiska halsorisker,

o egenskaper hos och anviandningsomraden for polyester-, epoxi-, termo-
och polyuretanplaster.
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Industriell teknisk linje

Gren for verktygsteknik

Industriteknik arskurs-2-3

Modul:

Koordinatborrning

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven

Kanna till

gallande skyddsforeskrifter,

koordinatborrmaskinens uppbyggnad och funktioner - digitala mit-
system,

absoluta och relativa nollpunkter,
skarvinklar pa borrar och ursvarvningsstal,
sakerhetsforeskrifter for pelarslipmaskin och dess handhavande,

Kunna

anvianda baspalett och applikationspaletter tillsammans med digitala
matsystem

borra och brotscha héalbild med toleransgrad 6,
ursvarva till toleransgrad 7,

vilja och anvidnda liampliga mitdon for kontroll och uppmitning av
bearbetade detaljer,

slipa spiralborr och ursvarvningsstal,
varda och underhilla borrutrustning.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren f6r verktygsteknik

Modul:
Planslipning 1
Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kanna till

e de skaderisker som kan uppstd i samband med slipning,

¢ planslipmaskiners uppbyggnad, arbetssitt och anvandningsomréde,
o slipskivors uppmirkning och anvandningsomrade,

Kunna

e anvinda, virda och underhélla planslipmaskiner,

e spdnna fast arbetstycke,

e sitta upp och ta ned uppspédnningsanordningar,

e sitta upp, ta ned, balansera och kontrollera slipskivor,

e avgora hur ytjamnheten péaverkas av matningshastighet, kylmedel,
slipskivans sammansittning och kondition,

o slipa till bestaimd vinkel med hjilp av sinushylla eller sinuslinjal,
¢ slipa ansats,
e slipa V-spir.
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Industriell teknisk linje

Gren for verktygsteknik

Industriteknik &rskurs 2-3

Modul:

Verktygssvarvning

Mal

Efter genomgdngen modul skall eleven

Kiénna till

slipmén, ytjamnhets- och kvalitetskrav pa verktygsdetaljer,

de vanligast forekommande uppspinningsanordningarna vid verktygs-
svarvning,

skarvinklar pa svarvstdl,

Kunna

svarva in mjuka backar,

svarva mellan dubbar och i fyrbacksskiva,

svarva och gianga ut- och invandigt och mot ansats,
berikna och svarva konor,

svarva radier,

planera och utfora aktuella arbetsoperationer med limpliga verktyg och
uppspénningar,

vilja skirdata for olika material,
valja, virda och underhilla utrustning,

slipa svarvstdl av snabbstdlstyp med speciella former for ut- och
invandig svarvning.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskun 2-3
Gren for verktygsteknik

Modul:

Verktygsfrasning

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

L]

slipmén, ytjamnhets- och kvalitetskrav pd verktygsdetaljer,
ursvarvningsverktyget och dess anvidndningsomrdden,

risken for sprickbildning vid fel vald valsriktning pa utgingsmaterialet,
grovirasning, avspanningsglodgning och finfrésning,
lagesfixeringspaletter,

hur val av frismetod péverkas av tillverkningssitt (enstycks- eller
serietillverkning),

Kunna
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tillverka verktygsdetaljer,

bedoma vilka detaljer som skall vairmebehandlas,
beddma om slipmdn 4r nodvindig,
koordinatborra i frasmaskin,

ursvarva genomgaende hél till toleransgrad 7,

vilja, virda och underhélla utrustning.




Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3
Gren fér verktygsteknik

Modul:
Verktygstillverkning grund

Mmal

Efter genomgangen modul skall eleven

Kénna till

’ + grundliggande principer for verktygstillverkning ,

o verktygens huvuddelar,

e materialval,

o fasthdllande och fixerande element,

s stans, dyna, avdragare, klippspalt och slappning i klippverktyg,

e stans, dyna, bock- och dragradie, tillhdllare, avdragare och detaljens
fixering i bock-och dragverktyg,

o fast och rorlig formhalva, inlopp och intag, utstotning och slippning
i formverktyg,

Kunna

o tillverka och sammanstilla ett enkelt klipp- eller bockverktyg,
e tillverka och sammanstilla ett enkelt drag- eller formverktyg,
e prova och utvirdera detaljerna frin det tillverkade verktyget
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Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3
Gren for verktygsteknik

Modul:
Varmebehandling
Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kinna till

¢ hirdningsmetoder,

o stilets olika legeringar,

e kraven pd hirdhet, slaghallfasthet och seghet,
e avspanningsglodgning,

o glodgning,

¢ hirdning,

¢ anlopning,

e metoder att mita hirdhet,

Kunna
e avspanningsglodga, hiarda och anlopa,
¢ kontrollera hirdheten pa den tillverkade detaljen.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for verktygsteknik

Modul:
Tradgnistning 1
Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kiénna till

o tridgnistmaskinens viktigaste huvuddelar,
e generatorns arbetssitt,

o styrsystemets arbetssitt,

e spol- och filterutrustning,

e avjoniseringsanldggning,

e knytning av trdd, trddbyte och tradbanor,
o tradhastigheter,

Kunna

e programmera manuellt via knappsats,

e berdkna offset-varden (trddkompensering) for rak och snedstalld trad,
e planera och genomfora tradgnistning med rak och snedstilld trad.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for verktygsteknik

Modul: .
Tradgnistning 2

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven

Kiinna till

e krav pd passning, slippningar och klippspalt pad olika verktygsdetaljer,
e uppspanningsfixturer for olika objekt,

o starthdlsplaceringar,

e berakna offsetvarden for snedstilld trdd,

Kunna

e programmera manuellt via knappsats och ta ut program frin dator
(CAM),

e gnista verktygsdetaljer med rak och snedstalld trad,
e bestimma avstind mellan tradstyrningarna,
e anvinda uppspéanningsfixturer.
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industriell teknisk linje

Gren for verktygsteknik

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Sankgnistning 1

Mal

Efter genomgdngen modul skall eleven
Kénna till

sakerhetsforeskrifter och halsorisker i samband med gnistbearbetning,
gnistmaskinens viktigaste huvuddelar,

olika spolmetoder,

spolningens funktion,

dielektrikum och dess funktion,

filterutrustning for spolvitska,

generatorns arbetssitt,

berikning av ampereuttag/cm?,

Kunna

sdtta upp och ta ned elektrod,
sitta upp och ta ned ett arbetsstycke, som ar fastsatt pad palett,
anvanda referenser fran forinstéllningsbord till spolbord,

utfora enkla gnistoperationer med i forviag vald spolmetod och
teknologi,

uppritta ett bearbetningsblad for gnistbearbetning,

stilla in spolning, servo och paustid s& att ett jamnt och storningsfritt
gnistforlopp erhalls.
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Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3
Gren for verktygsteknik

Moadul:
Sankgnistning 2
Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kinna till

o gnistmaskinens generator- och styrsystem,
e orbitering och utlinkning,

Kunna
o faststalla noll- och referenspunkter,

o skriva program for gnistning av flerfacksform med flera elektroder dar
hinsyn tas till generatorinstéllning,

e utfora gnistning av flerfacksform med flera elektroder,
e utlinka och orbitera,
o gnista koniskt med cylindrisk elektrod.
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Industriell teknisk linje

Gren for verktygsteknik

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Elektrodtillverkning

Mal

Efter genomgédngen modul skall eleven

Kinna till

) -

L]

fixtursystem for elektrodtillverkning,

limning och 10dning av elektrodimne,

olika héllarsystem for elektroder,

gnistmaskinens funktion och arbetssitt,

Ra-virden och undermitt,

utgingspunkterna for elektrodtillverkning,
geometriuppdelning av formrum,

elektrodhallarens, fixturens och maskinernas referenssystem,
hilsoriskerna vid frasning i grafit,

utrustningar for utsug av grafitdamm,

urflisningsrisker vid frasning i grafit,

verktygsforslitning och skarhastigheter vid frasning i grafit,
spolning genom elektrod,

Kunna

planera och tillverka elektroder i NC-frasmaskin ,

limma och loda elektrodimnen pa héllare,

bestamma elektrodundermétt med hjilp av maskinens teknologiblad,
anvinda frasfixturer och paletter for elektrodtillverkning,

anvinda verktygskompensering vid frasning av grov- och finelektroder,
eliminera urflisning i grafit genom val av lampligt frasverktyg,

vilja lamplig spolmetod.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren fér verktygsteknik

Modul:
Polering
Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kinna till

o verktyg och polerutrustning,

o renlighetskrav vid polering,

o olika stdls polerbarhet,

s diamantpastornas gradering,

¢ Ra-virden,

o verktygens vard och underhall,

o vilken ytjamnhet som kravs pd utgingsytan fore polering,

Kunna
o utfora enklare poleringsarbete for hand och med maskin,

e anvinda roterande och fram- och Atergdende verktyg avsedda for
polering,

o vilja ritta brynen, lappingbackar och roterande verktyg for polering
av formrum (formverktyg).
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Industriell teknisk linje

Gren fér verktygsteknik

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Verktygsslipning

Mal

Efter genomgangen modul skall eleven
Kinna till

forekommande plan- och verktygsslipmaskiner samt deras viktigaste
huvuddelar,

sdkerhetsforeskrifter vid slipning,

slipskivans uppbyggnad och sammansittning,
slipskivornas olika beteckningar,

olika avrivningsverktyg och avrivningsmetoder,
olika uppspinningsmetoder,

Kunna

planslipa, slipa i vinkel, mot ansats, spar och radier,
slipa till toleransgrad 6,

vélja ratt slipskiva,

vdlja ratt uppspanningsanordning,

balansera och avriva slipskiva,

vilja och anvidnda lampliga matdon for kontroll och uppmitning av
slipade detaljer,

virda och underhélla sliputrustning.
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Industrieit teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3
Gren for verktygsteknik

Modul:

Finmekanik, jigg och fixtur

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven
Kianna till

olika produktionsmetoder,

kvalitets- och stabilitetskrav pa jiggar och fixturer,

olika konstruktioner pa jiggar och fixturer,

jiggars och fixturers funktioner och anviandningsomraden,
mat-, svarv- och frésfixturer,

borrjiggar,

upplaggningspunkter och lagesfixering,

fixerande element,

fixturplattor och standarddetaljer,

fastspanningsmetoder,

Kunna

174

planera, tillverka, sammanstilla, prova och justera jiggar och fixturer,
vilja lampliga maskiner, mit- och kontrollutrustningar,

tidsberikna olika arbetsoperationer,

anvinda rationell uppspénningsteknik,

tillverka finmekaniska detaljer i plast, massing, aluminium och stal,
limma detaljer till jiggar och fixturer,

anvinda enkla hjalpverktyg for prototyptillverkning,

anvinda tillverkade jiggar och fixturer till sm& finmekaniska serier,
anvinda standardblad, kataloger och handbocker.




Industriell teknisk linje

Gren for verktygsteknik

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Formverktyg

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven
Kiénna till

olika produktionsmetoder,

kvalitetskrav p& verktygsdetaljer,

olika konstruktioner av formverktyg,
formsprutmaskinen dess huvuddelar, laskraft, dosering och arbetssitt,
de vanligast forekommande felen vid formsprutning,
de olika maskinparametrarna,

olika formningsmetoder for plast,

skillnaden mellan hardplaster och termoplaster,
granulat, pulver och infargning,

vikt och volymdosering,

formverktygets huvuddelar och uppbyggnad,

fast och rorlig formhalva,

backformar,

utstotning och aterforing,

slappningar och underskarningar,

inlopp, olika intag och fordelningskanaler,
krympning och efterkrympning,

kyl- och varmekanaler,

efterbearbetning av formgods,

standardsystem och standarddetaljer,

Kunna

planera, tillverka, sammanstilla, prova och justera formverktyg med
snedbackar, utstotare och &terforare,

vilja material,
valja lampliga maskiner, méat- och kontrollutrustningar,
tidsberdkna olika arbetsoperationer,

anvanda rationell uppspanningsteknik,

175




176

utfora slippnings- och krympberikningar,

gora kyl- och varmekanaler och olika intags- och fordelningskanaler,
kontrollmita och utvardera detaljer efter provning (krympsjunkningar),
justera verktyget efter provningen,

uppritta protokoll dver provsprutningen,

anvinda standardblad, kataloger och handbocker.



Industriell teknisk linje

Gren for verktygsteknik

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:

Klipp-, bock- och dragverktyg

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven
Kénna till

gallande sikerhetsforeskrifter,

olika produktionsmetoder,

kvalitetskraven pd verktygsdetaljer,

olika konstruktioner av klipp-, bock- och dragverktyg,
excenterpressens huvuddelar, funktioner och arbetssitt,
klipp-, bock- och dragverktygs huvuddelar och uppbyggnad,
enstationsverktyg, foljd- och kombinationsverktyg,
komplettverktyg,

klippspalt och slappning,

bock- och dragradier,

berdkning av klippkrafter och tillhdllarkrafter,
bandframmatningsmetoder,

utklippningsscheman,

utbredningar och valsriktningar,

direkt och indirekt sokning,

upplaggningspinnar och upplagg,

fjadrande tillhdllare och avdragare,

skillnaden mellan drag-, strick- och flytpressning,

Kunna

planera, tillverka, sammanstilla, prova och justera klipp-, bock- och
dragverktyg,

vilja material,

véilja lampliga maskiner, mit- och kontrollutrustningar,
tidsberakna olika arbetsoperationer,

anvinda rationell uppsattningsteknik,

tillverka foljdverktyg med klippstopp och indirekt sokning,
tillverka bockverktyg med fjadrande tillhdllare och utstotare,
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o tillverka dragverktyg med tillhdllare,

e satta upp och ta ned verktyg i excenterpress,

e vilja ratt slaglangd,

¢ kontrollmita och utviardera detaljer efter provning (utbredningar),
e justera verktyg efter provning,

¢ anvidnda standardblad, kataloger och handbocker.
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Industriell teknisk linje
Gren for verktygsteknik

Industriteknik arskurs 2-3

Modul:
Stickelslipning
Mal
Efter genomgdngen modul skall eleven
Kiinna till

¢ sidkerhetsforeskrifter vid slipning,
o stickelslipmaskinens viktigaste delar,
o skarvinklar for olika material,

Kunna
e slipa sticklar med spets-, radie- och planform,

o utfora avrivning av slipskiva,

¢ mita och kontrollera stickelns métt och form i profilprojektor,

o virda och underhdlla utrustningen.
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Industriell teknisk linje Industriteknik arskurs 2-3
Gren for verktygsteknik

Modul:

Gravyrfrasning

Efter genomgangen modul skall eleven
Kanna till

[ ]

gillande sikerhetsforeskrifter,

gravyrmaskinens viktigaste huvuddelar,
utvixlingsforhillanden (forminskningsgrader),
skarhastigheter for sticklar,

uppspénningsanordningar for schablon och arbetsstycke,
fixtursystem for elektrodtillverkning,

Kunna
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anvinda de vanligast forekommande tillbehoren vid gravering,
stalla in pantograf,
vilja stickel och ledarstift,

utfora enklare graveringar i elektroder och formrum.




Industriell teknisk linje Industriteknik &rskurs 2-3

Gren for verktygsteknik

Modul:
Rundslipning
Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kénna till

’ o gillande sakerhetsforeskrifter,
» rundslipmaskinens viktigaste huvuddelar,
o slipskivans uppbyggnad och sammansittning,
o slipskivornas olika beteckningar,
' o olika avrivningsverktyg och avrivningsmetoder,
| ¢ olika uppspanningsmetoder,
o kylmedlets betydelse for slipresultatet,

Kunna

¢ rundslipa in- och utvindigt till toleransgrad 6 i 3-backschuck,
e slipa mellan dubbar,

e slipa mot ansats,

e valja ratt skidrhastighet och matning,

e balansera och avriva slipskiva,

e virda och underhdlla utrustning.

181




Laroplaner 1990:16

Normalutrustning i gymnasieskolan

1989-12-19

SO beslutar att normalutrustningslista for dmnet verkstadsteknik vid
verkstadsteknisk linje arskurs 1 samt grenarna verkstadsmekaniker
och plat- och svetsmekaniker i drskurs 2 faststallda 1980-06-12, (dnr
S 80:1230) skall med nedanstdende tillagg gilla for d@mnet

Industriteknik

enligt kursplaner kungjorda i Laroplaner 1990:15 for forsoksverksam-
het med trearig

Industriell teknisk linje

Utrustningslistorna upptar stadigvarande utrustning som SO anser
nodvandig for att kursplanens maél skall kunna uppnas. Angiven
utrustning kan ersittas med annan likvardig om inte undervisningen
darigenom forsamras. 1 de fall fabrikat och typbeteckning fore-
kommer ar dessa endast att se som exempel i syfte att undvika
omfattande materielbeskrivningar.

Foreskrifter om statsbidrag meddelas i SO-FS for aktuellt budgetar.
Om undervisningen helt eller delvis kan genomforas med utrustning
som ar avsedd for annan linje eller kurs utgdr som regel inte stats-
bidrag for motsvarande ny utrustning.

Till samtliga gymnasieskolor som 1i tidigare organisation har verk-
stadsteknisk linje, gren verkstadsmekaniker samt el-teleteknisk linje,
gren styr- och reglermekaniker, berdknas for deltagande i forsoks-
verksamheten foljande kompletteringsbehov. Utrustningen forutsitts
till vissa delar tillginglig genom foretagsforlaggning

Jan Thulin

Dan Fagerlund
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Utrustning

For samtliga grenar gemensam utrustning

Analoga matinstrument

Digitala multimetrar

Maitplattor likstrom
Spanningsaggregat DC/AC
Persondatorer med tillbehor
Numeriskt styrd bearbetningsmaskin,
svarv eller fras (utbildningsmaskin)

Gren for bearbetningsteknik

Inriktning mot skirande bearbetning
NC-svarv, ¢ 5,5 kW med tillbehor
NC-svarv, ¢ 8 kW med tillbehor
Programmerings- och forinstallnings-
utrustning

NC-frasmaskin 2,5 - 6 kW (alt flerop)
Programmerings- och forinstallnings-
utrustning

Ytmatningsutrustning

Inriktning mot plit- och svetsbearbetning
Svetslikriktare 250-400 A

TIG-tillsats

Dubbelstromsaggregat

Datorer med program for CAD-CAM,
platutbredningar, svetskostnads-
berakningar, ritningslasning ectc
NC-bearbetning:”

NC-skdrmaskin

NC-kantpress, hydraulisk

Universell platbearbetningsmaskin NC
Svetsrobot

Antal per 2 klasser

3 st
5 st
2 st
2 st
3 st

1+1 st

1+1 st

st
st
st

—_ N

st
st
st
st

N

* Enligt forslag frin PLG 14 skall endast en av modulerna NC-
bearbetning i kantpress, universell plitbearbetningsmaskin vara
obligatorisk pd skolan. Darfor skall den lokala skolhuvudmannen
kunna vilja ur utrustningsforslaget beroende péd lokal naringslivs-

struktur.
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Utrustning

Gren for elmekanik

Wattmeter

Oscilloscope

Elmotorer med tillbehor
Mitbrygga RCL
Universalinstrument,
elektroniska
Funktionsgeneratorer
Maitplattor, analoga och
digitala

Logikprovare
Granssnittsprovare
Tyristordon

Diverse installationsmateriel:
PLC

Servolab

Modul felsokning/rep NC-utrustning
Begagnade NC-maskiner (fris,
svarv, flerop):

NC-svarv

NC-frasmaskin
Ytmitningsutrustning

Gren for underhélisteknik

Wattmeter

Oscilloscope

Elmotorer med tillbehor

Maitbrygga RCL

Diverse installationsmateriel:

PLC

Numeriskt styrd svarv alt frasmaskin
med programmeringsutrustning (dator,
remstans och plotter)

Laborationssats, hydraulik

Datorer med CAD-CAM-program for rit-
ningsframstéllning, ritningslasning,
mekanprogram etc

Materiel for modul reparationsteknik
1-3, begagnade maskiner etc
Ytmatningsutrustning
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Antal per 2 klasser
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st
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Utrustning
Gren for verktygsteknik

Tradgnist med snedstélld trdd
Maitmaskin

Datorer

Utrustning for lagesfixering

Antal per 2 klasser

1 st
1 st
2 st
4 st

185
























~Laroplan fér gymnasieskolan 1 g@l

Industriell teknisk linje
arskurserna 1-3

|
i
l
1
1

Ansvarig utgivare: Organisationsdirektéren Bengt Karlin,
Skoldverstyrelsen, 106 42 Stockholm

Redaktér. Martin Johansson

Redaktionens adress: SkolGverstyrelsen, 106 42 Stockholm
Telefon:08-783 21 80 redaktdren direkt; SO:s vx 783 20 00
Separatexemplar till sdrskilt pris: Liber, Kundtjanst Utbildnings-
forlaget, 162 89 Stockholm. Telefon 08-739 96 60
Prenumeration: Liber, Prenumeration Utbildningsférlaget,

162 89 Stockholm. Telefon 08-739 96 10.

Utges av Utbildningsférlaget ISBN 91-47-03311-8
Gotab, Stockholm 1990 ISSN 0283-491X




	laroplan_09997_omslag_001
	laroplan_09997_omslag_002
	laroplan_09997
	laroplan_09997_omslag_003
	laroplan_09997_omslag_004

