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Produktion

Formgivning
Producent

Tryck

1970 Svenska Utbildnings-

férlaget Liber AB
Paul Hilber
Rune Jarenfelt

Berlingska Boktryckeriet
Lund 1971

Forord

Laroplan for gymnasieskolan, som trader i kraft den

1 juli 1971, bestar av en allméin del (del 1) och en

supplementdel (de! ), badda utgivna genom SU:s for-

sorg enligt Kungl Maj:ts férordnande. Dessutom !
publiceras for vissa tvaériga linjer samt for de treériga

och fyradriga linjerna sérskilda planeringssupplement

(del 111).

Den allménna delen (del i) innehéller av Kungl Maj:t
faststallda Mal och riktlinjer, tim- och kursplaner
samt av SO utfardade allménna anvisningar.

Supplementdelen (del 1l) innehéaller kompletterande

anvisningar och kommentarer for undervisningen

i amnen och kurser i anslutning till de genom Kungl
Maj:ts beslut faststallda kursplanerna.

De for vissa linjer utgivna planeringssupplementen
(del 1) innehaller férslag till studieplaner i olika &mnen.
Dessa forslag ar avsedda som hjalp vid under-
visningens planering och genomférande.

Av praktiska skél &r supplementdelarna (del Il och

del Ill) uppdelade pa héften, varierande i fraga

om bade omfang och karaktar. SO avser att efter hand
revidera och komplettera supplementdelarna med
hansyn till erfarenheterna vid laroplanens tillampning.
SO ar darfér angelagen om att s&dana erfarenheter

pa lampligt sétt efter hand meddelas SO.

Stockholm den 29 december 1970

Kungl Skoléverstyrelsen
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Timplan

Tvaarig verkstadsteknisk linje

V = verkstadsmekaniker
P-S = plat- och svetsmekaniker
J = jarnbruksyrken

Amne

Antal veckotimmar i arskurs

2

GrenV

och P-S Gren |

Svenska
Arbetslivsorientering
Verkstadsteknik!
Gymnastik

Timme till férfogande

Engelska

B- eller C-sprak
Religionskunskap
Psykologi
Samhaillskunskap
Konsumentkunskap
Matematik

Musik eller teckning

30—27 35—32 35—32

Summa

38 38 38
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! Verkstadsteknik innefattar arbetsteknik och fackteori
enligt foljande (tidsangivelsen for fackteori ar riktpunkt i
den man fackteorin icke enligt SO:s anvisningar helt el-
ler delvis integreras med arbetsteknik).

Arbetsteknik 25—22 31—28 26—23
Fackteori 5 4 9
Undervisningen i arbetsteknik i arskurs 2 varianten for
grovplat i grenen for plat- och svetsmekaniker samt i
grenen foér jarnbruksyrken bedrivs som inbyggd utbild-
ning.
Klass som &ar sammansatt av elever frdn tva &rskurser
far delas i arskursgrupper under hégst fem veckotimmar
i fackteori.
2 lnom ramen av tre veckotimmar i varje arskurs skall
elev vélja minst ett av dessa &mnen enligt timplanen och
kursplanen for amnet i samma &rskurs pa tvaarig eko-
nomisk, social eller teknisk linje.
Tabla over linjen
Termin
4 " .. .
Gren for Gren for plat- . . Gren for
Variant for
verkstads- och svets- jarnbruks-
. . grovplat
3 mekaniker mekaniker yrken
2
Gemensamt
1
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Mal och huvudmoment

Verkstadsteknik

MAL

Eleven skall genom undervisningen i verkstadstek-
nik

inhdmta kunskaper om férekommande maskiner och

material samt om olika vid arbetsprocesserna an-
vénda utrustningar, verktyg och métdon,

skaffa sig grundlaggande fardighet att utfora olika
arbetsuppagifter,

utveckla férmagan att ratt anvanda och tolka infor-
mationer och data i anvisningar, instruktioner, rit-
ningar, tabeller o dyl,

forvéarva insikt om sékerhetsféreskrifter av olika
slag och deras tillampning,

utveckla férmégan att iaktta och analysera sociala
férhéllanden pa arbetsplatsen samt

forvarva insikt om yrkes- och arbetsférhdllandens
foéranderlighet.

HUVUDMOMENT

{_] Maskiner och verktyg.

] Material.

] Matdon och méatmetoder.

"] Verkstadsmekaniska arbeten.
] Plat- och svetsarbeten.

] Arbetsplatsens skyddsfragor.

Svenska

Samma mal och huvudmoment som for de tvaariga
ekonomiska, sociala och tekniska linjerna.

Arbetslivsorientering

MAL

Eleven skall genom undervisningen i arbetslivs-
orientering

skaffa sig orientering om forhéllandena pé& arbets-
marknaden och i arbetslivet,

skaffa sig viss orientering om samhéllsekonomiska
fragor,

skaffa sig kdnnedom om arbetsmarknadens organ
samt fackliga och andra arbetsmarknadsorganisa-
tioner,

inhdamta kdannedom om arbetarskydd, féretagsnamn-
der, foretagsdemokrati, personalvdrd och andra
samarbetsfragor,

skaffa sig viss orientering om féretagsorganisation,
foretagsekonomi och foretagets maélséattning samt
debatten om dessa fragor samt

skaffa sig kunskaper om séval fakta som olika vér-
deringar om den enskildes uppgift, ansvar och rat-
tigheter i en verksamhet samt om de anstélldas for-
hallanden till foretagsledning, arbetsledning och
varandra.

HUVUDMOMENT
[] Grundidgggande rattsnormer. Arbetsetik.

[] Arbetsmarknadsfragor. Férhdllanden i arbets-
livet.

[] Ekonomiska och sociala relationer mellan olika
grupper pa arbetsplatsen.

[T Kénsrollsfragan.
[] Samhaéllsekonomiska fragor.

[] Arbetsmarknadens organ. Fackliga organisatieg
ners centrala och lokala arbete.

[ Anstatlningen.

[ Anstallningsvillkoren: arbetstidslagstiftning, so-
ciala féorméner, I6neformer och andra avtals- och
forhandlingsfragor.

] Arbetsplatsens skyddsfragor.
[] Foretagsnamndsarbete. Féretagsdemokrati.

[ Olika foretags funktion, organisation och eko-
nomi.

[ Yrkesvals- och utbildningsfragor.

Gymnastik

Samma. mal och huvudmoment som fér de tvaariga
ekonomiska, sociala och tekniska linjerna.
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ANVISNINGAR OCH KOMMENTARER

VERKSTADSTEKNIK, &rskurs 1

Rikttider
. Arbetstek- { Fackteori
DELMOMENT nik =A =F
1 Gemensamt stoff 40
2 Bénkarbeten €0 20
3 Métning 40 15
4 Slipning 80 20
5 Svarvning 160 30
6 Friasning 120 15
1 Lodning, gasskérning, varm-
bockning, virmebehandling 120 15
8 Metallbdgsvetsning 90 20
9 Pl&tbearbetning 190 25

Allminna synpunkter

Huvudmomenten ger oversikt och orientering betraffande dmnets to-
tala omfattning inom linjen. I delmomenten utvecklas &dmnesinne-
h8llet mera i detalj.

For delmomenten anges rikttider for undervisningen, vilka mot-
svarar bruttolektionsantalet for arbetsteknik och fackteori en-
ligt timplanen, arbetstekniken berZknas enligt det ldgre vecko-
timtalet. Vid planering mdste tidsbortfall for helger, lovdagar
o d beaktas.

Viss omfdrdelning av angiven rikttid kan erfordras vid det prak-
tiska genomférandet, bl a beroende p& elevernas varierande for-
kunskaper och férutsdttningar, olikheter i materiel vid kurser
och andra lokala foérh8llanden.

Undervisningen i arbetsteknik och fackteori skall i m&jligaste
mén samordnas oca bedrivas s&, att det teoretiska stoffet pd
bésta m8jliga sdtt ger st6d &t de praktiska avsnitten. Delar av
fackteorin bdr genomgds i direkt anknytning till arbetstekniken.

For att si l8ngt det dr &ndamdlsenligt kunna erbjuda individuella
inlérningstillfédllen skall undervisningen organiseras och for-
planeras med studieplatser for individuella studier.
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Maskiner, bdnkplatser och Ovriga arbetsplatser skall betraktas

som studieplatser och skall vara utrustade med erforderliga verk-
tyg och hjdlpmedel, placerade overskddligt och riktigt frdn rérel-
seekonomisk synpunkt. Inom bekvimt avstdnd skall finnas mdjlighe-
ter att sdtta upp ritningar och arbetsinstruktioner.

Ligfrekventa "gemensamma" verktyg placeras p& centralt beldgen
plats i lokalen, Oversk8dligt arrangerade gruppvis i skép och pd
tavlor.

Vdrd, underhdll och kontroll av verktyg och 8vrig utrustning
underlattas d4 varje sak har sin givna plats,

For att eleverna skall f& tillfdlle till 6vningar enligt de olika
delmomentens innehdl11 skall ldampliga ovningsobjekt anskaffas. Dessa
mdste vara sddana att de tillgodoser utbildningssyftet.

For planldaggning och uppf6ljning bor for varje elev gboras anteck-
ningar om genom{drda arbetsuppgifter och utnyttjad tid. For detta
dndamdl bsr ndgon form av kontrollkort eller uppfoljningsschema
utnyttas.

Undervisningsmaterielen miste hdllas ren och snygg och i gott skick,
detta bdde med hdnsyn till kostnaderna och utbildningsresultatet.

For att eleverna skall f4 uppleva de roller i lagarbetet som de
senare kommer i kontakt med i arbetslivet, bor de i viss turord-
ning tilldelas uppgifter att exempelvis vara "skyddsombud" och
vara delansvariga for verktyg och andra ladromedel, belysning och
stddning. Uppgifterna mdste naturligtviss tilldelas med urskillning
och Overvakas.
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Rikttider

Kommentarer

1 Gemensamt stoff
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig grundlédngande fardigheter
att inhdmta information genom anvis-
ningar, instruktioner, bildmateriel

o d,

inhzata kdnnedom om de elementdra
och grundldggande tekniska teorierna
samt om sambandet mellan dessa och
deras tillampning,

skaffa sig grundliggande teoretisk
kunskap om verktyg och maskiner,

inhimta kénnedom om arbetsfdrenkling
och rorelseekonomi samt

grundligga féardighet i rationell och
sdker arbetsmetodik.

1.1 Introduktion

Utbildningen inom linjen

Skolan som arbetsplats

Personalen vid skolan

Skolans skyddsorganisation; ut-
rymning, brandskydd, forbands- och
skyddsmateriel, ambulans

Ovrig aktuell information i samband
med att eleverna borjar sin utbildning

Orientera eleverna om vilka mdjlig-
heter utbildningen inom denna linje
ger, om hur utbildningen i stort

dr upplagd samt om vilka krav som
stdlls i olika avseenden,

Informera eleverna om hur skolan =
den nya arbetsplatsen - fungerar,
om personal, lokaler, arbetstider,
administration, ordnings- och
skyddsfrigor etc.

Redan i ett tidigt skede bor bland
eleverna utses ett eller flera
"skyddsombud" med uppgift att vara
sérskilt uppmédrksamma pd skydds-
och sdkerhetsfrdgor. Sysslan hor
véxla mellan eleverna si att samt-
liga haft tillfdlle att betrakta
sin arbetsmiljo ur "skyddsombudets"
synvinkel,

Informera om de lokaler som eleverna
nérmast kommer att f& anvénda, si-
som undervisningslokaler, tvatt-

och omkliddningsrum, Eleverna bor
dven f4 en kort orientering om
maskiner, métapparatur, verktyg

etc och om nér och i vilket samman-
hang de anvinds samt i vilket skede
eleverna kommer att f& anviénda dem.




10 | Ak1

*

Rikttider

Syfte och innehdll Kommentarer

A} F

Gor klart for eleverna vilken ma-
teriel man inte fér utnyttja forrdn
man har vissa grundkunskaper, detts
med hdnsyn till olycksfallsrisker
och till de skador som kan uppkomma
pd materielen.

Introduktionen ldggs upp som ett
resonemang med eleverna.

1.2 Studieteknik

Informationsmateriel som bocker, in- En vidsentlig uppgift i grundutbild-
struktioner, planscher, bild- och ningen mdste vara att skapa goda
1judprogram, materielens omfattning, och aktuells kunskaper, men i lika
 uppldggning och utnyttjande. Lds- och hég grad att ge beredskap for
anteckningsteknik. Analys av text, bild successiv fornyelse inom yrket,

och ljudinformationer. fortsatt utbildning och nya arbets-
uppgifter,

Denna beredskap dr inte tillgodo-
sedd enbart med goda tekniska kun-
skaper och manuell fdrdighet utan
mdste i lika hog grad byggas upp
genom trining i och kunskap om hur
man tilldgnar sig kunskaper och
fardigheter.

Det dr angelidget att man i borjan
av undervisningen #gnar forhdllande-
vis stor uppmirksamhet 4t tekniken
att ldisa, anteckna, studera plansch.
verk etc. Men givetvis miste man
ocksd ansld tid &t att studera de-
taljer i system, maskiner, material
etc.

Agna i borjan av utbildningen mer
tid &t att lira eleverna lidsa och
tolka informationsmateriel &n &t
att formedla tekniska kunskaper.

Lis textavsnitt i t ex en instruke
tion, diskutera gemensamt vilka &t-
girder som skall vidtas samt 14t
eleverna ldsa och komma med forslag
till 8tgird. Trdna pd samma sitt
tolkning av planscher, bilder o d.

1.3 Arbetsmetodik Det sitt pd vilket man organiserar
arbetet har stor betydelse for yr-
Arbetsforenkling, metoder och hjilpmede kesutovaren. Detta miste stindigt
Arbetsplatsen och lokalen uppmdrksammas under utbildningen.
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Rikttider

Syfte och innehdll

A F Kommentarer

Arbetsstdllningar och rdrelseteknik Visa genom ndgra exempel hur ar-
Arbetsplanering: att forbereda, genom- betsuppgifter genom férbdttrade me-
fora och avsluta arbetet 10 toder och hjdlpmedel kunnat forenk-
las och hur man som en f6ljd hidrav
bdde kunnat ©ka lonsamheten, si-
kerheten och trivseln.

G& igenom hur arbetet mi3ste plane-
ras eftervisst system och hur ar-
betsplatsen organiseras.

Genomfdr ndgra enkla Svningar for
att eleverna sjédlva skall f& kon-
statera vad rédtt arbetsmetod,
innefattande maskin- och/eller verk-
tygsval, och riktigt organiserad
arbetsplats ger i tidsvinst och s&-
kerhet.

L&t eleverna diskutera hur man kan
dstadkomma ytterligare tidsvinster
genom verktygsval, metodfdrand-
ringar osv,.

Uppmérksamma betydelsen av att
verktygen fattas och férs p& riatt
sdtt. Detta dr synnerligen viktigt,
inte minst med hidnsyn till vad det

betyder for att foreb lycks-
fall, vega olycks

L&r eleverna att frdn borjan vara
uppmérksamma pd nimnda faktorer, det
dr foga lonsamt att behdva ar-

beta bort felaktigt indvade rbrel-
ser och metoder.

Arbetsmetodiken utvecklas i anslut-
ning till aktuella uppgifter inom
de olika delmomenten.

1.4 Verktyg- och maskiner 5 En gemensam orienterande genomgéng
av forekommande verktyg och maski-

ner, ddr ocksd sidkerhets- och ord-
ningsfridgor tas upp, bor sdttas in i
ett inledande skede.

I ovrigt meddelas undervisningen om
verktyg och maskiner huvudsakligen
i anslutning till sddana arbets-
moment, dir respektive verktyg

och maskiner kommer till anvindning.
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Rikttider

Syfte och innehdll

Kommentarer

1.5 Ritningar

Introduktion

Ritningar, format, ritfalt, skrivfilt
Linjer

Skalor

Vyer, vyplacering, delvy, specialvy
Ritningssymboler

Snitt, snittmarkering, snittplacering
Toleransmittsdttning

Ytjémnhet

Forenklat ritsdatt for gingor, kugg-
hjul, kuggvixlar, kedjetransmissioner,
f jddrar, lager, tédtningsringar
Tillverkningskrav

Geometrisk ritning:

Delning av strécka mitt itu, mitt-
punktsnormal, normal mot en linje,
normal fridn en punkt utanfér en linje
Delning av en given vinkel

Delning av en cirkel i 4, 6, 8, 12
och 16 delar

Konstruktion av:

En linje parallell med en given linje
genom en bestdmd punkt

Bn vinkel lika stor som en given vinkell
30, 60, 90 graders vinklar
Liksidig triangel

Korgbdge med givna axlar
1.6 Material

Allmén materialkénnedom

Grundédmnen

St4l och stillegeringar, samman-
sdttning, egenskaper, anvidndningsom-
rdden

St&lframstidllning

Stélets inre byggnad

Gjutstdl och gjutjérn

Koppar och kopparlegeringar
Aluminium och aluminiumlegeringar
Ovriga metaller och metallegeringar,
egenskaper och anvidndningsomridden

Pulvermetallurgiska material
Diamant

Plaster

Gummiprodukter

Smér jmedel

Losningsmedel

Undervisningens huvudsaxliga upp-
gift &r att ldra eleverna ldsa och
forstd ritningar, efter vilka ar-
betsuppgifter skall utforas. Detta
underldattas genom att de sjdlva
f&r ldra sig utfdra enklare rit-
ningar.

Undervisningen byggs upp kring sédan
material som eleverna kommer i
kontakt med i samband med arbetsov-
ningar inom de olika delmomenten.

Det &ar viktigt att eleverna lar
sig inhdmta erforderliga upplys-
ningar om materials beteckningar,
sammansdttning, egenskaper och an-
véndningsomréden frin aktuella
standardblad.

Varje elev skall s8ledes f& klart
for sig sambandet mellan SIS-nor-
mering och materialtillverkarnas
beteckningar.

Tyngdpunkten i undervisningen skall
ldggas pd forstdelsen av materi-~
alens egenskaper och anvandnings-
omréden.
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Rikttider
Syfte och innehdll AlF Kommentarer

1.7 Berzkningar I den m&n det erfordras ges elever-

na fédrdighetstréning i matematisk
Berdkning av materialvikter och terminologi ridkning med hela tal,
langder for pldt och sténgmaterial decimaltal och brik.
Enklare draghdllfasthetsberdkningar
Tolkning av tabeller och nomogram L4t eleverna gbra beridkningar av
Enklare plangeometri och trigono- vidrden som finns tabellerade eller
metri framst&dllda i nomogramform for
Raknestickans anvédndning 25 | att genom jédmforelse tka forsti-

elsen for olika sidtt att skaffa
sig bearbetningsdata.

Eleverna bor f4 anvinda rdknestic-
kan sd snart detta &r mdjligt med
tanke p8 matematikkunskaperna i
ovrigt.

Tillédmpningsdvningarna ordnas i
samband med utférandet av olika
ovningsarbeten.
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Syfte och innehdll

Rikttider

A} F

*

Kommentarer

2 Biankarbete
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om verktyg, skdr-
data och kvalitetskrav,

skaffa sig grundlidggande fdardighet att
utfora bankarbete och ddrtill horande
maskinarbete samt

inhdmta kidnnedom om och lidra sig till-
ldmpning av sidkerhetsforeskrifter

2.1 Bankplats med tillbehor
Skruvstycken, fastspidnningsdon

B8gfil, filar, filkarda

Slagverktyg

Nitverktyg

Skruvnycklar, skruvmejslar

Téinger, pldtsaxar

Huggme jslar

Gangverktyg

Ritsplan, vinkelhylla, V-block
Hojdritsmétt, ritsndl, kornare
Stickpassare, stdngpassare
Anslagsvinkel, pldtvinkel, fldnsvinkel,

gradvinkel
Mdtdon
2.2 Maskiner och utrustning

Bdank- och pelarborrmaskin
Borrchuck, insatshylsor, borrjagare

Maskinskruvstycke, spinnjiarn, vimkel-
hylla, parallellbitar

Kapmaskiner, kallsdg, sdgblad, skir-
vitskor

G& igenom och forklara arbetsbiankens
uppgift som arbetsplats och ange
vilka krav som skall stdllas pd hojd
och stabilitet. Eleverna skall kinna
till den utrustning, som skall fin-
nas, t ex skruvstycke, verktygstav-
lor, verktygslddor samt handverktyg
som anvands i samband med bankarbe-
tet.

Eleverna mdste ha k#nnedom om kon-
struktion av, bendmningar p& och
anvindningsomrdden fér de handverk-
tyg som anviands i samband med bdnk-
arbete.

G4 igenom de arbetsmoment som ut-
fors vid ritsplanet, dess placering
i lokalen, belysning och utrustning
som bor finnas for att ritsningen
skall kunna utféras pd ett ratio-
nellt satt.

G& igenom de vid bdnkarbete fore-
kommande mi*conens uppbyggnad och
funktion.

Orientera om olika typer av borrma-
skiner sdsom pelar, radial- och
koordinatmaskiner.

Eleverna bor kdnna till de vid sko-
lan f6rekommande borrmaskinerna, de-
ras uppbyggnad och konstruktion lik-
som ocksd bendmmingarna pd borrma-



Ak1 | 15

Rikttider,

2.3 Arbetsoperationer
Planfilning, vinkelfilning, gradning

Kapning av profilmaterial och sdgning
efter rits med bdgfil

Mejsling, nitning, klippning

Ritsning, anvéndning av ritsndl, hdjd-
ritsmétt, ritsmdtt, passare, stdlskala,
vinklar, vinkelhylla, V-block, rits-
férg

Borrning av genomgdende hil och botten-
h&l
Cylindrisk- och konisk forsidnkning

Brotschning av cylindriska hidl
Gdngning med tapp och snitt
Gdngning med géngapparat

Kapning av profilmaterial i kallsdg
eller kapmaskin

Slipning med rondell -~ och rak hand-
slipmaskin av gasskurna detaljer,
svetsfogar och svetsar, samt gradning
av pldtkanter

Klippning med maskindriven handplédtsax
av raka snitt, kurvor, rondeller samt
hal

Syfte och innehdll AlF Kommentarer
Handmaskin for borrning, slipning och skinens olika delar och deras funk-
klippning 10 tion. Likasd bor eleverna léra sig

namnen pd de vanligast férekommande
tillbehdren och veta hur dessa skall
monteras och anvdndas.

G& igenom olika typer av borre
chuckar.

Orientera om anvidndningen av olika
slag av kapmaskiner sdsom kallsdg,
kapmaskiner f6r kapskivor och sig-
klingor, kallbandsig och metall-~
bandsdg.

Aven om de vid bénkarbete anvinda
handmaskinerna skall - fore deras
praktiska anvdndning - en oversikt-
lig och instruktiv orientering ges.

Filovningarna skall ej goras for om-
fattande utan bor begrdnsas till att
enbart ge eleverna grundliggande
fardighet att fila en yta plan, fila
till viss vinkel, fila till radie
efter rits samt verkstdlla gradning
av skarpa kanter,

Eleverna skall Ovas att sjidlva vidlja
bdgfilsblad med till arbetsobjektet
anpassad tandning.

Ritsning dr en arbetsoperation, som
har stor betydelse for den fort-
satta bearbetningen. Det ar viktigt
att eleverna ldr sig vilka hjédlp-
verktyg som skall anvidndas och vid
vilken deloperation de &r ldampliga,
och detta bor sdledes ingdende be-
handlas. G& ocksd igenom funktion
hos och anvidndning av de mdtdon som
erfordras vid ritsning. Redogor fér
vad slags ritsfdrg som i olika fall
bor komma till anvandning med hine
syn till arbetsstyckets beskaffen-
het,
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Montering och demontering av skruvfor-
band

Montering av styr- och reffelpinnar
Montering av ldsringar och brickor
Montering och demontering av maskin-
enheter som ingdr i vira vanliga verk-
stadsmaskiner.

Rikttider
A}F
40 10

Ovningar skall genomfbéras i borr-
ning av sdvidl frigdende hdl som h§l
for gidngning. Bidde genomgdende hil
och bottenhdl bdr ingd i Svningar-
na. Ovningarna bor utfbras efter
ritsade och kérnmarkerade centrum-
punkter, I sammanhanget skall ele-
verna ges kunskap om hur val av
borrdimengioner for gédngning med
olika gingsystem samt cy.lndrisk
brotschning skall ske.

Orientera eleverna om olika géng-
system sdsom M-, W-, UN-, R- och om
hdldiametrar enligt dessa system
fér sdvdl giingning som frigdende hil.
Eleverna bor Ovas att soka sddana
data i tobeller och handbdcker.

Orientera eleverna om olika metoder
for berdkning av skirdata samt om
varfér olika skérmaterialtyper for-
drar olika periferihastigheter och
varfbr matning och skdrdjup kan
variera vid bearbetning av olika
material,

Eleverna skall ova gidngning av ge-
nomgdende hdl och av bottenhil,
géingning med giéngsnitt samt in-
stdllning och gingning med ging-
apparater.

Eleverna bér lédra sig metodiken vid
montering och sammanfogning av en-
gkilda element. Orientera om tek-
niska och kemiska férutsdtiningar
fér sammanfogning av olika material-
typer.

Ovningsuppgifterna foér bearbetning
och montering bér vara sddana att
det gestillfdlle fér eleverna att
anvidnda olika verktyg, maskiner,
apparater och andra hjdlpmedel.
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styr- och reglerutrustningar

2,5 Matteknik

Midtning med tilldmpning av de for del-
momentet lémpliga médtdonen och metoder-
na

2. Lgy 70: 11. Verkstadsteknik. (O)

Syfte och innehdll Al F Kommentarer
Vid arbetet skall eleverna till-
lémpa kunskaperna om ritning, mét-
ning och material.
2.4 Pneumatiska och hydrauliska
anordningar
Grundldggande principer och anvénd- Orientera om olika anvéndningsom-
ning inom verkstadsomrdden och rdden for pneumatiska och hydrau-
liknande yrkesomridden liska anordningar. G4 speciellt
igenom de anordningar av detta slag
Pneumatik som finns vid skolan, sélunda
Pneumatiska handverkiyg bland annat de pneumatiskt drivna
. handverktygen.
Konstruktion och funktion hos cylind-
rar och ventiler I undervisningen bdr ingd scheman
samt exempel pd enkla anliggningar
Pneumatiska komponenter i samband med med pneumatiska komponenter.
mekanisering
Vid genomgdng av konstruktion och
Hydraulik funktion hos cylindrar och venti-
Domkrafter ler bdr framstdllningen fértydligas
Pressar med hjdlp av illustrationer med kom-
Hydrauliska komponenter i samband med ) ponenterna i genomskirning.
o)

Montering - demontering av pneuma-
tiska och hydrauliska redskap eller
komponenter gis igenom.

Eleverna skall &va uppmdtning och
genomfora kontroll av de i det prak-
tiska arbetet framstdllda olikfor-
made produkterna.

Pdtala f6r eleverna att mittband
och stdlskala anvidnds i begrénsad
omfattning vid grovmédtning.

G4 igenom skjutmdttet och dess an-

vindning. Poidngtera att skjutmittet
dr ett "snabbt" mitdon och att det

alltid skall anvdndas ddr noggrann-
hetskravet tillédter.
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2.6 Ritningar

Ritningslédsning

2.7 Material
Olika stdlsorters beteckning

Stdlets och de vanligare metallernas
bearbetbarhet

St41 i handverktyg

Konstruktionsstdl i form av profil-
material och pldt

2.8 Maskin och verktygsvird

Rengdring och vérd avs
arbetsbiank och skruvstycke
ritsplan

rikt- och hilplan

borrmaskin )
kallsdg, bandsdg och kapmaskin

handmaskiner
verktyg

Ova mitning med mikrometer. Gor
klart for eleverna att mdtning med
mikrometer utfores dd4 noggran mitt-
bestdmning dnskas. Vid mdtningen
ar ratt mittryck, forsiktighet och
noggrannhet av storsta betydelse.

G4 igenom hur man vid kontroll av
ytor 1 viss vinkel i férhdllande
till varandra anvidnder vinkelmita-
reysdvil sddana med "vanlig" grade-
ring som optiska., Lir eleverna
skillnaden mellan vinkelangivning
i minuter och i tiondels grad.

14t eleverna lisa enklare arbets-
ritningar, speciellt fér de ar-
betsoperationer som finng i del-
momentet,

Eleverna skall ldra sig de oftast
férekommande stdlsorternas SIS-be-
teckningar.

Huvudvikten skall ldggas pd olege-
rat stdl men dven legerat stdl och
de vanligast forekommande metaller=-

na bor behandlas,

Eleverna skall lira sig att hilla
god ordning pd sin arbetsplats.

Instruera eleverna om att de vid
utnyttjande av gemensamma arbets-
platser och redskap alltid bor av-
sluta arbetet med att stédlla i ord-
ning arbetsplatsen efter sig.
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2.9 Sgkerhet
Skyddsanordningar G8r eleverna uppmirksamma péd
Skyddsutrustningar skydds- och sikerhetsfrdgorna i sam-
El-, klém- och skidrskador 10 10 band med genomgdngen av ordningen

pd arbetsplatsen.

G& igenom foreskrifter for skydd
mot olycksfall och ohdlsa i sam-
band med arbeten vid bdnk och dér-
till hérande maskiner.
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3 Matning

Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om de grundldggande

principerna for midtning samt

skaffa sig firdighet i anvdndning,

skdtsel och vdrd av mdtdon.

3.1 Mittekniska definitioner

Matt och méttenheter G4 igenom grunderna for det deka-
Yt jimnh#tsbeteckningar diska systemet. Ldgg tyngdpunkten
Formfel p& hur millimetern delas i tion-
Matfel delar, hundradelar och tusendelar.
 Toleranser och passningar

Temperaturens inflytande pd mitresul- Redogér for vad som menas med yt-
tatet jimnhet- att den baseras pd profil-
Allminna midtregler 10 djup och anges med olika beteck-

ningar.

De geometriska grundformerna och de
viktigaste mittekniska uttrycken
behandlas.

G4 igenom vad som menas med toleran-
ser och belys skillnaden mellan ISA-
och ISO-systemet.

S&dana termer som toleranslige, to=-
leransbild, toleransgrad och tole-
rangvidd md3ste eleverna kinna till
och de m3ste ocksd ha vetskap om
vilken betydelse dessa har i sam-
band med bearbetning.

G4 igenom vad som menas med spel-,
mellan - och greppassning samt sy-
stemet hdlet bas och axeln bas.

Som underlag for undervisningen an-
vinds standardblad SMS 501 s 1-6,
samt s 12. Aven SMS 507 och SMS 508
skall anvidndas.

For att erhdlla god fardighet i mit-
ning mdste varje elev f& tillfdlle
att ta del av de allminna mitregler
som finns utarbetade. Tilldmpning av
dessa regler dr en nodvindig férut-
sédttning for att man skall uppnd

god sidkerhet vid all grundldaggande
métning,



Ak1 | 21

ﬂ
Rikttider
Syfte och innehdll Al F Kommentarer

3,2 Matdon

Funktion och utfdrande avs Undervisningen bor inledas med en

tumstock allmidn genomgdng av olika mitdon

nittband varvid dessa demonstreras. Eleverna

stdlskala bdr d8 ges tillfdlle att nirmare

narkmdtare studera mitdonen samt delta i en

fot- och krumpassare diskussion om deras funktion.

bladmdtt

skjutmitt

djupskjutmétt

kilspdrsd jupmdtt

mikrometer

hdlmikrometer

mikrometerd jupmdtt

mikrometerstickmdtt

stickmdtt

cylindrisk toleranstolk

toleranshaktolk

kontolk

toleransgéingtolk

toleransginghaktolk

gingvinkel (gfingstilmall)

gingmall (gingstigningsmall)

anslags-, flans- och pldtvinkel

vinkelmitare (gradvinkel)

radiemall

méatklocka

ytnormaler

mitisats 2

3.3 Mdtteknik

Genomfdrande av grundliggande matov- Avsnittet om mdtteknik bor inledas

ningar i dvningsserie samt uppmdtning med en presentation av olika hjdlp-

av tillverkade produkter 50 medel -~ larobdcker, diabilder, miat-
protokoll och dylikt -, som férutom
midtdon skall anvédndas vid métov-
ningarna.
Ovningarna skall ldra eleverna for-
std vikten av ritt mitdonsval for
varje uppmdtningstillfdlle. Detta
har stor betydelse for att de skall
vinna sdkerhet och snabbhet i mit-
ningarna.
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L&t eleverna dven goéra ovningar dar
form och mitfel samt temperaturin-
flytanden blir klart pdvisbara.

Den praktiska fardigheten i mitning
bdr uppdvas i samband med tilldmp-
ningar inom respektive delmoment.

3.4 Ritningar 5

Ritningslédsning Eleverna skall i samband med mdt-
tekniken beredas tillfdlle att lédsa
arbetsritningar, speciellt d& for
att konstatera hur midttuppgifter

och toleranser anges. Instruktions-
blad och SMS normblad bor i samman-
hanget ocksd komma till anvidndning.

Noggrannheten hos ett midtdon kan
3¢5 Mitdonsvard > bevaras endast om det hills i gott
skicke Det d&r ddarfor nddviéndigt att
mdtdonen skdts och vidrdas vil.

Matdon som under ldngre tid inte an-
vinds mdste forses med ett skyddan-
de skikt av t ex vaselin pd mitytor-
na.
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4 Slipning
Eleven skail genom sina studier

skaffa sig kunskap om de grundliggande
principerna fér slipning,

skaffa sig kunskap om maskiner, verk-
tyg, tillbehdr och kvalitetskrav,

skaffa sig grundliaggande fiardighet att
utfora verktygsskidrpning sant

inhimta kdnnedom om gdllande sdkerhets-
féreskrifter och lira sig tillédmpa dem
 vid slipning.

4.1 Slipmaskiners byggnad

Slipstdll:

bink- och pelarslipstdll
stativ

slipdocka, drivmotor
utsugningsanordning
slipstdd, stdllbart bord
bandslipapparat
borrslipanordning
sprangskydd, ogonskydd

Verktygsslipmaskins
stativ

arbetsbord
slipdocka
arbetsdocka
dubbdocka
stdllbara anslag

4.2 Manovrering

Slipstdll:

stromstdllare for drivmotor och utsug-
ningsanordningar

instdllning och Jjustering av slipstod
och stdllbart bord

Orientera om olika typer av slip-
stdll med bdnk- och pelarutforande
och speciellt om skrotslipmaskiner.

G4 igenom slipstdllets uppbyggnad
och konstruktion, likasd bendmning-
arna pd de olika delarna och tillbe-
horen.

Agna sidrskild uppmidrksamhet &t in-
stdllningen av avstdndet mellan
slipstodet/stdllbara bordet och slip=
skivan. GOr klart for eleverna att
om avstdndet dr for stort kan arbets-
stycket tryckas ned i mellanrummet
och orsaka skivspringning.

G4 igenom verktygsslipmaskinens upp-
bygegnad och konstruktion samt namnen
pd de olika delarna och forklara vil-
ken funktion de har. Orientera ocksi
eleverna om tillbehdrens bendmningar
och om deras funktion.,

Visa hur slipstdllet startas endast
genom en enda stromstdllare. Visa
dven i forekommande fall att separat
utsugningsanordning startas med sir-
skild stromstdllare.
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Verktygsslipmaskin:

stromstdllare for slipdockans och
arbetsdockans mandvrering
skalornas avldsning och funktion

4.3 Slipskivor

Slipmedel

Bindemedel

Slipskivestandard
Periferihastigheter
Montering p4 slipskivecentrum
Demontering

Balansering

Uppsédttning och nedtagning av monterad
och balanserad slipskiva
Rivningsverktyg

Rivning av slipskiva
Slipskiverekommendationer

Visa hur maskinen startas med strom-
stdllare.

Forklara skalornas gradering och
funktion.

Visa skillnaden mellan dockornas
vinkelgradering och lidngdskalornas
millimetergradering och orientera
eleverna om den skil jaktiga funk-
tionen.

Forklara hur arbetsbordet i sin
langdrorelse kan mandvreras dels
med ratt, dels genom att bordet
Skjuts .

Visa hur slipspindelns centrum
stdlls in i arbetsdockans centrum.

G4 igenom slipskivans uppbyggnad och
funktion.

Informera om slipskivans funktion
som spdnskdrande verktyg dir de i
skivan ingdende kornen tjénstgor
som skirande eggar.

Redogor for de tre komponenterna
slipmedel, bindemedel och porer samt
for de vanligaste slipmedlen och
bindemedlen.

Informera ocksd eleverna om att med
hdrdhetsgrad menas bindemedlets for-
mdga att hdlla fast slipkornen.

Redogor for systemet for slipskivor-
nas beteckning: slipmedel - kornstor-
lek - hirdhetsgrad - struktur och
bindemedel.

Det ar nodvidndigt att eleverna fir
information om att de miste iaktta
gillande bestdmmelser i friga om
tilldtna periferihastigheter for
olika typer av slipskivor.
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Informera dven eleverna om att en
slipskiva i obalans kan orsaka vib-
rationer i maskinen, varigenom ar-
betsstyckets yta forsidmras, samt om
att det ofta 4r nddvandigt att pd
nytt balansera en skiva efter den
rivning skivan varit utsatt for i
maskinen.
P3peka att en slipskiva kan vara mer
eller mindre sjdlvskdrpande, dvs den
kan i viss mén 10sgbra slitna korn.
G& igenom hur slipskivan rivs (av-
svarvas) med speciella rivningsverk-
tyg. Informera om avrivare i form
av hillare med stdltrissor, kisel-
karbidbryne samt diamant. Visa hur
avrivning utférs och 14t eleverna
sjédlva Ova avrivning.

4.4 Uppspdnningsmetodik

Uppspéanning: L4t eleverna utfdra indikeringsov-

i maskinskruvstycke ningar med midtur eller vippindikator.

i arbetsdocka med spidnnhylsor

mellan dubbar - med och utan dorn Ovningarna utfors efter maskinskruv-

p& friindsdorn 10 | 10| styckets fasta back, efter mantel-
ytan pd fridndsdorn samt efter dorn
uppspidnd mellan dubbar,

4.5 Arbetsoperationer

Skdrpning av: Informera eleverna om att verktyg

mejslar av kolstdl eller liglegerande verk-

spiralborr tygsstdl dar kidnsliga for den hoga

svarvstil temperatur som i samband med slip-
ningen kan uppstd i eggen.

Skdrpning av skdrstdl i form av spar-

skdr Informera om skdrvinklarnas betydel-
se och om vad som hidnder med verk-

Skdrpning av mantel- och &ndskdr pd tygens skidrande formiga direst vink-

pinn- och &ndplanfrisar larna &dndras.

Slipning av gasskurna och klippta de- GOr ocksd klart for eleverna att spi-

tal jer ralborrens huvudskdr skall vara lika
ldnga och att huvudskidrens vinklar i

Fogberedning foérhdllande till spiralborrens cen-

60 trumlinje skall vara lika stora.

Slipning av svetsar Klargor ocksd att borrningar med fel-
aktigt slipade borr dstadkommer en
felaktig produkt.
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4.6 Matteknik

Mdtning med anvindning av de for del-
momentet ldmpliga midtdonen och metoder}

na
4.7 Ritningar
Ritningslédsning

Eleverna skall ovas att slipa borr
sdvdl for hand som med hjidlp av
borrslipanordning.

L4t eleverna Ova slipning av enklare
skdarstdl for svarvning. Lampligen
kan de skdrstil framstdllas som skall
anvandas i vissa grundlidggande svarv-
ningsoperationer. Amnen for dessa
ovningar bor utgdoras av sparskir.
Till de inledande slipdvningarna bor
av kostnadsskdl anvidndas blankdraget
fyrkantmaterial.

Sk&drpning av pinn- och dndplanfri-

sars mantelskdr med hjdlp av spiral-
sliputrustning bor eleverna f& &va

liksom ocksd skdrpning av pinn- och
dndplanfrisars dandskdr med hjdlp av
tandstod eller delningsskiva.

Informera eleverna om vad skrotslip-
ning innebdr, ndmligen stor avverk-

ning med i regel l3ga krav pd ytfin-
heten., Valet av slipskivor gors med

tanke pd detta.

G& igenom med eleverna hur man sli-
par gasskurna detaljer, och hur
slipning till fardigmdtt och grad-
ning sker. Visa &ven hur man verk-
stdller fasning av plétkanter for
svetsning samt grovslipning av svet-
sar.

Eleverna skall gdra uppmi taingar av
langd- och diametermdtt samt vinklars
storlek i samband med slipningar.
Harvid skall sarskilt uppmdrksammas
toleranser och vinklar, eftersom
slipning ofta 4r det sista bearbet-
ningsmomentet.

Eleverna skall beredas tillfdlle att
ldsa enklare arbetsritningar och
speciellt ritningar for arbetsopera-
tioner som enligt detta delmoment
skall Ovas.
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4.8 Material Varje elev bor ha kdnnedom om olika
materials slipbarhet.
Eleverna behdver ocksd kdnna till
magnetiska egenskaper hos material
som skall slipas for att kunna av-
gora om magnetbord kan anvidndas vid
fastspidnning eller om annan metod
midste tillgripas.
4.9 Maskinvérd
Rengdring och vdrd av slipmaskiner G4 igenom hur slipmaskiner rengdrs
Rengbring av utsugningsanordning frdn slipdamm och smuts.
Utsugningsanordningen skall rengsras
med jadmna mellanrum. Framhdll for
eleverna vikten av att se till att
utsugningsledningarna inte blir
tilltdppta av slipdamm,.
4.10 Sakerhet
Kontroll av slipskivor G4 med eleverna igenom de viktigaste
Montering av slipskivor punkterna i Arbetarskyddsstyrelsens
Spréangskydd bestédmmelser for montering av slip-
Ogonskydd 10 | 10 skivor. Speciellt viktigt &r att

erinra eleverna om att mellan
fldnsarna och skivan skall anbringas
mellanlédgg av tjockt papper. Ski-
vans orginaletikett &r lamplig att
anvinda for detta &ndamél.

Podngtera att speciell uppmirksamhet
skall dgnas 4t att Sgonskydden &ar
ordentligt monterade samt hela och
rena. G& ocksd igenom springskyde
dens funktion.

Fdst elevernas uppmirksamhet pd att
ogonen kan skadas av kringflygande
partiklar frén ‘arbetsstycke eller
slipskiva om fdreskrivna skyddsdt-
girder inte iakttase.

Vid skrotslipning skall arbetshand-
skar anvindas.

D4 slipstdllet startas efter monte-
ringen av slipskivan skall spindeln
rotera ndgra minuter innan slipning
sker. Instruera eleverna om att de
vid denna tomgingskdrning inte fir
befinna sig framfor skivan.
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5 Svarvning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om de grundliéggande
principerna for svarvning,

skaffa sig kunskap om maskiner, verk-
tyg, tillbehodr, skirdata och kvalitets-
krav,

skaffe sig grundliggande fdardighet att
utfora svarvning samt

inhimta kénnedom om och ldra sig till-
ldémpning av vid svarvning gillande
sikerhetsforeskrifter.

5.1 Svarvens byggnad
Stativ

Spindeldocka, dubbdocka
Motor

Sldde, tvarslid, toppslid, stdlfiste
Matningsvixelldda, mataraxel, ledar-
skruv, ldngdmatningsstopp, material-
stopp och léngdmétningsapparat
Skidrvidtskeanordning

562 Man6vrering

Huvudstromstdllare for drivmotor och
skdrvi tskepump

Omkopplingsorgan for spindelvarvtal,
matningar och gingstigningar
Manéverorgan for start och stopp, for
fram och back samt f6r in- och urkopp-
ling av matnings och gingrorelser
Dubbdockan .

Skalor, deras avldsning och funktion

Orientera om olika typer av svarvar
sdsom supportsvarv, plansvarv, karu-
sellsvarv, kopiersvarv, revolver-
svarv och automatsvarv,

G4 igenom supportsvarvens uppbygg-
nad och konstruktion dvensom be-
ndmningarna pd svarvens olika delar
och redogor for vilka funktioner
dessa har. Forklara sdrskilt skill-
nader och funktioner vad betrdffar
tvdrslid och toppslid samt matar-
axel och ledarskruv. Eleverna skall
kdnna till bendmningarna pd de van-
ligaste forekommande tillbehdren
och mdste veta hur dessa monteras
och anvidndse.

L&t eleverna 6va sig att mandvrera
svarven, Sdrskild uppmirksamhet
skall dgnas 4t sddana stromstilla-
re och anordningar fér nédstopp som
skall anvdndas vid olycksfall eller
risk for olycksfall.

G4 igenom skalornas gradering och
deras instdllning pAd topp- och
tvidrslid. Fdast dven i sammanhanget
uppméirksamheten pd den s kallade
dédgdngen pd grund av glapp mellan
skruv och mutter.
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53 Uppspénning

Tre-och fyrbackschuckar, hidrdade och
mjuka backar till dessa

Backskiva

Planskiva med fédstanordningar
Medbringarskiva, medbringare, fasta
och roterande dubbar

5.4 Skdrverktyg

Material i skirverktyg:
snabbstdl i form av sparskir
h&rdmetall (i huvudsak véndskir)

Svarvstdls

plan- och skrubbstil
knivstdl

stickstdl
innerskrubbst4l
innerhdrnstél
profilslipade stil

Vid undervisningen om uppspinning
bér tyngdpunkten liggas pd genom-
ging av trebackschuck och roteran-
de dubb. Orientera dessutom om fyr-
backschucken och gor klart for
eleverna att det i princip dr ar-
betsstyckets form som ar avgdrande
for valet av chuck.

G4 igenom de mjuka backarnas funk-
tion och anvidndningsomrdde och fiast
uppmirksamheten vid att man med
mjuka backar undviker uppspdnnings-
miarken., Framhdll dven deras bety-
delse som stopp for arbetsstycket.

Eleverna skall ova tekniken med att
utforma de mjuka backarnas spinn-
ldgen i forhdllande till det ar-
betsstycke som skall bearbetas.

Belys skillnaden mellan den fasta
och den rérliga dubbens funktion
och pdvisa hur den roterande dubben
i dubbdockan foljer arbetsstyckets
rotation.

G4 igenom den principiella skillna-
den mellan chuck och backskiva samt
deras olika anvindningsomrdden.

Eleverna skall orienteras om plan-
skivan och dess anvdndningsomriden.

Undervisningen om material i skdr-
verktyg skall belysa skirande verk-
tygs formdga att motstd forslit-
ning. Redogdr for skillnaden mellan
snabbstdlets och hdrdmetallens
formigaatt motstd forslitning vid
héga temperaturer.

Eleverna skall orienteras om de van-
ligaste svarvstdlens utformning.
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Ovriga typer av verktygs:
géngsnitt, géngtappar
spiralborr

dubbhdlsborr

upprymmare

brotschar

forsdnkare

skavstdl

filar

lettringsverktyg

Skdrvinklar:
sldppningsvinkel
spdnvinkel
eggvinkel
spetsvinkel
stdllvinkel

Uppsdttning av verktyg:

sparskar

véndskar

universalst8lfiste med hdllare for ut-
och invidndig bearbetning

andra typer av stdlfiésten sdsom en- och
flerstdlsfisten

skirande eggars instdllning mot svarv-
spindelns centrum

borrchuck och insatshylsor

pendlande hillare

gingapparat

Eleverna skall ocksd informeras om
sparskdrens egenskaper och om hur
dessa skidr formas genom slipning.
Orientera dem &ven om stdl som pro=-
filslipats f5r speciella #&ndamil,
till exempel for radier.

Hirdmetallverktygens utformning

frén skidrverktyg med 1lédda hdrd-
metallplattor fram till véndskdr
behover eleverna kiénna till. De
midste ocksd veta hur vidndskdren

rationellt utnyttjas.

G4 igenom dubbhdlsborrens, centrer-
borrens och spiralborrens konstruk-
tion.

Den principiella skillnaden mellan
dubbhdlsborrens och centrerborrens
funktion skall belysas.

I samband med att eleverna ovar
dubbhdlsborrning skall skyddsfor-
sinkning forklaras, och samtidigt
demonstreras hur de dubbh&lsborr
dr konstruerade som ger direkt
skyddsforsdnkning.

Informera om hur upprymmare, brot-
schar och forsédnkare &r konstrue-
rede och vilken uppgift de har i

samband med svarvningsoperationer.

Demonstrera hur trekantskavstdlet
anviands vid invdndig gradning.

G4 igenom svarvfilens konstruktion.
G8r eleverna uppmirksamma pd att
filning i svarv endast i undantags-
fall bor forekomma, till exempel
vid gradning. Fil som anvidnds i
sddant sammanhang midste vara forsedd
med skaft.

Orientera ocksd eleverna om lett-
ringsverktyg for rak- och kryss-
lettring samt om fadsten och trissor
fér skdrande lettring.
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Eleverna skall ldra sig hur for-
dndring av skdrvinklarna inverkar
p& skdrforlopp och utslitningstid
vid svarvning i olika material
samt hur stdllvinkeln paverkar
skdrkrafterras riktning.

I 6vningarna skall ingd svarvning
med och utan spdnbrytare. Eleverna
skall ldra sig att sjdlva vdlja
rdtt hdrdmetallkvaliteti forhdllan-
de till material som skall bearbe=-
tas.

Pdvisa att spdnbrytning vid anvind-
ning av vindskidr vanligen dstad-
kommes med 1ds spdnbrytare.

Eleverna skall informeras om hur
de skidrhdllare ar konstruerade, i
vilka sparskidr samt viandskdr av
hirdmetall fastspdnns. Informera
ocksd om hur de enklaste fastspane
ningsmetoderna for vidndskdr funge-
rar, exempelvis fastspdnning med
enbart skruv eller med klamp oech
skruv.

Eleverns behdver ocksi f4 ki#nnedom
om olika typer av stdlfisten, sdsom
enstdlsféisten med och utan vagga
samt fyrkantféasten. Likasd behdver
varje elev ha kinnedom om hur uni-
versalstdlfasten dr konstruerade
och vilka anvédndningsméjligheterna
aXe

G4 grundligt igenom principerna for
utnyttjandet av utbytbars hillare,
sidohdllare, vinkelhdllare och
h8llare for invdndig bearbetning.
G6r klart f6r eleverna hdllarnas
anvidndning vid tempokdrning och
dven den betydelse hdllarna har
vid enstycksoperationer genom att
skidrhillare med skdrstdl av olika
-typ alltid kan finnas tillgingliga
med instdlld centrumhdjd.
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Orientera om skillnaden mellan de
olika fédstenas funktion. Demonstre-
ra hur centrumhdjden vid vissa
fisten stdlls in med hjédlp av under-
1§.ggo
G& igenom borrchuckar, insatshylsor.
pendlande hdllare och gingapparater.
Klargor hur dessa fdasts i dubb-
dockan.
Framhdll betydelsen av att konor
och hylsor &r vidl rengjorda.
Visa hur verktygskonor lossas frén
respektive hdllare.
Pidvisa skillnaden i konstruktion
och arbetssdtt mellan sjdlvspdn-
nande borrchuckar och sddana
chuckar, ddr fastspdnningen sker
med nyckel.
55 Skdrdata
Skirhastigheter med hiénsyn tills Betydelsen av maskinens motoreffekt
motoreffekt for bearbetningen belyses. Pdvisa
material i skdrverktyg och arbets- hur skidrhastigheten varieras for
stycke bearbetning av olika material med
grov- eller finsvarvning olika skdrmaterial och hur arbets-
styckets periferihastighet forand-
Varvtalets férdndring i forhdllande ras vid forindring av dess diameter.
till bearbetad diameter
Varvtal vid olika sk#rhastigheter Orientera eleverna om vikten av god
Matning och skidrdjup vid grov- och stabilitet i maskin, skidrverktyg och
finsvarvning arbetsstycke.
Skiirverktygets hdllbarhet
Bearbetningstider Klargdr for eleverna begreppen
. grov- respektive finsvarvning med
Yt jdmnhet avseende p& avverkad godsvolim,
_ ' ytjamnhet och mdttnoggrannhet.
Borrming
Brotschning . G& igenom och diskutera med ele-
Géngning med tapp och snitti verna vilka forhdllanden som pa-
o kallar olika matningar och skir-
Sk#drvdtskor djup vid svarvning. Pdvisa i detta
X 20 50 sammanhang betydelsen av att vidlja
omogram liampliga data fOr matning och skir-
djup for erh8llande av den mest
ekonomiska utslitningstiden hos
skdrverktyget.
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5.6 Arbetsoperationer

Lingdsvarvning
Plansvarvning
Ansatssvarvning
Avstickning
Instickning
Spdrsvarvning

Gangning med gdngsnitt
Géngning med géngtapp

Dubbhdlsborming
Borrning

Upprymning
Brotschning
Lettring

3. Lgy 70: 11. Verkstadsteknik. (O)

120

Varje elev mdste lidra sig forstd be-
tydelsen av att vid grovbearbetning
lémna arbetsmdn fér firdigbearbet-
ningen.

Informera eleverna om att skdrhastig-
heten vid brotschning i regel &r ldg-
re dn vid finsvarwvning. Aven vid
gingning mdste skirhastigheten van-
ligen avsevirt nedbringas. I det
senare fallet mdste ocksid smorjmedel
tillforas bearbetningspunkten.

Eleverna skall ovas att utfora sklr-
databerikningar med hjédlp av nomo-
grame.

Eleverna skall utfora svarvnings-
6vningar och darvid trina bdde ut-
och invdndig bearbetning. Vid &v-
ningarna skall sdvdl handmatning som
automatisk matning tilldmpas.

Vid stickningsoperationer skall
speciell uppmirksamhet dgnas &t
stdlets instdllning f6r sidornas fri-

gdng samt 4t en gynmnsam spinavging.

G4 igenom dubbhdls- och centrerborr-
ning. Gor klart for eleverna skill-
naden i mdlsdttning for dubbhils-
och centrerborrning.

Aven borrning med spiralborr miste
eleverna kinna till. Informera dem
om att borrning kan vara en forbe-
redande operation fore invandig
svarvning, brotschning eller giéngnirg

GOr eleverna uppmirksamms pid att em
felaktigt slipad spiralborr kan
4stadkomma fdr stora hil,

Visa att man vid utforandet av vissa
typer av hdl - exempelvis djupa si-
dana med smd diametrar - med jédmma
mellanrum mdste “"spdna ur" for att
spdnen inte skall packa sig och or-
saka brott pd borren. Framh3ll vike
ten av riklig tillforsel av skidr-
vitskae.
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567 Mitteknik

Mitning med anvdndning av de f6r del=-

momentet ldmpliga mitdonen och metoder-

na

Varje elev behdver ldra sig hur man
vid gdngning med tapp och snitt med
hjdlp av tabeller faststdller lamp-
lig forborrningsdiameter respektive
lamplig ytterdiameter pd arbets-
stycket. Varje elev mdste ocksd
ovas att alltid kontrollera gidngbe-
teckning pd tapp och snitt fore
géngning.

Vid kontroll av gidngor skall gédng-
ringstolk respektive giingtolk an-
vidndas.

G4 igenom utférandet av lettrings-
monster, t ex rak- och kryssmonster,
och pdvisa att mdnstringen kan ha
olika grovhet.

Informera eleverna om att det finns
sdvidl tryckande som skiirande lett-
ringsverktyg. Eleverna skall léra
s8ig upps¥itning av lettringsverktyg
och instdllning saw ldampligt spindel-
varvtal for arbetsoperationens ge-
nomforande.

Orientera om att stdlskalan endast
anvinds i begriénsad omfattning, t ex
vid grovmitning vid léngdsvarvning.

G4 igenom skjutmdttets anvindning
och klargdr att det anvdnds frémst
vid diameterbestdmning men dven i
vissa fall vid ldngdmitning. Podng-
tera att skjutmittet d&r avsett for
miatning vid relativt grova toleran-
ser men att det dr ett "snabbt" mit-
don som alltid bér anvdndas ndr inte
noggrannhetskravet,i friga om mitt-
sdttning, ldgger hinder i vidgen.

G4 igenom djupmitt av "skjutmdtts-
typ" och deras anvindning vid si-
vdl in- som utvéndig svarvning mot
ansats.

Mikrometerns anvdndning for mitning
ut- som invindigt behandlas. Betona
vikten av rdtt mdttryck som dr en
av forutsdttningarna fér att uppnd
tillfredsstédllande métnoggrannhet.
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Eleverna skall ocksd kinna till hur
mitklockor (ldngdindikatorer) an-
vinds i samband med uppriktning och
kontroll av “rundging" och "kast"
sdvdl radiellt som axiellt. De skall
ocksd ldra sig anvinda vippindika-
torer. Redogdr for denna indikator-
typs stora anvdndningsmdjligheter,
speciellt vid indikering i smd hil.
Redogdr ocksd for indikatorernas miit-
omrdden.

Eleverna skall ova anviindning av
vinkelmdtare och radiemall.

G& igenom och orientera om toleran-
ser och visa hur toleranser anges
med eller utan symboler.

Orientera eleverna om méjlig-
heterna att vid svarvning hdlla sig
inom de toleranser som begirs. Skil-
jaktigheten vid fin- och grovsvarv-
ning samt ytjdmnhetens inverkan pd
toleranserna berdrs liksom tempera-
turens inflytande pd méjligheten att
vid bearbetning av stora och mycket
varma arbetsstycken hdlla foreskriv-
na midtt. Pdtala ocksd hur icke tole=-
ranssatta mdtt behandlas.

Eleverna skall ova sig i att vdlja
ldmpligt mdtdon for att pd det mest
rationella sdttet kunna utfdra en
given arbetsoperation. De skall dven
lira sig att vidrda och skdta de miite
don som anvands. Informera dem om
att det dr oldmpligt att utfora mat-
ningar vid svarvning medan arbets-
stycket roterar,
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5.8 Ritningar
Ritningsldsning
59 Material

Olika stdlsorter

Stdlets skidrbarhet
Stdllegeringar

Koppar och dess legeringar
Aluminium och dess legeringar
Anvindningsomréden

Det dr viktigt att eleverna far
klart for sig att det dr nodvidndigt
med den grad av precision, som tole-
ransmdttsdattningen dr ett uttryck
fore.

Eleverna skall inhdmta kunskaper
som sdtter dem i stdnd att ldsa och
tolka ritningar som ligger till
grund for svarvningsarbetet. De
miste ldra sig hur sdvdl synliga
som skymda konturer utmdrks med lin-
jer och hur mdttgrénslinjer och
mdttpilar skiljer sig frdn kontur-
linjerna.

Eleverna miste kinna till vissa rit-
ningssymboler, t ex ¢-tecken, tole-
ranssymboler och symboler for yt-
jamnhet,

Eleverna behover kinna till de oftast
forekommande stdlsorternas SIS-be-
teckningar och veta vad som kinne-
tecknar dem ifrdga om skidrbarhet och
vilken skiérhastighet som sdlunda ar
lamplig vid bearbetning med skirverk-
tyg av snabbstil respektive av hidrd-
metall. Eleverna behdver ocksd kinna
till att material med samma SIS-be-
teckning kan ha olika skidrbarhet,
berocende bl a pd hur de vdrmebehand-
lats vid stdlverken,

Informationen byggs upp kring det
material som eleverna fir handskas
med vid skilda Ovningsuppgifter inom
de olika delmomenten. I viss omfatt-
ning ar det s8lunda fréga om en
8terkommande kunskapsmeddelelse.

Det &r viktigt att eleverna lar sig
att inhdmta erforderliga upplysningar
om olika materials beteckningar,
sammansdttning, egenskaper och an-
viandningsomrdden frén aktuella stan-
dardblad.
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5.10 Maskinvdrd
Rengdring och vird av: Framhdll foér eleverna att svarvens
glidytor glidytor, skruvar, konor o dyl re-
matarskruvar gelbundet miste rengdras med kris-
konor i spindel och dubbdocka tallolja eller liknande. Vid ren-
smorjnipplar goringen anvénds lédmpligen trasor.
Underhdll och vdrd av ovriga tillbehor Eleverna skall &ven vdanjas vid att
och verktyg samt verktygsskip vil rengora tillbehdr och verktygs-
Byte av skirvitska och i samband darmed skdp. I samband ddrmed bor de tillse
rengdring av tank att tillbehdren d&r sd férvarade att
Smérjning enligt maskintillverkarens féroreningar, t ex i form av in-
anvisningar triingande spdn, inte i onddan orsakar
nedsmutsning.
Informera om i vilka fall det ar
lampligt eller oldmpligt att anvidnda
tryckluft vid rengoring av svarven.
Risk kan féreligga att man bldser in
fororeningar i t ex lager och pd si
sitt orsakar maskinfel. D& far tryck-
luft ej anvidndas. Tryckluft &r dock
bra att anvinda ddr ovan ndmnda risk
inte finns, sd exempelvis vid rengd-
ring av stdlhéllare och andra 16s=-
tagbara delar.
Eleverna skall ldra sig att skota
svarv och tillbehtr sd att skador in-
te uppkommer genom ovarsam behand-
ling och att genast till ldraren an-
méla eventuella skador.
Framhdll fér eleverna att maskintill-
verkarens smorjningsanvisningar
mdste f6ljas och att forstdorda smorj-
nipplar mdste bytas ut.
Orientera om olika typer av skdrvit-
skor och d& bdde om deras formiga
att kyla och om deras smdrjande in-
verkan.
5.11 Sikerhet
Skyddsanordningar vid svarvning G4 igenom ordningsregler och olika
Skyddskdpor fdr remmar och kuggviaxlar foreskrifter om férebyggande av
Stidnkskydd olycksfall. Varje elev mdste kiinna
Skyddsglastgon och ansiktsskydd till och kunna tillémpa dessa fore-
Klddsel. Skyddsskor skrifter
"Vinsterhdnt" filning
Lyftanordningar 20 } 10
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Klargdr for eleverna att de till
svarven hérande skyddsanordningarna,
sdsom skyddskdpor fér remmar och
kuggvixlar inte f&r avligsnas annat
an om svarven dr stillastédende.
Framhdll ocksd for dem nodviandighe-
ten av att anvinda ogonskydd, sd-
som skyddsglasdgon eller, i vissa
fall, ansiktsskydd och stidnkskydd.

Slipsar, halsdukar, &rmar och andra
16st hdangande klddesdelar kan fast-
na i den roterande svarvspindeln
och "dra ned" eleven mot denna.
Liknande situationer kan dven upp-
std om 13ngt hdr 4r oskyddat. Dessa
risker mdsta framhdllas. Skyddsskor
bOr anvidndas.

Gor klart att filning i svarv all-
tid skall utféras "vansterhdnt."
Om "hogerhdnt" filning utfors fore-
ligger risk att vinster arm hdlls
6ver uppspénningsorganen (chuck
eller medbringarskiva) och risken
att fastna med kldderna &r d&
mycket stor.

For att forhindra skador vid uppsdtt-
ning av tunga tillbehdr eller arbets-
stycken skall lyftanordning anviéndas.

Det finns ett par alldeles speciel-
la olycksfallsrigker vid svarvning,
om vilka eleverna bdr informeras.
Den ena foranleds av lidnga samman-
héngande spdnor, som kan orsaka
skador. En under svarvningen ritt
utford spdnbrytning dr bdsta skyddet.

Det andra riskmomentet kan uppkomma
genom att ldnga i svarvspindeln ge-
nomgdende arbetsstycken tilldts gi

utanfor spindelns baksida. Miste de
g8 utanfor spindelidnden skall skydd
eller varningar anbringas.
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6 Frisning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om de grundlidggande
principerna fér frasning,

skaffa sig kunskap om maskiner, verktyg,
tillbehor, skdrdata och kvalitetskrav,

skaffa sig grundldiggande fdrdighet att
utféra frisning samt

inhdmta kdnnedom om och ldra sig till-
ldmpning av vid fridsning géllande si-
| kerhetsforeskrifter.

6.1 Frismaskinens byggnad

Stativ

Vixelldda
Fréasspindel

Kndet med friasbord
Stodbom och bomstdd
Elektrisk utrustning
Skdrvatskeutrustning
Vertikalfridsapparat
Frisbomutrustning

6.2 Mandvrering

Huvudstromstdllare for spindel, mat-
nings- och pumpmotorer

Man&verorgan for start, stopp, fram,
back och nddstopp

Mandverorgan for handmatningar
Omkopplingsorgan for vdxling av storlek
pd matningar: héjd-,léngd- och tvir-

matningar samt snabbmatningar

Anordningar for ldsning och justering
av slider, bom och stodlager

Orientera om olika typer av frds-
maskiner sdsom horisontal-, vertikal-
och universalfrdsmaskin samt b&ddd-,
1l4ng- och kuggfridsmaskiner.

G4 nirmare igenom de vid skolan be-
fintliga frismaskinerna, deras upp-
byggnad och konstruktion samt be-
ndmningarna pd friasmaskinens olika
delar och klargdr vilken funktion
dessa har.

Eleverna bor kénna till bendmningar-
na pd de vanligaste tillbehdren och
veta till vad och hur dessa.skall an-
viandas samt hur de monteras.

L&t eleverna 6va sig i man6vrering
av frismaskinen.

Sdarskild uppmidrksamhet skall &dgnas
4t sddana stromstédllare och andra
stoppande organ som skall anvindas
vid olycksfall eller om risk for
olycksfall foreligger.

G4 igenom skalornas gradering och
deras instdllning f6r maskinbordets
léngd, tvdr- och héjdrorelser. Re-
dogdr ocksd i sammanhanget for den
8 k dodgAngen pd grund av glapp
mellan skruv och mutter.
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6.3 Uppspénningsmetodik

Maskinskruvstycke
Delningsdocka

Spinnjdrn och spidnnbackar
Chuck

Eleverna skall uppmirksammas pd att
8 k medfrisning endast bor utforas

i s3dana maskiner dir spelet mellan
mitter och skruv kan regleras till

ett minimum. De skall ldra sig att

gora i detta sammanhang nddvdndiga

instdllningar.

Gor eleverna sdrskilt uppmirksamma
pd att de higa matningshastigheterna
vid snabbmatning kan orsaka olycks-
fall och verktygshaveri, om varsam-
het inte iakttas.

G4 igenom de viktigaste uppspénnings-
organen.,

Visa hur man motveckar de krafter
som strdvar efter att "slita loss"
arbetsstycket frdn den fastspin-
ningsanordning som anvidnds. Pidvisa
de risker som foreligger om arbets-
stycket skulle lossna,dels sdledes
risken for personskador, dels risken
for verktygshaveri som medfor stora
verktygskostnader och ofta kan for-
anleda att arbetsstycket blir for-
stort.

Eleverna skall ldra sig att uppspén-
ning i maskinskruvstycke &dr en av

de vanligaste och snabbaste metoder-
na. I detta sammanhang bér eleverna
orienteras om att vid storre serier
den for en viss arbetsoperation till-
verkade frésfixturen som regel &r
den snabbaste och sdkraste uppspén-
ningsanordningen.

Varje elev mdste ldra sig hur fast-
spinning p& maskinbord med hjdlp av
spinnskruv, spannjarn och underligg
for spinnjdrn sker, Erinra om att
det ar viktigt att se till att skruv-
skallarna viél passar i maskinbordets
T-spdr. For smd skruvskallar eller
sddana med oldmplig form forstor T-
spdren., Vid skruvarnas placering
skall ses ¢ill att de séitts sd ndra
arbetsstycket som méjligt.
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6.4 Skdrverktyg

Material i skéirverktyg:
snabbstil
hdrdmetall

Friasverktyg:
@andplanfris
planfris
hérnfris
skivfris
slitsfris
vinkelfrds

Ovriga verktyg:
spiralborr
centrerborr

Uppséttning av verktyg:
friaschuckar
genomgéende fridsdorn
@andfrdsdorn

Borrchuck
Insatshylsor

Eleverna skall ocksd lira sig meto-
diken vid uppspdénning i delnings-
docka med tillhorande anordningar,
uppspdnning i trebackschuck samt
uppspianning mellan chuck och dubb.
De mdste ocksd kdénna till hur del-
ningsdockans omstdllning i for-
hdllande till vertikal eller hori-
sontell spindel sker.

I samband med undervisningen om upp-
spdnningsmetodik skall &ven klar-
goéras de grundliggande arbetsmomen=-
ten vid delning med delningsskiva
direkt anbringad pd spindeln eller
med hjdlp av delningsskiva och mat-
ningsrorelsen till spindeln &ver
sndckvidxeln.

Eleverna bsr utfora till arbetsmo-
mentet hérande berdkningar.

G4 igenom de vid fridsning oftast
forekommande skidrande verktygen.
Redogdr for verktygens konstruktion
och funktion. Gor klart for elever-
na att det infor varje bearbetnings-
situation gidller att vdlja det mest
lémpliga verktyget.

Eleverna méste kidnna till skillnaden
mellan fridsar av snabbstdl och fri-
sar med hidrdmetallskidr och veta vad
som avgdr valet mellan dessa.

G4 igenom hur fridschuckar och fris-
dornar spdnns fast i fridsmaskinens
spindel och hur frésar spdnns fast
pd dorn.

Framhdll vikten av att dornars och
spindlars konor hills rena och att
de inte utsdtts for 4verkan genom
slag eller pd annat sdtt sd att ddri-
genom deras funktionsduglighet ned-
sdatts, GOr klart for eleverna att
forutsdttningen for ett fullgott ar-
betsresultat vid fridsning bl a &r
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att verktygets (fridsens) rundging ar
den riktiga och att detta i sin tur
fordrar att kcnorna hills i mycket
gott skicke.

Orientera om hur de frdschuckar dr
konstruerade i vilka frédsar med
cylindriskt skaft skall fastspdnnas.
Eleverna mdste kunna skilja mellan
cylindrisk och konisk fastsvédnning.

Eleverna bor uppmirksammas pd att
de invandigt cylindriska hylsorna
dr utforda enligt ett standardise-
rat mittsystem dvensom att fris-
chuckar av olika dimensioner med
cylindriskt fdaste kan anvdndas i
kombination med andra chuckar.

Visa eleverna hur borrchuckar och
borrar med Morsekona spanns fast med
insatshylsor. Orientera dem om fast-
spanning av borrstdnger och ursvarv-
ningsverktyg.

6.5 Skdrdata

Skdrhastigheter med hidnsyn till: G4 igenom skidrhastighetsbegreppet
motoreffekten och klargdr hur man vdljer skdrhas-
material i skidrverktyg och arbetsstycke tighetsvirde i férhdllande till dels
grov- och finfrdsning det material som skall bearbetas,
matning dels materialet i frdasverktygen.
skdrd jup
utslitningstid Eleverna gkall informeras om hur
skdrhastighetens foriandring vid
Varvtal i férhdllande till skirhastig- overgdng frédn grov- till finfris-
het och frédsens diameter ning samt den mindre spldnarean vid
Nomogram finskdr minskar vdrmeutvecklingen,
Ytjamnhet varigenom skirhastigheten kan &kas.
Val av skidrvitskor 10 10 Eleverna bdr ocksd veta att virme-
utveckligen kan minskas med hjélp
av ldmpliga skdrvdtskor.

Varje elev behdver kinna till hur
varvtalet mdste anpassas till fris-
diametern foér att man skall kunna
h81lla skidrhastigheten oférindrad.
Belys svdrigheten att hdlla fire-
skriven och konstant skdrhastighet
dels vid fordndrad frisdiameter,
dels vid stegvis foridndrat varvtal.
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[ 6.6 Arbetsoperationer

Frisning av plan, ansatser och spir
Friasning av vinkelprofiler och radier
Borrning

100

Klargor for eleverna att grovfrias-
ningen kommer till anvdndning nir
man pdkortaste méjliga tid snabbt
vill avverka stdrsta m6jliga gods-
volym, Vid fin frdsningen bearbetas
arbetsstycket till foreskriven yt-
jamnhet och mdttnoggrannhet. Orien-
tera om att begreppen grov- respek-
tive finfrisning kan ha nigot olika
innebdrd om bearbetningen sker i
finmekanisk eller i tung (grov)
industri.

Eleverna skall utfora skdrdatabe-
rdkningar med hjdlp av nomogram.

Eleverna skall utfora fradsdvningar
med bdde ut- och invindig bearbet-
ning. I vningarna skall s8vil hand-
matning som maskinmatning tilldmpas.

Huvudvikten bor liaggas pd de van-
ligaste typerna av frismoment. Om-
fattningen skall vara sd stor att
eleverna med godtagbar sdkerhet
kan manovrers frismaskinen och dven
vinna god fidrdighet i uppspédnning
av fridsverktyg och arbetsobjekt.

Uppsdttning av frisverktyg skall
ske bdde pd andfridsdorn och genom-
gdende dorn samt i fridschucke.

Arbetsobjekt skall fastspdnnas i
sdvil skruvstycke som direkt pd
friasmaskinbordet med hjdlp av spinn-
jérn. Aven uppsdttning i delnings-
docka bor ingd i dvningarnae.

Informera eleverna om att man vid
planfrisning om m6jligt skall an-
vianda en fras, vars diameter dr
storre dan bredden av det arbets-
stycke som skall fridsas.

Spdrfriasning skall &vas med pinnfris,
skivfrds och slitsfris.
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6.7 Mitteknik

momentet lémpliga mitdonen och meto-
derna.

Mitning med anvindning av de fér del-

G4 igenom skillnaden i arbetssitt
mellan spdrfrisar utan sidoskidr
och fridsar med sidoskir, t ex
sick-sack-frisar.,

Informera om med- och motfridsning.
Gor klart for eleverna att maskinen
om medfrdsning sker med stort skir-
djup mdste vara i sddant skick och
sd konstruerad att glapp i drivor-
ganen f6r bordmatningen inte fore-
kommer. G& igenom hur det p& vissa
frismaskiner &r mé6jligt att stdlla
spelet mellan bordskruv och mutter.

Framhdll nddvindigheten av att fris-
ningen alltid utfors si, att form-
fel pd arbetsstycket inte uppstér.

Eleverna skall dven erhilla informa-
tion om kravet att vid fridsning
hdlla sig inom givna toleranser.

Belys éven fin- och grovfrisning
samt ytjdmnhetens inverkan p& tole~
ranserna.

Stdlskalan anvinds i begridnsad om-
fattning vid grovmitning. G4 igenom
skjutmdttet och dess anvindning.
Podngtera att skjutmdttet dr avsett
for mdtning vid relativt grova tole-
ranser. Aven anvindningen av djup-
mdtt av "skjutmdttstyp" vid mit-
ning av spdrdjup och vid midtning av
djup vid avsatser behandlas.

Vid undervisningen om mitning med
mikrometer skall vikten av ritt mit-
tryck betonas. Informera om att det
finns mikrometrar av olika storlekar
med olike kapacitet for skilda miat-
omrdden,

G4 igenom mitklockors (léngdindikato-
rers) anvindning i samband med upp-
riktning och kontroll av t ex ma=-
skinskruvstycke.
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6.8 Ritningar

Ritningsldsning

Eleverna bor liara sig att anvidnda
vippindikatorer. Framhdll att
denna indikatortyp d&r mycket an-
vidndbar, speciellt vid indikering
i spdr. Redogdr for indikatorernas
midtomriden.

Demonstrera hur man vid kontroll-
mitning av ytor i visst férhillande
till varandra anvinder vinkelmiitare
s8vidl av enklare slag som optiska.
Pdvisa skillnaden mellan vinkelan-
givning i minuter och i tiondels
grad.

Eleverna skall orienteras om tole=-
ranser och veta hur dessa anges
med eller utan symboler,

Temperaturens inflytande pd mojlig-
heten att vid stora och mycket varma
arbetsstycken hilla foreskrivna mdtt
belyses och diskuteras samt demon=-
streras for eleverna.

Diskutera hur icke toleranssatta
mdtt behandlas.

Det dr viktigt att eleverna ovas
att vdlja lémpligt mdtdon for upp-
mitning vid en given arbetsoperation.

Eleverna skall dven ldra sig att
vdrda och skdta de mitdon som an=-
vinds vid uppmiitningarna.

Eleverna mista kiinna till vad man
vid den i samband med fréasning
forekommande ritningslédsningen bdr
beakta. Liksom ndr det giller svarv-
ning har de sdledes att iaktta hur
sdvil synliga som skymda konturer
utmirks med linjer och hur mitt-
grénslinjer och mdttpilar skiljer
sig frdn konturlinjerna. Tolerans-
symboler och symboler fér ytjdmnhet
miste eleverna kinna till.
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6.9 Material

Olika stdlsorter I allt vidsentligt giller hir det-

Stdlets skirbarhet samma som vid svarvning (5.9). Ge-
nomgdngen hir kan sdledes begrinsas
till det som har speciell betydelse
vid frdasning.

6.10 Maskinvérd

Rengdring och vird avs G4 igenom hur frismaskinens glid-

glidytor ytor, matarskruvar, konor o d ren-

matarskruvar gors. Pdvisa lémpligheten av att

konor i spindlar frisen regelbundet rengors med kris-

smorjnipplar tallolja eller liknande och att man
vid rengoringen ldmpligen anviénder

Underhdl1l och vdrd av ovriga tillbehér trasor. Framhdll vikten av att till-

och verktyg behdr och verktyg underhdlls och
vdrdas.

Byte av skidrvitska och i samband ddrmed

rengoring av tank Friismaskinen midste liksom andra ma-
skiner skotas vdl och eventuella

Smorjning enligt maskintillverkarens skador genast anmilas till léraren.

anvisningar Gor eleverna uppmirksamma pd detta.
Maskintillverkarens smorjningsan-
visningar skall foljas.
Eleverna skall ldra sig att byts
skidrvitska och att i samband ddrmed
rengora skédrvdtsketanken.

6.11 Sidkerhet

. . . G4 igenom de foreskrifter for fore-
gﬁggg:zg;:gn;giaieVId fzzzniﬁggvéxlar byggange av olycksfall som giller
.. vid frdsarbeten,

Skyddsglasdgon

Ansiktsskydd . .

Stiénkskydd Erinra eleverna om att frasmask%nens

Borttagning av spdn vid roterande fris skyddsanordningaf,s&som skydd for

Lémplig klédsel 10 remmar och kuggviaxlar, mdste vara

pé plats ndr maskinen anvinds.

Poiingtera betydelsen av att anvidnda
ogonskydd.

Pdvisa de olycksfallsrisker som fore=

~ligger om spdn avligsnas med fing-

rarna och gor klart att detta under
inga forhdllanden f&r forekomma d&
frisen roterar.
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Riskerna for skdrskador vid hante-
randet av vissa frasverktyg bor
pdpekas.

Liksom vid svarvning finns ockséd
vid fridsning risken att klddesper-
sedlar och oskyddat hdr kan fastna
i roterande verktyg. Detta skall
pdpekas for eleverna.

Framhdll vikten av forsiktighetsdt-
gdrder.
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T Lodning, gasskdrning, varm-
bockning, vdrmebehandling

Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om och grundléggande
fardighet i 1odning, gasskdrning, varm-
bockning och vidrmebehandling samt

inhdmta kdmmedom om och ldra sig till-
limpa gidllande sidkerhetsforeskrifter.

Te1 Lodning

Lodmetoder, fogtyper och uppvidrmnings-
anordningar

Lod och flussmedel

Uppvarmningsanordningar sdsom el- 16d-
kolvar, gasol- och acetylen-oxygen-
briannare

Mjuklédning med kolv av olegerat stil,
koppar och missing

H&rdlodning i &verlappsfog och kdlfog
av olegerat stdl, aluminium, rostfritt
stdl, koppar och midssing

Svetslddning i kdlfog, I- och V-fog av
olegerat stdl, gjutjdrm och aducergods

30

Klargdor for eleverna vad de olika
lddmetoderna innebdr och framhdll
att uppvarmning over lodets arbets=-
temperatur enbart dr till skada.

Poingtera att arbetsstycken som skall
16das fordrar en noggrann rengoring
fére 1ddningen, speciellt vid mjuk-
och hdrdlddning. Ofta behdvs &dven
rengdring efter 1ddningen.

Framhdll att sparsamhet med loden
méste iakttas. Peka speciellt pd
kostnaderna for exempelvis silver-
loden. Ett pdpekande ar ocksd pd sin
plats om att overflod av lod pd 16d-
skarven inte tkar hdllfastheten utan
endast Okar kostnaderna.

Demonstrera for eleverna hur arbets-
styckena placeras och fixeras med
hjélp av enkla uppspdnningsanord-
ningar. L4t dem ocksd sjdlv forsdka
att finna 16sningar till fixturer.

Mjuklddningen kan lémpligen utféras
pd arbetsstycken som iordningstdllts
i samband med 6vningarna i falsning.

Varna eleverna for att lidgga ifrdn
sig varma kolvar eller tand brdnna-
re sd att brand eller andra skador
uppstar.
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Te2 Gasskdrnirg

Skdrning av olegerat stdl, skirmetoder

och utrustningar. Materialets skdrbarhe}

Acetylen-oxygen-skdrutrustning, gaser,
manometrar, slangar, handskidrbrannare,
kombinerad svets- och skdrbrénnare,
portabel skdrmaskin

Skdrning med handskdrbrdnnare och skidr-
maskin i pldt och i profiler pd fri
hand efter rits samt med styrning

Skdrning av hdl och rondeller pd fri
. hand och med cirkelskiranordning

Skdarning av svetsfogar

4. Lgy 70: 11. Verkstadsteknik. (O)

Rikttider
AJPF
30

Ovningarna i gasskdrning skall ine
ledas med en allmén orientering om
gaser, apparatur och skdrmetoder.
Det &dr ldmpligt att samla hela elev-
gruppen for en gemensam demonstra-
tion, ddr speciellt sikerhetsrisker-
na klargors och instruktioner ges
om vilka 8tgirder som skall vidtas
vid eventuell bakeld eller slang-
explosion,

Instruera eleverna om hur skirut-
rustningen uppkopplas, hur regulato-
rerna instdlls och justeras samt om
metoden for inkoppling och handha-
vande av skdrbrédnnaren.

Vid studieplatsen f6r gasskdrning
skall monterings-, skotsel- och
sikerhetsanvisningar finnas anslag-
na och dessa mdste noggrant studeras
av eleverna innan skédroperationerna
pdborjas. Kontrollera kunskaperna.

De forsta skdrdvningarna kan utfor-
mas sd, att eleverna fir skira
skrotpldtar pd fri hand f6r att ova
upp kénslan for hur skdrningen pé-
borjas och for hastigheten i briénnar-
foéringen,

Eleverna skall ldra sig att sjdlva
vdlja munstycksstorlek samt stdlla in
ritt gastryck, avpassat efter den
aktuella godstjockleken.

Klargor for eleverna att de alltid
skall anvidnda skyddsglasdgon vid
skiiroperationerna bdde som skydd
mot strdlningen och mot eventuellt
sprut.

Lir eleverna att genom att detalj-
granska snittet bedoma vilka even~
tuella fel som orsakat ett diligt
skdrsnitt.
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Te3 Varmbockning

Varmbocknings- och varmriktningsmetoder

Hjdlpmedel:
uppvirmningsanordningar i ferm av gasold
och svetsbrinnare

skruvstycken

stdd

riktplan, hdlplan

slagverktyg, slagdon

arbetsbord, fastspinningsanordningar
schabloner, mallar och fixturer.

Varmbockning av pldt, rér, rund-, fyr-
kant-, vinkel- och plattstdnger i skruv-
stycken, p& stdd samt efter schabloner

Varmriktning med varmekilar och virme-
band av profilmaterial

Varmriktning av pldt med vdrmepunkter

20

Visa hur skdrmunstycket rengors.
Framhdll att rena munstycken, ritt
installt gastryck och rdtt framfo-
ringshastighet dr forutsdttningar
for ett bra skdrresultat.

Ge eleverna inledningsvis en orien-
terande Oversikt om varmbocknings-
och varmrikiningsmetoder.

Ovningarna i varmbockning och varm-
riktning skall utformas sd,att ele-
verna fir grundliggande kunskaper
om hur materialet beter sig vid upp-
vadrmning och efterféljande avsval-
ning .

G4 igenom uppvirmning och bockning,
forsck att ge eleverna "kinslan™ for
hur mycket ett material kan och bor
uppvirmas fore bearbetningen och
klargor vikten av att materialet inte
vdrms lokalt till smidltning.

Visa eleverna hur olika hjdlpmedel
sdsom uppspinningsanordningar, scha-
bloner, slagverktyg och slagdon an-
vinds for att underlétta utfdrandet
av arbetsoperationerna.

Diskutera med eleverna olika alter-
nativ av schabloner och uppspinnings-
anordningar for ndgra enkla arbets-
operationer,

G4 igenom hur vidrmekilar och vidrme-
band anbringas vid riktning eller
bockning av nigra olika profiler.

Eleverna bor ovas att sjdlva avgora
nir krympning medelst virmning eller
strickning med slagverktyg dr att
foredra vid riktningen av exempel-
vis en vinkelstang.

Varmriktning av plidt med vidrmepunk-
ter kan utformas som en orienterande
demonstration, didr ldraren samlar
hela elevgruppen och visar var och
hur virmepunkter placeras. Redogdr
for metoder for avkylningen.
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7.4 Varmebehandling

Virmebehandlingsuznar
Virmning och kylning
Hardning i vatten och olje
Anlopning
Avzninningsglodgning
Mjukglodgning
Hardhetsprovning

Te5 Ritningar

Symboler for fogar
Ritningslédsning

30

Varna eleverna for att ldgga eller
rikta brinnaren sd att brand eller
brannskador uppstir.

Eleverna bor f& klart for sig vad
som sker med material av olika slag
vid uppvarmning och efterfoljande
avkylning.

Avsnittet om vdrmebehandling vill
ddrtill gora eleverna uppmirksamma
pd hur verktyg och mekaniska de-
taljer mdste behandlas for att inte
materialets inre struktur och déar-
med egenskaper shtall forsdmrase.

Verktyg och ©Gvriga anordningar
mdste hdllas i gott skick. Viktigt
ar att gdllande sikerhetsbestdmmel-
ser ldrs in och foljs.

Vid 6vningarna i vidrmebehandling
bor eleverna vidnja sig vid att ut-
fora hdrdhetsprovning pd materia-
let bdde fore och efter behand»
lingen f¢» att kunna konstatera
dndringarna i hirdhet.

Ovningarna i vidrmebehandling skall
i forsta hand utforas i stdl men
tillfdlle att studera vad som sker
med andra material vid varmbearbet-
ning och vdrmebehandling bdr &ven
ges.

Eleverna skall lidsa enklare arbets-
ritningar for arbetsoperationer som
finns i delmomentet.
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To6 Material
Stdlets inre byggnad Tyngdpunkten i undervisningen skall
Kylmedier ldaggas pd forstdelsen av materialens
Provningsmetoder egenskaper och anvidndning i samband
Materials skdrbarhet med acetylen-oxy- med olika inom detta delmoment berdr-
genliga da arbetsoperationer.
Gaser
Pdvisa genom demonstration materia-
lets inre och yttre fordandringar i
samband med vérmebehandling.
Te7 Vard av verktyg och utrust- 5 Viktigt dr att eleverna vidnjer sig
ningar vid att avsluta arbetet med rengo-
ring av verktyg och Ovrig utrust-
ning och att i Gvrigt stilla studie-
platsen i ordning.
7.8 Sékerhet

Brannskador, el-skador, explosionsris-
ker, brandrisker och forgiftningsrisker

Skyddsdtgirder

15

Tdndning, instdllning och sldckning
av 18ga skall Svas sd att eleverna
vinner full sdkerhet i dessa hin-
seenden innan dvningarna pdboérjas.
Vilken &tgird som mdste vidtas via
bakeld skall sdrskilt inpréntas.

Betydelsen av att tilldmpa frén
skyddssynpunkt lédmpliga arbetsmeto-
der miste i alla sammanhang fram-
hillas for eleverna.
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8 Metallbdgsvetsning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om maskiner och
tillbehdr for metallbdgsvetsning,

skaffa sig grundldggande fardighet i
metallbdgsvetsning samt

inhimta kinnedom om sikerhetskrav vid
svetsning och ldra sig tilldmpa dessa.

8.1 Stromkdllor (svetsmaskiner)
Stromkdllor av olika slag Det d4r ytterst viktigt att eleverna
kdnner till de sikerhetskrav som
Svetstillbehor: gdller vid svetsning. G& noggrant
primdrledning med inkopplingsdon igenom dessa. Framhill att vissa
sekunddrledning med godsklimma och regler giller ocksd for personer som
elektrodhdllare vistas intill plats dir svetsning
elektroder utfors.

ovriga tillbehor
Orientera eleverna om olika typer

Ansiktsskydd av stromkidllor sdsom svetstransfor-
matorer, svetslikriktare och svets-
Elektriska grundbegrepp omformare samt om deras kapacitet,

byggnad, konstruktion och anvindnings-
omrdden. Benidmningarna pid och funk-
tionerna hos stromkdllornas vikti-
gaste delar jamte tillbehdren bor
varje elev kdnna till.

Klargor att stromkdllornas kapacitet
begridnsar valet av elektroddimensio-
ner. I samband hdrmed bor eleverna
dven orienteras om att det finns
olika typer och kvaliteter av elek-
troder for skilda #ndamil och att be-
stimningen av elektrod ocksd till
viss del avglr valet av stromkidlla.

Visa hur de s& kallade tickglasen
skall anbringas i ansiktsskydden
och informera eleverna om att tack-
glasen behover bytas med jimna mel-
lanrum.

Oversiktligt skall genomgis vissa
elektriska grundbegrepp si&som strom-
styrka, spdnning, elektrisk energi
och ohms lag.
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8.2 Mandvrering

In- och urkoppling av primdrstrommen

Mandvrering och instdllning av svets-
maskinernas pidrag, polomkopplare och
reglermotstind

Uppkoppling av svetskrets med olika
polaritet

8.3 Svetsteknik

Ovningar i horisontalsvetsning:
Bigens tiandning och slidckning

Svetsning av?

raka friliggande stridngar med olika
bredd

en serie parallella stringar lagda si,
att varje stridng ticker den foreglende
till ¢ 1/3

T-fog, en stridng, brytprov
overlappsfog, en stridng, brytprov

Rikttider
A} F
5

Eleverna skall informeras om hur de
olika stromkdllorna inkopplas pid
natet och i1 samband med detta skall
de ldra sig kontrollera att strom-
kdllorna &r kopplade for tillgénglig
spanning. De miste ocksd vidnjas vid
att kontrollera rotationsriktningen
hos stromkdllor av typen omformare.

Eleverna skall Ova instdllning och
reglering av svetsstrommen avpassad
till de elektroder som skall anvin-
das och dimensionerna p& dessa.

Det d4r angeliizet att eleverna frén
borjan informeras om vikten av att
stromstyrkan avpassas riktigt,

endr detta alltid utgdr grunden for
ett lyckat svetsresultat.

Eleverna skall ldra sig hur en svete-
krets uppkopplas och - vid strom-
kdllor som ger likstrom - hur ratt
polaritet ansluts till elektrodhdl-
laren,

GOr eleverna uppmirksamma pd vikten
av att svetskretsen dr rdtt uppkopp-
lad med ordentligt anslutna led-
ningar (vdl fastsatt godskldmma). De
skall ocksd goras medvetna om ndd-
vindigheten av att arbetsstycket har
god kontakt med svetsbordet. Pivisa
att underdimensionerade ledare och
glappkontakt ger energiforluster
med 4tfol jande forsidmring av svets-
resultatet.

Ovningarna bor inledas med en prak-
tisk demonstration dar stor vikt
lidggs pd hur elektroden skall hil-
las i forhdllande till arbetsstycket.
Visa hur elektroden enklast tdnds
samt hur svetsning pdbdrjas och av-
slutas.

Betona att grunden for ett gott

svetsresultat a4r & ena sidan riatt
svetsstrom avpassad efter elektrod
och svetsuppgift oeh & andra sidan
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inre hérnfog, flera stringar ratt elektrodforing och lagom big-
yttre hornfog ldngd vid svetsarbetets utforande.
I-fog, en string, genomsvets
V-fog, genomsvets och vil uppfylld Forsck att pd ett tidigt stadium f3
L-, T-, I- och U-profiler eleverna att se skillnaden mellan
rér, ldngd- och rundskarvar, av- den smdlta metallen och slaggen ef-
stickare, flidnsar tersom detta Ar en fdrutsidttning for
tunnpldt, med och utan fixturer att de skall kunna avgdra nir svet-
sen d4r korrekt utford.
Ovningar i vertikalsvetsning
. . For att utfora enklare hopfogning i
Svetsning av: samband med pldtbearbetning krivs
raka och friliggande stringar nedifrdn det att eleverna uppndr viss fardig-
och upp samt uppifrdn och ned het att utfora svetsning i horison-
raka friliggande striangar i liggande talldge.,
vertikallidge
I-fog och yttre hdrnfog, tunnpldt, Svetsdvningarna utfors i olegerat
liggande vertikallige std1 SIS 1311 men med variationer
av elektrodmaterialet, detta for att
Tilldmpningsovningar pd dvnings- eleverna skall f8 praktiska erfaren-
arbeten 70 heter av elektrod- och dimensionsval.
8.4 Ritningar
Svetsbeteckningar Med utgdngspunkt fré&n enkla arbets-
Ritningslasning 10 | ritningar bSr eleverna ovas att
forstd de vanligaste svetsbeteck-
ningarna och symbolerna, frimst d&
grundsymbolerna for smdltsvetsar.
8.5 Material
Stdlens svetsbarhet Forklara innebdrden av de vanli-
gaste SIS-beteckningarna, speciellt
Elektroder for svetsning av olegerat deras indelning i kvalitetsklasser
stél med hdnsyn till svetsegenskaper.
Avspdnningsglddgning och normalisering
Orientera om ndgra typer och kvali-
Provningsmetoder 10 | teter som kan erfordra en for- och/el-
ler efterbearbetning och om sddana
som dr direkt olampliga for svetsning.,
G& igenom ndgra av de vanligaste
elektrodtyperna och deras egen-
skaper. Framhdll for eleverna vik-
ten av att ta del av elektrodfabri-
kanternas rekommendationer pd f&r-
packningarnsa.
Orientera eleverna om avspannings-
glodgning och normalisering och om
varfér och hur dessa vdrmebehand-
lingsmetoder utférs i samband med

svetsning.
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G4 ocksd igenom hur drag-, bdj- och
bockprov utfors pd svetsat material.

8.6 Maskinvard
Rengdring av stromkidllor, svetsbord Framh3]1l for eleverna att varje

och tillbehor svetsutrustning representerar ett
relativt stort kapital och att en

Underhdll av kablar, stromkdllor, vdalskott utrustning underldattar och
elektrodhdllare, ansiktsskydd och effektiviserar svetsarbetet.
ovriga tillbehor 5

Ansvaret £o6r och vdrden av svets-
utrustningen &ligger varje elev som
anvinder den.

Smorjning

Orientera eleverna om hur strom-
kdllorna lampligast skall placeras
f6r att riskerna for skadeverk-
ningar skall minskas.

Vise hur man med tryckluft renbl&-
ser maskinerna med jdmna mellanrum.
Samtidigt med renbldsningen kontrol-
leras omformarens kolborstar och
kommutator.

Demonstrera hur eleverna skall kon-
trollera att kontakterna &r goda
vid kablarnas anslutningsdon och
gor klart for dem att glappkontakt
fororsakar uppvadrmning och darmed
stormingar i svetsningen.
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8.7 Sdkerhet Brdann- och strilskador undviks genom
anvandning av lamplig skyddsutrust-
Brinn- och strdlskador, el-skador ning i form av overdrag av flamskkert
tyg, arbetshandskar, huvudbonad,
Explosionsrisker, brandrisker och for- skyddsglasdgon och ansiktsskydd med
giftningsrisker tillrdckligt morka glas.
Skyddsforeskrifter Varna eleverna for att titta p& ljus-
bédgen med oskyddade dgon. Om risk
Skyddsdtgirder 10 foreligger att strdlning och svets-

loppor kan skada andra i omgivningen
skall arbetsplatsen skdrmas av,.

Klargér for eleverna att ingrepp fér
goras pd stromkdllornas primirsida
endast av behdrig instesllator.

Inprédnta hos eleverna vikten av att
den elektriska materielen dr felfri
och att eventuella fel och brister
omedelbart skall rapporteras till
ldraren.

Eleverna skall pd ett tidigt stadium
gbras medvetna om de brand- och ex-
plosionsrisker som foreligger vid
svetsningsarbeten, I samband med
detta skall framhdllas vikten av att
dterledaren &r felfri och har ritt
dimension samt d4r sd placerad att
svetsstrommen inte tar felaktiga
viagar med risk for sdvidl person- som
egendomsskador.

Eleverna skall ha kédnnedom om de foér-
giftningsrisker som féreligger,
speciellt frén gaser som alstras nir
svetsning utfors pd ytbehandlade me-
taller, men dven frén dem som ut-
vecklas frédn elektroden. Dessa ris-
ker motverkas genom en effektiv gll-
min ventilation eller lokal utsug-
ning direkt vid svetsplatsen.

Om det fOrekommer svetsdvningar av
behdllare med plana sidor, s k kuber,
skall eventuellt prov av tdtheten
utforas med vatten. Tdthetsprovet
fdr under inga férhillanden utforas
genom att tryckluftsledningen an-




58 | Ak1

Syfte och innehdll

A

F

e
[Rikttider

Kommentarer

sluts till behd&llarna. Viss olycks-
fallsrisk kan dven foreligga dé&
gastdta kidrl utsdtts for stora tem-
peraturvariationer, exempelvis vid
nedsmiltning i samband med skrot-
ning. Behdllarna (kuberna) skall
ddrfor alltid forses med hdl i en
av viggarna fore sammansvetsningen,
dven om prov inte skall utféras.
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9 Platbearbetning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om de grundlédggande
principerna f6r plétbearbetning,

skaffa sig kunskap om maskiner, verktygp
tillbehdér, bearbetningsdata och kvali-
tetskrav,

skaffa sig grundldggande fdrdighet i
pldtbearbetning i tunn- och medium-
pldt samt

inhdmta kinnedom om och lira sig till-
lampning av vid plétbearbetning gidllan-
de sikerhetsforeskrifter,

9.1 Gradsax

Gradsaxens konstruktion Orientera eleverna om principerna
for klippande bearbetning samt om

Stativ, bord, knivbalk, saxskdr och olika typer av saxar for pldt, sé-

pldttillhéllare som gradsax, rullsax, excentersax,

bankpldtsax och universalsax.
Upplédggningsarmar, vinkelanslag, framre

och bakre anslag Klargor for eleverna att storsta
tilldtna pldttjocklek, som finns
Maskingradsaxens drivanordning angiven pd varje sax, absolut inte

fir overskridas liksom att platt-
stdnger och liknande inte fir
klippas i gradsax.

Eleverna skall kdnna till grad-
saxens uppbyggnad och konstruktion
samt de viktigaste delarnas be-
ndmning och funktion,

G4 igenom vad som menas med egg-
vinkel, sldppningsvinkel och lut-
ningsvinkel och deras betydelse for

klippfdrloppet.
9.1.1 Mandvrering
Mandvrering av maskingradsaxens strom- G& igenom gradsaxens mandvrering.
stdllare och kopplingsanordning Klargor for eleverna att saxens
motor inte fir startas forrin alla
Instdllning och justering av vinkelan- instdllningar dr gjorda och klipp-
slag, bakre anslag, frdmre anslag och operationerng skall pdbdrjas.

pldttillhdllare
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901 2 Klippning

Klippning av pldt i varierande format,
tjocklekar och kvalitet

Renklippning efter rits

Klippning till varierande format mot
frimre och bakre anslag samt efter
rits

Klippning i vinkel efter rits och mot
vinkelanslag

25

Visa hur man stdller in och juste-
rar samt kontrollerar bakre anslaget
84 att det svarar mot det pd skalor-
na angivna mdttet med acceptabel to-
lerans. Demonstrera ocksd montering
och instdllning av frdmre anslaget
samt montering och justering av vin-
kelanslaget.

Informera eleverna om pldttillhélla-
rens uppgift. Ldr dem att justera
den s& att den svarar mot kraven pd
sdkerheten.

Orientera eleverna om att man vid
klippning av pldt, som inte &r helt
plan, kan nédgas att héja pldttill-
h8llaren 88 att man kan fora in
pldten i klippldge.Efter klippopera-
tionen méste tillh&llaren dock abso-
lut justeras tillbaka.

Informera eleverna om hur gradsaxen
kan utnyttjas for olika klippopera-
tioner.

G& igenom klippning efter rits och
visa eleverna hur man ibland bér
fortydliga ritsen med miarkfirg eller
krita, vilket speciellt kan vara
nodvandigt om man har flera ritsar
p& pléten.

Pdvisa att klippning efter rits kan
ge mdttavvikelser om man inte stdr

sd, att man samtidigt kan syfta in

overskdr, rits och underskir i lin-
jeo Mattavvikelsen blir mer markant
ju grévre pldten dr.

G& igenom med eleverna hur man klip-
per mot bakre anslag, mot fridmre an-
slag och hur man klipper i vinkel
mot vinkelanslag. Pidvisa att klipp-
ning mot anslag ger storsta tillfor-
litligheten i mdtthinseende.
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Informera eleverna om hur man - ge-
nom att montera bort vinkelanslaget
- med utnyttjande av gapdjupet i
stativsidorna kan klippa strimlor
av begrdnsad bredd samt renklippa
pldt av stdrre ldngd &n skdrstdlen.
Podngtera vikten av att borja i
ritt dnde pd saxen. Annars skadas
bdde den och plédten.

Klargdr hur man vemda$rar de svirig-
heter som féreligger niar man skall
rikta in och klippa pldtar som &r
langre dn saxskdren.,

49.2 Rundmaskin

Plitrundmaskinens konstruktion Orientera eleverna om olika typer
Stativ av rundmaskiner och deras konstruk-
Over- och undervalsar, lagring, stall- tion och funktion.

skruvar
Drivanordning Gor klart for eleverna att maskinen
Konbockningsanordning inte fér Sverbelastas.Grovsta pldt-
tjockiek som ar angiven gidller hela
den m6jliga arbetslangde« ooy kan
overskridas ndgot vid kortare arbets-
stycken.

Eleverna skall ldra sig bendmningarm
pd maskinens olika delar och
kdnna till deras funktion.

9.2,1 Manovrering av rundmaskin

Mandvrering av rundmaskinens fram- och Orientera eleverna om hur rundmaski-
backkopplare nen mandvreras. Agna sdrskild upp-
mirksamhet 4t sddana sikerhetsanord-
Instdllning av valsar for cylindervals- ningar som skall anvdndas ndr risk
ning, konvalsning och planvalsning. for olycksfall foreligger.

Anordning for borttagande av arbets- Visa eleverna valsarnas instdllnings-
stycken méjligheter. Klargor vikten av att
valsarna dr parallella vid cylinder-
valsning och visa hur parallelliteter
kontrollerase.

Eleverna bér 6vas att starta och
stoppa maskinen. Pidpeka att rota~
tionsriktningen inte fdr kastas om di-
rekt utan att maskinen forst méste
stannas,
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9.2.2 Rundbockning av plit

Forbockning 6ver vals med slagverktyg
och i kantmaskin till varierande radier

Kontroll med mall

Rundbockning av cylindrar i varierande
material, tjocklekar, diametrar och lin
der

. Rundbockning av konor i varierande
material, tjocklekar, diametrar och
konocitet

45

Orientera eleverna om hur fardiga
arbetsstycken borttas ur olika ty-
per av maskiner,

Klargor for eleverna att en riktigt
utford forbockning utgér grunden
for korrekt rundbockning.

G4 igenom fdrbockning av cylindrar
och konor dels Gver vals med hjdlp
av slagverktyg, dels direkt i rund-
maskin. Visa att forbockning kan ut-
foras i kantmaskin mot ror eller
axlar med ldmplig diameter.

Vid forbockning Gver vals med slag-
verktyg skall forsiktighet iakttas
s8 att valsarna inte skadas.

Lar eleverna att tillverka och an-
vdnda kontrollmallar for aktuell
rad.iea

Visa eleverna hur man ansdtter plie
ten vid cylindervalsning (pldtkanten
parallell med valsarna och valsarna
parallella).Lit dem 6va detta sd att
vikten av rdatt tillvigagdngssiatt
framstdr klar for dem.

Efter nigra Svningar skall eleverna
sjdlva berdkna materialdimension med
hinsyn tagen till diameter och plét-
tjocklek.

Bockning av konor skall utféras dels
med styrning for hand efterspeciellt
uppdragna inriktningslinjer, dels
mot konbockningsanordning i form av
styrrulle eller liknande.

De forsta ovningarna i konbockning
kan utforas med platar tillklippta
efter mall men s smdningom skall
eleverna sjdlva svara for utbred-
ningen.

Orientera eleverna om hur planrikt-
ning hjdlpligt kan utféras i rundma-
skin.
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9.3 Kantmaskin

Kantmaskinens konstruktion

Stativ

Over-, under- och b&jprisma, skarp-
skena och vinkelskena, vinkelanslag,
stédllskena

Handratt, motvikt, stdllskruvar och
skruvvixel

9.3.1 Manovrering av kantmaskin

Manévrering av kantmaskinens Gverprisma
och bdjprisma

Instdllning och justering av stédllskena,
vinkelanslag samt stdllskruvar for de
olika prismorna

Byte av skenor i Overprisma och b&j-
prisma

Orientera eleverna om olika typer
av kantmaskiner, deras byggnad,
konstruktion och arbetssédtte.

Framhdll att grovsta pldttjocklek,
som finns angiven pé maskinerna,
inte f&r overskridas samt att pro-
filmaterial, sdsom plattstédnger
o dyl, inte f8r bockas i maskinen.

Eleverna skall ldra sig bendmningar
p& maskinens olika delar och deras
funktion.

G4 igenom kantmaskinens mandvre-
ring och visa hur instdllningen

av dver=-, under- och bdjprismorna
sker vid bockning av tunt material.

Visa eleverna hur bojprismats rorel-
se sker kring dess centrum och
poingtera att nivdskillnaden mellan
prisma och centrumlinje alltid
skall vara anpassad till den plat-
tjocklek som skall bockas.

Visa hur de olika prismorna in-
stills i forh&llande till plat-
tjockleken och med hidnsyn till
den bockningsradie man efterstri-
var.

G& igenom hur b&j- och underpris-
mat justeras till att ligga i hdjd
med bdjprismats vridningscentrum
samt hur overprismat justeras att
ligga parallellt med underprismat.

Demonstrera instdllning och juste-
ring av stdllskena och vinkelan-
slag. PAvisa hur dessa hjdlpmedel
forenklar och ger ett exaktare och
iven snabbare resultat vid uppre-
pade indentiska bockningsoperatio-
ner.
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9.3.2 Kantbockning av pldt

Bockning av pldt i varierande material
och till olika profiler efter rits och
mot stdllskena

Bockning till olika radie med hjédlp av
axlar och ror

Bockning till viss vinkel mot vinkelan-
slag

Strdlning av konor och dvergingar

Bockning av l8dformade stycken med ut-
nyttjande av urtag i Gverprismat samt
med hjdlp av distansklossar

9.4 Sick- och bettelmaskin

Sick- och bettelmaskinens konstruktion

Stativ, Over- och underaxel, drivanord-
ning

Anslag

Trissor

Rikttider
AJ}JF
45

Redogdr for olika typer av skenor
och for hur dessa byts.

Inled avsnittet med en allmin
orientering om plastisk bearbet-
ning och om vad detta innebdr vid
kantbockning.

G& igenom vilka profilformer som
ldmpar sig for kantbockning och
klargbr begreppen bockningsvinkel,
bockningsradie, neutrallinje,
bockningsavdrag och dmnesléngd.

Visa hur 8terfjiddringen &r beorende
av bockningsradie och material samt
hur den pdverkar bockningsvinkeln.

Orientera eleverna om vad som me=
nas med minsta bockningsradie och
hur den bestims dels av tillginglig
bockkraft, dels av materialets
h&l1fasthetsegenskaper.

Efter ndgra dvningar skall eleverna
sjdlva berdkna &mnesdimensionerna
med hénsyn tagen till material-
tjocklek, bockningsradie och an-
talet bockar.,

Ovningarna skall vara utformade si,
att eleverna f8r Ova in rdtt ord-
ningsf5ljd pd bockningstempon och
blir i stdnd att sjilva sd sméning-
om riktigt bestdmma tempofcljderna.

Orientera eleverna om byggnad och
arbetssdtt hos olika typer av

sick- och bettelmaskiner., G& igenom
konstruktionen och principen for
drivanordningen.

Visa hur trissorna dr avpassade for
skilda arbetsoperationer.,
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9.4.1

Mandvrering av sick- och betteld
maskin

Inst&llning och justering av dver- och
underaxel samt anslag

Uppsédttning och injustering av olike
trissor for sickning, bettling och jogg-
ling

9.4.2

Arbetsoperationer i sick- och
bettelmaskin

Sickning i rér och pldtrondeller samt
som forstyvning i tunnplédt

Bettling av htg och l3gfals i cylindris-
ka ror, konor och 4vergdngar

Joggling av ror och plana pldtar
9.5 Falsning

Orientering om olika typer av falsar,
deras anviéndningsomriden

Anvéndandet av olika falsverktyg sdsom
falsmejslar, falstinger, falsupptag-
ningsténger, falsjédrn, falshammare,
klubbor, omslags- och betteljirn

Falsning av enkel hakfals

Tvér och léngdfalsning av cylindriska
och rektangulédra arbetsstycken

Falsning av cylindriska och rektangul dra
bottenfalsar

10

25

5. Lgy 70: 11. Verkstadsteknik. (O)

Eleverna bdr kdnna till de olika
maskindelarnas bendmning och funk-
tion.

Lir eleverna hur maskinen mandvre-
ras och speciellt hur instdllning
och injustering sker av trissorna
sd att de ligger i linje med va-

randra. Orientera om olika typer

av trissor som kan komma till an-
vindning i sick-~ och bettelmaskih.

Visa hur anslaget instdlls i for-
h&llande till verktyg och anslags-
mé.tt .

Sickning, bettling och joggling
utférs i tunt pldtmaterial, frémst
i fdrzinkad plét.

Visa eleverna hur man ansdtter och
hiller arbetsobjekten vid de olika
arbetsoperationerna for att undvi-
ka olycksfall,

Undervisningen i falsning bor in-
ledas med en allmin genomging av de
verktyg och hjdlpmedel som stér
till forfogande och en orientering
om de vanligaste falstyperna samt
anvisningar om ndr och hur dessa
kommer till anvindning.

G4 igenom vilka falsbredder som &r
liampliga for de olika pldttjock-
lekarna.




66 | Ak1

Syfte och innehdll

A

F

Rikttider

Kommentarer

9.6 Bockning~ riktning

Kallbockning och kallriktning av plét
och profilmaterial

Olika hjdlpmedel och verktyg sdsom
riktplan, hdlplan, arbetsbidnk, skruv-
stycken, stidd, fastspdnningsanordningar
. brytverktyg, slagdon och slagverktyg

Bockning av pldt dver kant samt i
skruvstycke med slagverktyg

Strickning och kunning av tunnpldt

Kallbockning av profilmaterial i skruv-
stycken, pd riktplan och mot underligg

Kallriktningav pldt och profilmaterial
9.7 Mdatning

Tilldmpad mdtning med de mitdon och me-
toder som skall forekomma inom delmo-
mentet

9.8 Ritningar

Ritningssymboler

Méttavldisningar

Detalj~ och sammanstdllningsritningar
Ritningslésning

Ytutbredning

20

15

Eleverna skall sjidlva kunna be-
stamma falsbredden samt berdkna
erforderligt falstilldgg med hidn-
syn till falsbredd och pldttjock-
leke.

Ovningarna i kallbockning och kall-
riktning b6r inte goéras fir om-
fattande. De skall ha till uppgift
att ge eleverna grundliggande kun-
skaper om hur materialet beter sig
vid bearbetningen med slagverktyg.

RiktningsSvningarna kan utformas s4,
att ldraren samlar hela elevgruppen
fér en introducerande instruktion
om hur verktyg och ovriga hjdlpme-
del anvdnds samt hur och var ar-
betsobjektet skall bearbetas. Prak-~
tiska demonstrationer dr hir pd

sin plats eftersom det dr svért

att lattfattligt beskriva rikt-
ningsoperationer.

Eleverna skall Ova sig i att vdlja
och anvdnda riktiga mitdon for att
pd ett rationellt sdtt kunna ut-
fora arbetsoperationerna.

Eleverna skall under detta avsnitt
inhdmta k&nnedom om ritningar som
har samband med pldtbearbetning.
De skall 6va sig att ldsa enklare
detalj- och sammanstdllningsrit-
ningar och dérvid bl a liara sig
kdnna till symboler och méttangivel-
ser. Eleverna skall ocksd utfdra
enklare ytutbredningar, t ex sned-
skuret rdor, rorbdjar och rak stym-
pad kon.
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9.9 Material

Olika pl&tkvaliteter, indelning,
standardisering, anvindningsomrdden
Materialprovning

9.10 Maskin- och verktygsvard
Rengdring av maskinerna, deras glid-
ytor, lagringar, valsar, drev, smorj-
nipplar o d

Justering av remspianningar, pldttill-
hdllare, lager och liknande

Skotsel och vdrd av verktyg och &Svriga

tillbehor

Smoérjning

Forklara innebdrden av de van-
ligaste SIS-beteckningarna med
tonvikten lagd pd st81lplét och
stdngmaterial men g4 dven igenom
lattmetaeller och koppar med lege-
ringar.

Klargor begreppen konstruktions-
stdl och rostfria stdl samt orien-
tera om deras anvindningsomréden.

Forklara vad standardisering inne-
bar vad betrdaffar kvalitetsstandard
och formvarustandard.

Orientera eleverna om de vanligaste
provningsmetoderna och 14t dem

gora nigra berdkningar av dragbrott.
grianser och forldngningar.

Orientera eleverna om metalliska
ytbeldggningar. Framhdll vikten av
att rent visuellt kumna skilja pd
olika pldtsorter,

Klargdr for eleverna vikten av att
iaktta sparsamhet med material si
att onddigt spill undviks.

G4 igenom hur de olika pldtbearbet-
ningsmaskinerna rengérs och hur

bl a gejderytor, lager och drev
torkas rena frédn glddgskal och
smuts for att skadlig forslitning
inte skall uppsti.

Visa hur vissa maskindelar enklast
rengdras med tryckluft och blis-
munstycke. Podngtera att denna me=-
tod inte f8r anvindas pd sddana
stdllen ddr risk foreligger att
skadliga partiklar kan inbldsas i
lager o d.
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Eleverna skall ocksd lira sig att
varda verktyg och tillbehdr samt
att hdlla ordning pd dessa och
dterstdlla dem pd sina respektive
platser vid maskinerna efter an-
védndandet.

Regelbundna smbrjningar skall ske
enligt maskintillverkarnas fore-

skrifter.,

9.11 Sikerhet

Plitbearbetningsmaskinernas skyddsan- G4 igenom de foreskrifter som

| ordningar giller vid arbeten med pldtbear-

betningsmaskiner. Lt eleverna

Skyddskdpor for remmar och kuggvixlar sjdlva redogbra for dessa sd att
det framgdr att de rdtt forstdtt

Berodringsskydd och tillgodogjort sig foreskrifter-

nas innebdrd.
Lyftanordningar
G& igenom de till maskinerna horan-
Lémplig klddsel 15 | 10 de skyddsanordningarna. Podngtera
att man absolut inte fir montera
bort dessa for att eventuellt un-
derlitta ndgon arbetsoperation.
Framhdll vikten av att anvinda
lyftanordning vid forflyttning av
tyngre material.

Betona att olycksfallsrisker som
foreligger vid arbeten med plédt-
bearbetningsmaskiner och redskap
ofta kan forebyggas genom anvéndan-
det av lamplig skyddskl&adsel, t ex
arbetshandskar och skyddsskor.

Klargér for eleverna att de bor
ké&nna ett personligt ansvar for
att det inte uppstdr ndgra per-
son- eller egendomsskador vid
arbeten av olika slag.
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VERKSTADSTEKNIK, Arskurs 2, gren for verkstadsmekaniker

DELMOMENT
1 Gemensamt stoff
2 Biankarbeten
3 Mdtning
4 Svarvning
. 5 Friasning
6 Slipning

Allmdnna synpunkter

Rikttider
Arbetsteknik |Fackteori
= A = F

80
240 20
80 15
360 15
280 15
160 15

For delmomenten anges rikttider fOr undervisningen, vilka motsvarar
bruttolektionsantalet for arbetsteknik och fackteori enligt timpla-

nen, arbetstekniken beriknad enligt det ldgre veckotimtalet, Vid
planering miste tidsbortfall for helger, lovdagar o d beaktas. Viss
omfordelning av angiven rikttid mellan och inom de olika delmomen-

ten kan erfordras vid det praktiska genomférandet, bl a beroende pi
elevernas varierande fSrkunskaper, tillgdngen pd materiel och loka-

la foérhdllanden.

Undervisningen i arbetsteknik inom grenen skall bedrivas genom

dels anvdndning av dvningsobjekt, dels utfdrande av bestdllnings-

arbeten.

P4 samma sdtt som under &rskurs 1 skall eleverna successivt

bygga upp sina kunskaper inom ramen for dmnet och delmomenten
med hjdlp av lampliga Ovningsobjekt. Tilladmpningsévningar m&
dock utbytas mot ur utbildningssynpunkt likvirdiga bestall-

ningsarbeten.

Den arbetsordning som betingas av arbetsuppgifternas fullfol-
jande i varje enskilt fall skall givetvis foljas. Detta krdver

i sin tur en noggrann uppfoljning av varje elev.
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Lokaler och utrustning mdste disponeras si,att man kan erhilla al-
ternativa 16sningar och rationella arbetsfdrhillanden. S&vil
maskin- som binkplatser skall betraktas som studieplatser och ut-
rustas med erforderliga maskiner, verktyg och hjdlpmedel, dir ele-
verna, oavsett om det &r frdga om produktion eller Svningsobjekt
av annat slag, erbjuds individuella inldrningstillfdllen.

Lagfrekventa "gemensamma" verktyg placeras pd centralt beldgen
plats i lokalen arrangerade gruppvis pd verktygstavlor och i skip.

For fackteoriavsnitten bor arrangeras studieplatser utrustade med
bord och stolar samt ldmpliga handbocker, instruktionsmaterial och
ovriga hjdlpmedel som anses erforderliga.

Syftet med den hir rekommenderade organisationen dr att skapa en
trivsam, funktionell och ldttarbetad verkstadsenhet med verktyg
och hjdlpmedel inom bekvimt rdckhdll. De mest anvidnda verktygen
skall givetvis vara ldttast att nd. Grundtanken 4r att varje stu-
dieplats skall kunna utrustas med just de verktyg och hjdlpmedel
som arbetet kridver. P4 detta sitt kan onddig vintetid och spill-
tid undvikas,

V&rd och underhd11l av verktyg och Ovrig utrustning ingir som ett
led i undervisningen. Kontrollen underlattas dd varje sak har sin
givna plats. Eleverna skall lira sig kinna gemensamt ansvar for
skolans utrustning samt att iaktta den omsorg och vaksamhet som
krivs for undvikande bidde av olycksfall och skador pd lokaler och
material genom eldsvidda, explosion o 4.

For att eleverna skall f4 uppleva de roller i lagarbetet som de
senare kommer i kontakt med i arbetslivet, bor de, liksom i &rskurs
1, i viss turordning tilldelas uppgifter att vara skyddsombud med
en funktion liknande den som tillkommer skyddsombuden vid verkstd-
derna. De bor ocksd i tur och ordning vara delansvariga for verk-
tyg, stddning och belysning.

Eleverna bor genom skolans forsorg i olika sammanhang stimuleras
att utveckla formigan att iaktta och analysera sociala forhdllan-
den pd arbetsplatsen samt att komma till insikt om yrkes- och ar-
betsforhdllandens forinderlighet,
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1 Gemensamt stoff

Eleven skall genom sina studier

skaffa sig grundldggande kunskap om
produkttillverkning och arbetsberedning
samt

skaffa sig vidgad kunskap om grunderna
for val av arbetsmetod, maskiner och
verktyg.

1.1 Introduktion

Utbildningens mdl

| Forbands- och skyddsmaterial, Atgdrder
vid olycksfall

1.2 Studieteknik

Information om hur utbildningen &r upp-
lagd

Informationsmaterial som stdr till for-
fogande, anvidndandet av detta

Orientera eleverna om utbildnings-
mdlet och de arbetsuppgifter som de
kommer att mota. Framhdll att ut-
bildningen inom grenen skall tjidna
som underlag for yrkesutovning men
att den dven kan ligga till grund
for fortsatt utbildning.

Orientera ocksd eleverna om var for-
bands- och brandslackningsmaterie-

len finns samt om hur de skall hand-
la om nigot ofdrutsett skulle hinda.

Ge eleverna en kort orientering om
de lokaler, maskiner och verktyg
som disponeras och gor samtidigt
klart for dem vilka maskiner som
inte f4r utnyttjas forrdn vissa
grundkunskaper inhdmtats med tanke
péd risker for skador och olycksfall.

Visa de olika studieplatserna och
informera om hur dessa skall utnytt-
Jjas.

G& igenom det informationsmaterial
for undervisningen, som stdr till
forfogande och diskutera med elever-
na om hur utbildningen &4r organise-
rad.
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1.3 Arbetsberedning
Tillverkningsmetoder
Bearbetningsmetodik
Kvantitets- och kvalitetskrav
Berdkningsunderlag
Nomogramldsning

Arbetsbeskrivningar och rapporter

Operationsbeskrivningar och opera-
tionslistor

De vanligaste redovisningshandlingarna

pd en verkstad sdsom stdmpelkort, ar-
betskort, materialkort och verktygs-
brickor

40

En god yrkesman behover goda kunska-
per om produkttillverkning, Darfdr
skall eleverna studera tillverknings-
metoder, bearbetningsmetodik, maskin-
val, uppspanningsmetodik, kvantitets-
och kvalitetskrav.

Pavisa hur variationer i tillverk-
ningsmetoder och bearbetningsmetodik
kan pdverka kostnaderna for en vara.

Klargor for eleverna att noggrann-
heten skall vara avpassad efter kva-
litetskravet. Bristande noggrannhet
eller overdriven noggrannhet &ir
orationell, eftersom foljden i forst-
niamnda fall kan bli en fdrdyrad vara
genom Okad kassation och i senare
fallet en fordyrad vara genom hogre
tillverkningskostnad.

Diskutera tinkbara dtgdrder som kan
vidtagas, for att minska eller for-
hindra kassationer,

Ovningar i nomogramlisning med bl a
tidsformler, skdrhastigheter, varv-
tal, matningar och motoreffekter, ar-
betsbeskrivningar, rapporter, blan-
kett och rapportskrivning bor fore-
komma.,

Som underlag vid upprdttande av ope-
rationsbeskrivningar och operations-
listor kan ett antal ritningar med
realistiska arbetsobjekt anviandas.

Det drnodvandigt att eleverna lir sig
forstd vikten av organisation i ar-
betet och av att vdlja ldmpliga ar-
betsmetoder, maskiner, verktyg och
matdon for de olika arbetsoperationer-
na.

Vid beredning av arbetsobjekt bor
olika hjdlpmedel anvidndas. Lémpliga
hjdlpmedel dr t ex maskininstruk-
tioner, maskinfdrteckningar, tabeller
och diagram for val av skdrdata vid
maskinbearbetning. Aven material-
och verktygskataloger kan vara till
stor hjalp.
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1.4 Produktionsteknik

- Metodstudier, rorelsestudier, ackords-
studier

Fordelningstid

Stdllverkstid

Operationsverktid

Rationalisering och forenkling

1.5 Ritningsldsning

Standardisering

Forenklat ritsiatt

Sdarskilda markeringar
MAttuppgifter och allminna symboler

20

15

Vid undervisningen om arbetsbered-
ning kan det vara léampligt att 14ta
eleverna vad vissa avsnitt betrdffar
f8 uppgifter att exempelvis tvd och
tvd utarbeta forslag som sedan redo-
visas av varje sddan grupp infor
hela klassen for ett analyserande

av lampligaste arbetsmetod och ar-
betsging.

Redovisningshandlingar bdr om mdj-
ligt anskaffas frdn pd skolorten
befintlig verkstadsindustri.

L4t eleverna gora en operations-
stegindelning frdn ndgot vidlbekant
arbetsuppdrag samt notera om det
dr stdllverkstid, operationsverk-
tid eller fordelningstid.

Eleverna bor f4 tillfsalle att mita
arbete genom enkla klockstudier for
berdkning av hur normtiden Justeras
med hjdlp av utjdmningsfaktorn. LAt
gdrna tvd eller flera elever gemen-
samt vdrdera en arbetsprestation

med utgdngspunkt frdn de insamlade
tidsuppgifterna och de faktiska for-
hllandena vid en arbetsplats i
verkstaden.

Forsck i Ovningssyfte nd fram till
en ackordstid eller annan typ av
prestationsbestdmning.

Det &r angeldget att hos eleverna
scka skapa fOrstdelse for rationali-
seringsdtgirder sdsom varande till
gagn for sdvidl den enskildes som
foretagets och landets intressen.

Eleverna skall fordjupa sina kun-
skaper i och sin kdnnedom om rit-
teknik och ritningar, symboler,
standardisering och fOrenklat rit-
satt.



74 | Ak 2, verkstadsmekaniker

Syfte och innehdll

Rikttider

AJ}F

*

Kommentarer

Diskutera med eleverna for-

delar och ev nackdelar med standar-
disering. Framhdll kraven p& detal-
jers utbytbarhet, massproduktion,
produktionskontroll, miatdon, lager-
hdllning m m.

Belys kostnaderna for framstdllning
av ritningar. Tala om mé6jligheten av
att anvdnda forenklat ritsatt for
att gora ritningen enklare och ldt-
tare att forstd samt for att ned-
bringa framstdllningskostnaden.

I samband med ritningsférenkling an-
vinds sidrskilda markeringar, miti-
uppgifter och allminna symboler.
Eleverna bor f4 tillridcklig 6vning

i ritningslisning for att erhdlla
tillfredsstdllande kunskaper och for-
stdelse for ritningsinnehdllet. An-
védnd vid undervisningen SMS-blad
1901, 1902, 1909, 1910, 1911, 1913,
1922, 1923 som underlag for fram-
stdllningen.
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2 Bdankarbete
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig okad kunskap om verktyg,
skdrdata och kvalitetskrav,

skaffa sig fardighet i planering och
genomforande av olika sammansatta mo-
ment med kombinationer av bdnk~ och
maskinarbete,

skaffa sig vidgad kunskap om material
och bearbetningsproblem i olika material
samt

" inhdmta ©kad kdnnedom om sikerhetsfdre-
skrifter och sdkerhetskrav.

2.1 Filning
Vinkelfilning Eleverna skall ova filning av plana
Konturfilning och vinkelstdllda ytor, filning av
Passningsfilning olikformade konturer efter ritsad
Gradning linje samt filning till angivna
Maskinfilning midtt (t ex enl SMS T715).
Val av lampliga filtyper och dimen-
sioner samt gradning av skarpa kan-
ter b6r ingd som naturliga moment
i filningsdvingarna.
Motsvarande Gvningar bor dven ge-
nomféras med hjdlp av filmaskin,
2.2 Skavning
Planskavning Orienterande dvningar i anvandning
Lagerskavning och vdrd av plan- och lagerskav-
Lippning av plana ytor stdl, sdvdl snabbstdl som hdrdme-
tallkvaliteter, samt i ldppning bor
ingd i mindre omfattning. Lager-
skavning kan ske i samband med ndd-
vindiga maskinreparationer som er-
fordras. :
2.3 Maskinsdgning
Materialgapning Eleverna bor utfora materislkapning
Bandsdgning 60 | 5 i kapsdgar till respektive arbets-

objekt samt utfora sddana Svningar
i sdgning med bandsdg som rak- och
kontursdgning efter rits.
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2.4 Borrning

Borrning av frigdende hil Ovningar skall genomfdras i borr-

Borrning av hil for gingning ning av sdvidl frigdende hil som

Borrning av hdl for brotschning h8l for giéngning. Bide genomgdende

Borrning av hdl med toleransangivet in- h81 och bottenhdl bdr ingd i ov-

bordes avstdnd ningarna. Borrning bor ske med pe-
lar- eller bankborrmaskiner samt
handborrmaskiner.
Kunskap om val av borrdimensioner
for gdngning med olika géngsystem
samt cylindrisk och konisk brotsch-
ning skall forvarvas. Eleverna bor
utfora ovningarna efter ritsade
och kdrnmarkerade centrumpunkter
samt dven borra hil med tolerans-
angivet inbdrdes avstind.

2.5 Géngning

Gédngning av genomgdende hil Noggrann genomgdng bor ske av olika

Gingning av bottenhdl gingsystem sisom M-, UN-, R-, samt

Géngning av tappar ddrav foljande hdldiametrar for

Gdngning med gingapparat s8vdl gingning som frigdende hil,
av ytterdiametrar for gingning av
tappar med géngsnitt enligt olika
gingsystem, av montering av ging-
tapp och gingsnitt i svidngjdrn samt
av justering av gidngsnitt. Elever-
na bor ovas att soka uppgifter i
tabeller och handbodcker.
Eleverna skall ocksd Ova gingning
av genomgdende hdl samt bottenhidl,
gangning med gingsnitt samt in-
stdllning och gidngning med ging-
apparater.

2.6 Brotschning

Brotschning med cylindrisk brotsch Eleverna miste ha kidnnedom om ar-

Brotschning med konisk brotsch betsmetodiken vid brotschning samt

Brotschning med stdllbara brotschar dimensionsfdrhdllanden mellan borr

Upprymmare 40 och brotsch. Ovning i brotschning

med bdde cylindriska och koniska
brotschar samt instdllning och
brotschning med stdllbara brotsch-
ar bor forekomma.
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2.7 Montering och sammanfogning

Montering av enkla apparater, verk-
tyg, fixturer och/eller montering av
pneumatiska eller hydrauliska system

Montering och demontering av rullnings-
lager samt lagerhus
Nitning, limning, mjuk- och hdrdldédning

2.8 Reparationer

Verktygsreparationer
Maskinreparationer
Reparationer av allmidnna anordningar

Rikttider
A}F

40
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Eleverna bor ova arbetsmetodiken
vid montering och sammanfogning av
enskilda element.

Genomgdng av tekniska och kemiska
forutsdttningar for sammanfogning
av olika materialtyper bor fore-
komma.

Anvdndning av olika verktyg, maski-
ner, apparater och andra hjdlpmedel
skall forekomma som naturliga in-
slag i arbetet. Ritsning, borrning,
brotschning, gingning, filning,
skavning, sdgning med bdgfil eller
maskinsdg skall ingd som moment i
arbetsdvningarna.

Montering och demontering av rull-
ningslager samt lagerhus bor Svas
liksom ocksd nitning, limning,
mjuk- och hirdlddning.

Att tillverka  enklare apparater,
fixturer eller verktyg, eventuellt
pneumatiskt eller hydrauliskt mandv-
rerande, kan vara lampligt och mo=-
tivationsskapande som Svnings-
objekt.

Montering och demontering av pneu-
matiska eller hydrauliska system
bor forekomma.

Lampliga dvningsobjekt for repara-
tioner bor vara i skolverkstaden
forekommande verktyg och maskiner.
Att eleverna sjdlva fir reparera
dessa, nir sd behtvs, bor vara
dgnat att skapa intresse.

Eleverna bor vid reparationer f&
tillfdlle att studera de till resp
maskin eller apparat horande in-
struktionerna.
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2.9 Vdrmebehandling

Metallografisk orientering
Normalisering
Avspdnningsglodgning

- Mjukglodsning

Hirdning

Anlopning

Inpackning av hdrdgods
Uppviarmningsanordningar

Utrangerade maskiner kan dven vara
lampliga ovningsobjekt. Demonte-
ring och montering av dem kan &dven
ge kunskaper om maskinernas byggnad.

I samband med maskinreparationer
bor for ovrigt alltid en noggrann
genomgdng av maskinernas byggnad,
funktion och anviéndning férekomma.

Metallografisk orientering bor ges
med tonvikt pd stdlets allminna
uppbyggnad och jarn- koldiagrammet.
Orientering om normalisering,av-
spinningsglodgning mjukglodgning
bor ocksd ges. Aven praktiska Gv-
ningar bor forekomma.

Metodiska Svningar som ger eleverna
kdngedom om olika typer av hard-
ningsprocesser och kylmedier och
ddrefter foljande anlopningar skall
forekomma.

Uppvarmningsdvningar i sédvidl muffel-
ugn, saltbadugn som gasldga bor ock-
88 forekomms.

Orientering ges om formférdndringar
och sprickbildningar. Orsakssamman-
hangen skall klargdras och mot&t-
girder skall diskuteras.

Varje elev bor 6va inpackning

av hiardgods fore vdrmebehandling
samt orienteras om avsikten med
inpackningen.

Ovningar med olika typer av hird-
hetskontroll bor genomfdras.
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2.10 Sdkerhet 20 5 Eleverna bor stidndigt erinras om

siakerhetsforeskrifter och sidkere
hetskrav.

Framh&ll speciellt olycksfalls-
risken vid arbete med maskiner samt
vid arbete med roterande och ski-
rande verktyg.

Speciella skyddsforeskrifter gidller
vid vdrmebehandling. Eleverna skall
uppmdrksammas pd att sdrskild for-
siktighet skall iakttagas vid an-
vindning av saltbadugnar, s& att
inte vattenkylda fuktiga tédnger
neddoppas i det heta saltbadet.
Detta kan fororsaka explosionsartad
dngbildning med risk f6r brénnska-
dor av glodande saltstédnk.
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3 Mdtning
Eleven skall genom sina studier

inhdmta 6kad kdnnedom om kontroll
och kontrollmetoder,

skaffa sig kunskap om temperaturens
inflytande pd mitresultatet, giillande
s8vil mitdon som arbetsobjekt,

skaffa sig fdardighet i mdtningar och
tillverkningskontroll av olika arbets-
objekt samt

| skaffa sig kunskap om justering och
kontroll av mdtdon.

3.1 Kontroll
der

och kontrollmeto-

Kontrollens andamil
Kontrollavdelnings organisation
Kontrollmetoder

Mdtdon

Mdtdonstoleranser

Toleranser och passningar

Yt jéimnhet

Allmdnna mdtregler

Eleverna skall orienteras om dnda-
mdlet med kontroll av tillverkade
produkter. De bor ocksd erhdlla
kdnnedom om m6jliga orssker till
felaktigheter i produktionen.

Eleverna skall erhdlla kinnedom om
olika kontrollmetoder, sdsom en-
styckskontroll, stickprovskontroll
och masskontroll. Bearbetningskon-
troll och slutkontroll behandlas
ockséd.

En allmdn orientering om en kon-
trdlavdelnings organisation, an ur
overvakning sker och samarbetet

med konstruktions- och tillverk-
ningsavdelningar kan vara ordnat,
kan vara lémplig for att oka for-
stdelsen for det intima samarbete
som dessa avdelningar miste upprdatt-
hélla.

P4 grundval av de insikter eleverna
fadtt i drskurs 1 mdste de nu vidga
sin kunskap om mitmetoder for ut-
och invindig métning. Eftersom det
finns ett flertal anvdndbara kon-
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trollmetoder vid t ex ldngdmdtning,
vinkelmdtning, form- och ytmitning
samt h3llfasthets- och hdrdhets-
mitning vid produktionskontroll,
bér en allmin diskussion och orien-
tering om dessa genomforas.

Felaktigheter vid matning och av-
ldsning samt temperaturvariationer
skall belysas, girna genom diskus-
sion inom klassen (gruppen).

Eleverna mdste ha god kidnnedom

om de vanligaste médtdonen,

vanligare mitdonsfel, mdtdons elas-
ticitet och deformationsrisker med
4tfoljande felaktigheter i mitresul-
tatet. De mdste ocksd forvarva in-
sikt i vikten av riktigt val av mit-
don med lamplig avldsningsnoggrann-
het i forhdllande till toleransom-
rddets storlek. Framhdll att mdt-
don har vissa tilldtna toleranser
gillande bdde tillverkning och foér-
slitning.

En repetition av begreppen toleran-
ser och passningar bor genomfdras,
dédr ovningar i avldsning av tole-
ranstabeller samt kombinations-
dvningar for passningar med sdvil
system av bashdl som basaxel fore-
%OTTer och dar hiansyn ocksd tas

1 spel eller grepp.
Ordna en noggrann och systematisk
genomgdng for alla elever om kon-
trollen av en ytas jdmnhet. Béde
den enklaste formen - en jamférel-
se mellan ytorna pd en ytjdmnhets-
likare och arbetsobjektet - och
andra former bor belysas. Sdlunda
kan den vanliga formen med uppmit-
ning av ytans profildjup med pro-
fildjupsmitare, ddr man erhdller en
profilkurva och med denna som ut-
géngspunkt gdr olika beddmningar,
ocksd lémpligen behandlas.



82 | Ak 2, verkstadsmekaniker

#

Rikttider

Syfte och innehdll Al F Kommentarer
Undervisningen bor leda fram till
att eleverna fir god kdnnedom om
allménna mdtregler och om speciella
matdon och deras anvdndning. Ele-
verna mdste Gva formdgan att upp-
tdcka och avhjdlpa mitmetodfel, av-
ldsningsfel, parallaxfel, mdtdons-
fel och méatkraftsfel.

3.2 Justering och kontroll av

mitdon

Periodisk kontroll Grunden fOr mdttkontroll &r i all-

Fortlopande kontroll midnhet passbitskombinationer.,

Justering Passbitsatserna bdr undergd perio-

| Ma trum 40 |10 disk kontroll av tillverkaren vid

de i satsen angivna intervallerna
for att man i tid skall upptédcka
och, om s& behovs, byta ut forslit-
na eller skadade passbitar. Elever-
na bor kdnna till detta.

Gor klart for eleverna att tolkar,
hakmdtt, midtklockor, mikrometrar
o dyl &ven bor undergd periodisk
kontroll. Denna kan ske i stativ-
instrument med léngdindikatorer.

Eleverna bor ocksd liras att fort-
lopande kontroll bor ske i samband
med att mdtdonen tas ut ur eller
ldmnas in i forrdd. Denna kontroll
kan ldmpligen ske med referens-
tolkar.

Eleverna bdr f4 ovning i justering
och instdllning av de vanligaste
mitdonen, sdsom mikrometrar, stick-
mdtt, haktolkar, mikrokatorer o dyl.

Instdllning och kontroll av midtdon
samt uppmidtning av fixturer och
liknande arbetsuppgifter sker van-
ligen i sdrskilda mdtrum. Berdr
orsaken, Diskutera med eleverna
vilka arbetsuppgifter som dr tink-
bara for mitrummets personal, vilka
krav som stdlls pd denna samt vilka
personliga egenskaper denna personal
bor ha.
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3.3 Matteknik
Miatning med: Varje elev bor genomfora mdtovning-
mikrometrar ar genom uppmidtning av ladmplig ov-
hakmétt ningsserie samt uppmidtning och
vinkelcylinder kontroll av i det praktiska arbetet
matlupp framstdllda olikformade produkter.
mikrokatorer I samband med midtningarna bor ele-
indikatorer verna fora matprotokoll.
passbitskombinationer
sinuslinjal
matning i matplint
ytjdmnhetsmitare
Mitning av: I ovningarna bor ingd:
konocitet
-gingor sdvial ut- som invdndig midtning,
kuggar
ytjémnhet hdrdhetsprovning enligt Brinell-,
hdrdhet Rockwell B- och C-metoderna eller
Vickersmetoden.
Kontroll av: Vid kontroll bdr terminologi och
rakhet symboler enligt SMS 1922, 1923
planhet studeras.
rundhet
cylindricitet I samband med maskinreparationer
profilriktighet bor tillfdllen att uppmdta axial-
formriktighet och radialkast hos spindlar, glapp
parallellitet i lagringar, glapp i maskinbord,
vinkelrdthet rundgéngsfel och liknande uppmidt-
vinkelriktighet ningar tillvaratas.
ldgeriktighet
koncentricitet
kast
olika form- och ldgetoleranser samtidigt
3.4 Sdkerhet 40 Eleverna bor bibringas dkade kun-
skaper om de krav som stdlls pé
sdkerheten vid arbetets genomforan-
de.
Uppmatning fir inte ske av t ex rote-
rande foremdl om risker for skador
foreligger. Framhdll att noggrann-
het och omtanke ger basta skydd.
P
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4 Svarvning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om verktyg, skir-
data och kvalitetskrav,

skaffa sig vidgad kunskap om material
och olika materials skidrbarhet,

skaffa sig Okad fardighet i planering
och genomfdrande av olika kombinationer
av svarvmoment samt

inhdmta vidgad kidnnedom om sdkerhets-
foreskrifter och sdkerhetskrav.

.4.1

Skardata
Periferihastigheter
Matningar
Skdard jup
4.2 Skdrvitskor
Skarol jor
Emulsioner
4.3 Uppspidnningsmetodik
Uppspédnning i:
3-backschuck
backskiva

Varje elev mdste ha ingdende kidnne-
dom om metoder for berdkning av
skdrdata och kunskap om varfor olika
material i skidrverktyg respektive
arbetsstycke krdver olika skdrhastig-
heter, varfdr matning och skidrdjup
kan variera vid bearbetning av olika
material, vilken betydelse maskinens
motoreffekt och stabilitet samt ar-
betsstyckets stabilitet har for val
av ldmpligaste skirdata. Undervis-
ningen hdrom a4r ytterst betydelse-
full och mdste Hgnas stor uppmiark-
samhet. Vid berdkningarna bdr dven
nomogram anvindas.

Behandla olika typer av skidrvatskor
och deras betydelse d& det giller
att forkorta tiden for bearbetning
av arbetsstycket och forlanga ut-
slitningstiden for skdrverktyget.
Ge en orientering ocksd om olika
blandningar, blandningsfdrhillanden
samt blandningstekniken for skidr-
vatskor,

Den grundlidggande kunskap i upp-
spdnningsmetodik som eleverna fétt
i 4rskurs 1 skall nu vidgas och
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planskiva befdstas. I huvudsak skall detta

spannhylsa ske genom arbetsdvningar ddr indi-

fixtur keringsdvningar med ckande krav

mjuka backar P& noggrannhet ocksd skall ingd.

Uppspanning mellan: Huvudvikten bdr laggas p& upp-

chuck och dubb spianning och indikering i 3-backs-

dubbar chuck, backskiva, planskiva,

chuck och stoddocka mellan chuck och dubb samt mellan
dubbar men Aven uppspanning med
hjdlp av fasta och rorliga stod-
dockor bor forekomma.,

Uppspanning pé: Uppspanning pd dorn, i spédnnhylsa,

dorn i fixturer och pd vinkelhylla bor

vinkelhylla dven forekomma. Om utrustning for

. andra speciella anordningar finns
bor Svningar i dess anvdndning &dven
forekomma.

Montering av: Instdllning av svarvar for gidngning

vixelhjul for gingning av olika stigningar och for olika

gdngapparater 40 5 gingsystem samt instdllning av
giangstdl skall Ovas.

4.4 Arbetsoperationer

Svarvning i 3-backschuck Ovningarna skall ge eleverna dkad

Svarvning i backskiva fardighet i svarvning med olika

Svarvning pi planskiva skdrmaterial sdsom snabbstdl och

Svarvning med arbetsstycket uppspdnt h&rdmetall av olika kvaliteter.

i mjuka backar Arbetsobjekten bor utformas sé,

Svarvning mellan chuck och dubb att olika uppspédnningsmetodik ovas.

Svarvning mellan dubbar o -

Svarvning med hjidlp av stdddockor I dvningarna bor ingd bdde utvindig

Svarvning av cylindriska arbetsstycken °9h invdndig svarvning av cylind-

samt plansvarvning riska och koniska detaljer. Koniska
detaljer svarvas med tilldmpning av

Svarvning av konor olika metoder sdsom anvindning av

Svarvning av spar toppslid, fdrskjuten dubbdocka

Svarvning av ansatser och konlinjal.

Svarvning av excenter

Avstickning Svarvning av spdr och ansatser, av-

Lettring stickning och instickning, plan-

Dubbh&lsborrning svarvning, lettring, dubbhdlsborr-

Borrning ning, borrning, brotschning samt

Fasonsvarvning svarvning av ut- och invédndig ex-

Kopiersvarvning 280 | 5 center bor forekomma i sd stor
omfattning, att eleverna behdrskar
detta i tillriackligt hdg grad for
att enskilt kunna utfdra kombina-
tioner av dessa moment.

%
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Fasonsvarvning med fasonstdl samt
kopiersvarvning med kopieraggregat
bor forekomma.

Vid genomfdrandet av de olika svarv-
ningsoperationerna skall sivdl hand-
som maskinmatning forekomma.

4.5 Gdngning

Gdngning med gingsnitt Gangning med gingtapp, gingsnitt
Gdngning med géangtapp och gidngapparater i svarven skall
Gdangning med gidngapparater ovas.

Gangning med stdl for spetsgédngor,
plattgingor, trapetsgiangor Varje elev mdste ldra sig instdll-
Kombinerade tilldmpningsovningar ning av svarven for olika ging-
stigningar och olika gingsystem
samt uppsdttning och instdllning
av giangstdl for sdvidl in- som ut-
vindig gédngning av spets-, platt-,
och trapetsgingor.

Ovning i instdllning fér gingning
med flera ingdngar skall ocksd
forekomma.,

Nar viss fardighet forviarvats bor
ovningsobjekten utformas som kom-
binerade svarv- och géngbvningar.

4.6 Sdkerhet 40 5 Eleverna bor dterkommande och ofta
erinras om sidkerhetsfdreskrifter och
sidkerhetskrav., Pdpeka speciellt
riskerna av att med hinder, klider,
hdr eller mitverktyg komma i be-
roring med roterande arbetsstycken.

Skyddsglasogon skall anvidndas vid
all skdrande bearbetning.
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5 Frisning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om verktyg,
skidrdata och kvalitetskrav,

skaffa sig vidgad kunskap om material
och olika materials skdrbarhet,

skaffa sig okad fdrdighet i planering
och genomfdrande av olika kombinatio-
ner av friasmoment samt

inhéimta vidgad kdnnedom om sidkerhets-
foreskrifter och sdkerhetskrav.

5.1 Skdrdata

Periferihastigheter Behandla ingdende metoderna for
Matningar berdkning av skidrdata. Liksom nédr
Skidrd jup det giller svarvningen midste hiir
ocksd gbras klart for eleverna var-
for olika skédrmaterialtyper fordrar
oliks periferihastigheter, varfor
matningar och skdrdjup kan variera
vid bearbetning av olika material
och vilken betydelse maskinens mo-
toreffekt och stabilitet har for val
av ldmpligaste skirdata.

Huvudvikten skall ldggas pd berik-
ning av skdrhastigheter och mat-
ningar, speciellt med skédrmaterial
av snabbstdl och hdrdmetall av olika
kvaliteter,

52 Skarvitskor

Skdrol jor Varje elev bdr dga kdnnedom om
Emulsioner olika typer av skdrvidtskor samt
deras betydelse di det gidller att
forkorta tiden for bearbetning av
arbetsstycket och att forldnga ut-
slitningstiden for skdrverktyget.
Olika blandningar, blandningsfor-
hd1landen samt blandningstekniken
for skdrvidtskor bor eleverna ocksd
kdnna till.
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5.3 Uppspdnningsmetodik

Uppspanning av skidrverktyg
Uppspénning pd fréasmaskinbordet av:
skruvstycke

delningsapparat

rundmatningsbord

chuck

vinkelhylla

fixtur

arbetsobjekt

Uppspdnning av arbetsobjekt 1i:
skruvstycke

delningsapparat
rundmatningsbord

- vinkelhylla

chuck

V-block

Montering av:

vertikalfrédsapparat

stickapparat

arborrverktyg

dornar

bomstddanordningar

viaxelhjul for spiralfrdsning och diffe-
rentialdelning

Det dr angeldget att eleverna upp-
ndr god fardighet i uppspinnings-
teknik, De bor utfdra indikerings-
6vningar med okande krav pd nog-
grannhet.

Huvudvikten bor lidggas pd uppspan-
ning och rundgdngskontroll med
mitklocka av skdrverktyg, upp-
spdnning, inriktning och indikering
med mdtklocka av skruvstycke, upp-
spanning av arbetsstycke i skruv-
stycket samt, i ldmpliga fall, in-
dikering och inriktning av arbets-
stycke i skruvstycket.

Uppspénning av delningsapparat med
stdddocka, rundgdngskontoll av
arbetsstycke samt delningsdvningar
for direkt och indirekt delning

bor ocksd Gvas liksom uppspdnning
av rundmatningsbord och uppspédnning
och inriktning av arbetsstycke pd
rundmatningsbordet. Aven delnings-
ovningar skall utfdras.

Vidare bor fo6ljande dvningsarbeten
forekomma:

uppspédnning med hjdlp av spinn-
jarn direkt p& frasmaskinbordet

av arbetsstycke, chuck, fixturer
eller vinkelhylla och, dir s& &r
ldmpligt &ven uppspanning pd rund-
matningsbord;

uppspanning pd andra speciella an-
ordningar, sisom dornar, fixturer,
vinkelhylla eller liknande;
montering av vertikalfrisapparat,
stickapparat, arborrverktyg samt
bomstodanordningar;

Demonstrera uppsédttning for diffe-
rentialdelning samt spiralfrdsning
med hjdlp av delningsapparat.
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Vinkelfrisning i delningsdocka
Frisning av ansats

Spdrfrisning med pinnfriés, skivfris,
slitsfrds, vinkelfrids

Spérfrésning av kilspidr, laxspir, T-
spdr, V-spér

Frisning med parfrisar, dven stdllbara
Frisning med formfrds

Radiefrdsning med hjdlp av rundmat-
ningsbord

Delningsfrédsning med hjdlp av delnings-
apparat

Frasning av kugghjul

Stickning av spdr med stickapparat
Borrning och brotschning, &ven med vin-
keldelning

Koordinatborming

Arborrning med arborrhuvud i frésspin-
deln

Frisning i fixtur

Frisning med uppspénning i V-bock
Frisning med uppspdnning i sinushylla
Kombinerade till&dmpningsévningar

Rikttider
Syfte och innehdll AlF Kommentarer
5e4 Hjdlpapparater
Vertikalfridsapparat Frismaskinernas olika hjdlpappa-
Stickapparat rater och tillbehdr, deras funk-
Delningsapparat tion och byggnad samt anviandnings-
Rundmatningsbord omrdde bSr varje elev f& kunskap om.
Skruvstycken
Arborrverktyg 40 5 Som hjdlpmedel bor anvéndas befint-
liga instruktionsbocker eller in-
struktionsblad.
For att Oka forstdelsen fdr appa-
raternas funktion kan ldampligen viss
demontering ske, sd att inre byggnad
och funktion kan studeras.
Huvudviktien bor liggas pd de mest
anvinda tillbehdren sdsom vertikal-
frdsapparat, delningsapparat, stick-
apparat, rundmatningsbord, arborr-
verktyg och andra vanligare tillbe-
hor.
5¢5 Arbetsoperationer
Planfriésning Genom dvningar skall eleverna ut-
Vinkelfrisning veckla sin fdardighet i frésning med

olika skdrmaterial s8som snabbstdl
och hdrdmetall i olika kvaliteter.
Arbetsobjekten bdr vara sddana att
olika uppspidnningsmetodik kan Ovas.

I 6vningarna bdr ingd bdde utvindig
och inviandig frdsning av olikforma-
de detaljer.

Huvudvikten bor liggas pd de van-
ligaste typerna av frdsmoment, och
omfattningen bor vara tillrdckligt
stor for att eleverna pd ett till-
fredsstdllande sdtt skall ldra sig
utfora kombinerade frdsdévningar
sjalvstandigt,

Vid uppspénning av arbetsstycke och
skidrverktyg bor indikeringar av
fixerat ldge p& arbetsstycken samt
rundgdng pd skirverktygen forekomma.
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Foljande dvningsmoment bor ingd i
varje elevs utbildning:

Planfrisning med &ndplanfris, pinn-
fris, skivfrds och valsfris.
Vinkelfrdasning med vinkelfrds och
med vinkeldelning i delningsdocka.
Frisning av ansats med pinnfris,
skivfrds (&ven parfrisar och d&nd-
planfris).

SpArfrdsning av olika typer och ut-
foranden.

Frisning med olikformade fridsar,
satsfrisning, parfrisning (dven med
stdllbara frisar).

Radiefrdsning bdde med hjdlp av rund-
matningsbord och kombination av ma-
skin= och handmatning.

Bearbetning av olikformade arbets-
stycken-- uppspinda med hjdlp av del-
ningsapparat - i olika vinklar och
delningar samt med olika bearbet-
ningsmetoder sisom frdsning, borr-
ning och brotschning.

Frisning av cylindriska kugghjul med
raka kuggar och med spiralformade
kuggar (#ven andra former av spiral-
frdsning).

Invindiga kilspdr med hjdlp av stick-
apparat.

Koordinatborrning med hjdlp av ma-
skinbordets ldngd- och tvidrrdrelse.
Arborrning till olika diametrar,
Speciella uppspinningar t ex i fix-
tur, V-block och sinushylla.

Kombinationer av olika uppspénnings-
metoder och frdsningsmoment skall ge=
nomforas.

5.6 Sikerhet 240 | 10 Eleverna miste ofta erinras om
olycksfallsriskerna och ldra sig
isktta giillande sidkerhetsftreskrif-
ter vid utforandet av de olika ar-
betsmomenten, Pdpeka speciellt ris-
kerna att med hinder, kl#éder, hir
eller miatverktyg komma i berodring
med verktyg som roterar.

Skyddsglasogon skall anvandas vid
all skdrande bearbetning.
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6 Slipning

Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om slipma-
skiner, verktyg, slipskivor och hjalp-
apparater,

skaffa sig dkad fdrdighet i slipning
med anvdndning av olika slipningsmetoder

samt

inhamta vidgad kunskap om de vid slip-
ning gidllande sikerhetsforeskrifterna.

6.1 skidrdata

Periferihastigheter
Matningar

Skdrdjup
6.2 Skarvatskor
6.3 Uppspanningsmetodik

I planslipmaskin:

uppspdnning direkt pd maskinbordet
uppspinning i skruvstycke fastsatt pd
maskinbordet

uppspanning pd magnetbord

uppspanning i skruvstycke fast pd mag-
netbord

uppspédnning i fixtur

Eleverna mdste ingdende orienteras
om metoderna for val av skidrdata
samt informeras om tilldtna varv-
tal for olika slipskivor vid an-
vindning av handslipmaskiner och
stationdra maskiner. De bor sjdlva
f4 gbra berikningar av skidrdata
med hjdlp av tabeller och nomogram.

Orientera eleverna om olika typer
av skidrvdtskor, deras betydelse
for slipresultatet, om olika typer
av reningsaggregat och deras funk-
tion, om olika blandningar och
blandningsforhdllanden samt om
blandningstekniken for skidrvitskor,
t ex att skidroljan bor hdllas i
vatten ldngsamt och under kraftig
omroring.

Eleverna bdr genom dvningar f& ut-
veckla sin fardighet i uppspannings-
metodik samt utfora indikeringsdv-
ningar.

Huvudvikten bdr liggas pd de van-
ligaste uppspdnningsmetoderna.



92 | Ak 2, verkstadsmekaniker

Syfte och innehdll

A

F

Rikttider

Kommentarer

I verktygsslipmaskin:
uppepénning i chuck

uppspdanning mellan dubbar
uppspidnning pd fridndsdorn

6.4 Hjdlpapparater

For planslipmaskin:
magnetbord
rivningsapparater
balanseringsapparat
balanseringsdorn
slipskivecentrum

. skivavdragare
vétslipanordning

For verktygsslipmaskin:
arbetsdocka med delningsskivor
spdnnhylsor

dubbdockor
slipskivecentra
diamanthdllare
spiralsliputrustning
skruvstycken

sinushylla med magnetchuck
chuck

ovriga hjdlpmedel

uppspénning mellan chuck och dubb

uppspénning p4 dorn mellan dubbar

40

Magnetbordets speciella konstruk-
tion skall demonstreras, och dédr-
vid bor podngteras hur bordet
magnetiseras respektive avmagneti-
seras antingen det gidller perma-
nentmagnetbord eller elektromag-
netbord.

Slipmaskinens rivningsapparat bor
ocksé demonstreras. Framhdll att
diamanten dr ett omtdligt verktyg
och ddrfor bor hanteras med varsam-
het.

G4 igenom balanseringsapparatens och
balanseringsdornens funktion och an-
vindning, utbalansering av slipskive
centrum med monterad slipskiva och
skivavdragarens anvindningsomride.

G& ocks& igenom vidtslipanordningens
konstruktion, funktion och anvénd-
ning. Podngtera vikten av att en-
dast noggrant renad kylvitska till-
fors kontaktytan mellan slipskiva
och arbetsstycke. Visa skilinaden

i slipresultat vid slipning med och
utan kylvdtska.

Orientera om arbetsdockans olika
m6jligheter som uppspédnningsorgan
for olika typer av slipningar.
Visa dven mgjligheten att montera
motor pd arbetsdockan fér rund-
slipning. Delningsberdikning for
olika delningsskivor och hdlserier
bor utforas.
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Montering och anvdndning av spdanne-
hylsor med olika hdldiametrar de-
monstreras. Kravet pd renlighet
vid montering av verktyg forsedda
med konor pépekas.

Demonstrera ocksd anvdndning av
dubbdockor. Betydelsen av fjdder-
belastning pd ena dubben pipekas.

Verktygsslipmaskinens slipskivecen-
trum &r av speciell typ. Visa att
det forekommer sdvil hoger-som vins-
tergingor bdde ut- och inviéndigt.
Pdvisa faran av att fdrsdka montera
centrum eller centrumbrickan pd fel
géngory dven slipspindeln har héger-
respektive vinstergingor.

Diamanthdllarens funktion, fast-
spéinning och anvdndning demonstre-
ras.

Spiralsliputrustningens funktion,
montering, instdllning och anvénd-
ning genomgds noggrant. Visa hur
arbetsobjektet vrids fér erhdllande
av spiralform. Pdvisa kravet av
noggrannhet vid instédllningen av
spiralvinkeln och slippningsvinkeln.
Visa i samband med slipningen hur
arbetsstyckets omkrets delas upp med
hjdlp av delningsskiva och hdlserie
samt hur stoppanordningar instdlls.

Speciella, for slipmaskiner avsedda
skruvstycken demonstreras.

Konstruktion och anvédndning av si-
nushylla med magnetchuck samt normal
chuck genomgéds.

Ovriga hjdlpmedel demonstreras vad
betrdffar konstruktion, anvidndnings-
omrdden och praktisk anvindning.
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6.5 Planslipning

Manovrering God kdnnedom om planslipmaskiners
Slipskivor mandvrering och vidrd dr grunden till
Slipning av tvd motstdende ytor den kunskap och fardighet i plan-
Slipning av tvd ytor i rdt vinkel slipning som varje elev bor f4&.
Slipning av ansats

Fasonslipning Eleverna behdver kidnna till slip-
Slipning av tunn pldt pd magnetbord skivors beteckningssystem, symbo-
Slipning av omagnetiskt material lernas betydelse, variationsmojlig-
Slipning av vinklar pd sinusbord heter, slipskivors utformning,
Maskinvird 40 5 olika typer av slipmedel samt an-

vindningsomréden.

Det &r &dven betydelsefullt att

alla elever fir Svning i, utbalan-
sering av slipskivor i balanserings-
apparat.

Eleverna skall utfdra slipningsov-
ningar av varierande art med métt-
noggrannhet, t ex enl SMS 715 fin,
samt SMS 674. I dessa dvningar
skall ingd planparallella slipning-
ar, slipning av rdt vinkel, slip-
ning av olika vinklar pid detal jer
uppspédnda pd sinusbord, slipning
av ansats, slipning av profiler

och slipning av tunn pldt fastspidnd
pd magnetbord. Pidvisa svarigheten
att slipa tunna detaljer och visa
ldimpliga &tgirder for att under-
l4tta slipoperationen. Slipning av
omagnetiskt material skall fore-
komma. Speciella &tgidrder mdste
vidtas for slipning av omagnetiskt
material, eftersom detta inte fast-
nar pd magnetbordet. Om arbets-
stycket dr lampligt utformat, kan
speciella stodklackar placeras runt
om och fdstas med magnetbordets
hjdlp, I vissa fall miste andra &t-
girder vidtas, t ex fastspdnning
av skruvstycke pd magnetbord samt
ddrefter fastspdnning av arbets-
stycket i skruvstycket. Aven fast-
spdnning med spiannjarn p& maskin-
bordet samt fastspdnning i fixtur
eller andra speciella anordningar
bor forekomma.
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Dir s& a&r lampligt bOr Svningar i
uppriktning av arbetsstycket med
hjdlp av mdtklockor anordnas.
6.6 Verktygsskarpning
Manovrering Aven vid verktygsskidrpning &r
Slipskivor kdnnedom om verktygsslipmaskinens
Slipstift mandvrering och vdrd av grundlédg-
gande betydelse,
Skdrpning av:
skivfridsar Eleverna behover kidnna till slip-
pinnfrisar skivors och slipstifts betecknings-
andplanfrédsar system, symbolernas betydelse, va-
valsfriasar riationsmojligheter, verktygsslip-
profilfrisar skivors och slipstifts speciella
brotschar utformning samt olika typer av
svarvstil slipmedel och deras anvidndnings-
gingstdl omrdden,
profilstdl
Eleverna skall utfdra ovningar i
Utvandig rundslipning verktygsskdrpning av varierande art
Invdndig rundslipning med for skdrverktyg tillfredsstidl-
Slipning av utvidndig kona lande noggrannhet.
Slipning av invidndig kona
Kapning av hdrdat material Verktygsskdrpningen skall omfatta
Maskinvird slipning av sdvil mantelskir, sid-

skdr som andskidr.

Pdvisa vikten av att slipa lémpliga
sldppningsvinklar beroende p& i
vilket material frésen skall ar-
beta. Beror dven riskerna med for
stor respektive for liten slapp-
ningsvinkel

Om frdsskdren dr skadade kan det
aven vara lémpligt att slipa spén-
sidan.

For slipning av spiralskurna skir
skall eleverna 6va instdllning av
slipanordningen ‘och frdsens spiral-
och slédppningsvinklar samt delnings-
skiva och nddvindiga stoppanordning-
ar.

Huvudvikten vid dvningar i skdrp-
ning bor lidggas pd de vanligaste
typerna av skdrverktyg.
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Profilfrdsar slipas pd spdnsidan.
Pdvisa att fridsens profil inte fir
dndras genom slipningen.

Utvandig rundslipning skall ske
med arbetsobjektet uppspant dels
mellan dubbar, dels i chuck eller
spdnnhylsa med fri dnde. Visa hur
kontroll av cylindricitet, konoci-
tet, rundhet och rakhet sker och
vilka ritningssymboler som finns
for dessa dndamil.

Invdandig rundslipning skall ske med
arbetsobjektet uppspdnt i chuck,
spdannhylsa, fixtur eller enligt
annan ldmplig metod. Eleverna skall
genomfdra motsvarande kontroll av
slipresultatet som ovan angivits
for utvidndig rundslipning.

(Ovningar i kapning av hirdat ma-
terial skall genomforas. Lampliga
ovningsobjekt kan vara trasiga

borr och pinnfrisar, men dven andra
objekt kan vara anvidndbara.

Vid uppsdttning for skdrpning av
skdrverktyg samt genomfdrande av
olika ut- och invdndiga slipningar
skall Svningar i kontroll av rund-
gdng, kast och konocitet med hjilp
av mdtklockor genomfdras.

6.7 Sikerhet 80| 5| AKterkommande och ofta behover ele-
verna erinras om sikerhetsforeskrif-
ter och sdkerhetskrav, Roterande
slipskivor och arbetsstycken kan
innebdra olycksfallsrisker. Faran
for skador genom berdring av ro-
terande slipskivor eller arbets-
stycken &r mycket stor. Framhdll
for eleverna att slipskivor &r
kédnsliga for slag och tryck, var-
f6r det mdste tillses att matnings-
stopp dr riktigt placerade och in-
Justerade.

G4 noggrant igenom arbetarskydds-
styrelsens aktuella bestdmmelser
angéende skyddsforeskrifter vid
slipning.

Vid all slipning skall skyddsglas-
4 6gon anvindase.
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Rikttider
Arbetstek- Fackteori
DELMOMENT nik = A = F
1 Gemensamt stoff 80
2 Metallbdgsvetsning 140 10
"3 Gasbidgsvetsning 80 10
4 Lodning 40 5
5 Gasskirning-gassvetsning 40 5
6 Pl3tbearbetning i maski- 550 30
ner
T Bockning-riktning 40 5
8 Montering och samman- 230 15
fogning
Allménna synpunkter

For delmomenten anges rikttider for undervisningen, vilka mot-
svarar bruttolektionsantalet for arbetsteknik och fackteori en-
ligt timplanen, arbetstekniken berdkmnad enligt det lédgre vecko-
timtalet. Vid planering méste tidsbortfall foér helger, lovdagar
o d beaktas. Viss omfordelning av angiven rikttid mellan och
inom de olika delmomenten kan erfordras vid det praktiska genom-
férandet, bl a beroende pd elevernas varierande forkunskaper,
materiel och lokala forhdllanden.

Undervisningen i arbetsteknik inom grenen skall bedrivas dels
genom anvindning av ovningsobjekt, dels genom utforande av be-
stdllningsarbeten,

P4 samma sdtt som under &rskurs 1 skall eleverna successivt
bygga upp sina kunskaper inom ramen for &mnet och delmomenten
med hjdlp av ldmpliga Ovningsobjekt. Den arbetsordning som be-
tingas av arbetsuppgifternas fullfodljande i varje sdrskilt fall
skall givetvis foljas. Detta krdver i sin tur en noggrann upp-
f61jning for varje elev.

7. Lgy 70: 11. Verkstadsteknik. (O)
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Lokaler och utrustning mdste disponeras s§, att man kan erhdlla
alternativa 18sningar och rationella arbetsférhdllanden. Svets-
platserna, maskinbearbetningsplatserna och 6vrige arbetsplatser
utrustade med erforderliga verktyg och hjdlpmedel ar, oavsett om
det dr frdga om produktion eller Svningsobjekt av annat slag,
studieplatser dar eleverna erbjuds individuella inladrningstill-
fédllen.

L&gfrekventa "gemensamma" verktyg placeras pd centralt beldgen
plats i lokalen arrangerade gruppvis pd verktygstavlor och i
skdp. Handbdcker och motsvarande hjdlpmedel placeras ldattdtkom-
ligt p& centralt beligen plats. Platsen bor vara utrustad med
bord for studier och med anteckningsmateriel.

Syftet med den hidr rekommenderade organisationen ar att skapa
en trivsam, funktionell och ldttarbetad verkstadsenhet med verk-
tyg och hjdlpmedel inom bekvémt ridckhdll. De mest anvidnda verk-
tygen skall givetvis vara ldttast att nd. Grundtanken dr att
varje studieplats skall kunna utrustas med just de verktyg och
hjdlpmedel som arbetet kridver. P4 detta sdtt kan onddig vintetid
och spilltid undvikas.

V&rd och underhdll av verktyg och 6vrig utrustning ingdr som ett
led i undervisningen. Kontrollen underlidttas d4 varje sak har
sin givna plats. Eleverna skall ldra sig kdnna gemensamt ansvar
fér skolans utrustning samt att iaktta den omsorg och vaksamhet
som kridvs for undvikande bdde av olycksfall och av skador pid
lokaler och materiel genom eldsvdda, explosion o d.

D& en arbetsuppgift slutférts och vid varje arbetsdags slut skall
arbetsplatserna vara rengjorda. Verktyg och ovrig "16s" utrust-
ning skall efter erforderlig rengéring dter till sina givna
platser.

Ett arbetspass bor borja med att ldraren forhor sig om de arbets-
uppgifter eleverna dr sysselsatta med och tilldelar dem erforder-
liga nya uppgifter.

For att eleverna skall f& uppleva de roller i lagarbetet som de
senare kommer i kontakt med i arbetslivet, bor de i viss turord-
ning tilldelas uppgifter att exempelvis vara "skyddsombud", vara
delansvariga for verktyg, tillverkningsobjekt, kontroll, stdd-
ning och belysning.

Eleverna bor genom skolans forsorg i olika sammanhang stimuleras
att utveckla férmdgan att iaktta och analysera sociala fdrh&llan-
den pd arbetsplatsen samt att komma till insikt om yrkes- och ar-
betsférhdllandens foridnderlighet.




Syfte och inneh4ll

A

F

Ak 2, plat- och svetsmekaniker | 99

#

Rikttider

Kommentarer

1 Gemensamt stoff
Eleven skall genom sina studier

skaffa gig grundlédggande kunskap om
produkttillverkning och arbetsbered-
ning samt

skaffa sig sig vidgad kunskap om

grunderna for val av metod, verktiyg
och maskiner.

1.1 Introduktion

Utbildningens mil

Forbands~ och skyddsmateriel, &tgirder
vid olycksfall

1.2 Studieteknik

Information om hur utbildningen &r
upplagd

Iformationsmaterial som stdr till for-
fogande, anviéndandet av detta

Orientera eleverna om utbildnings-
mdlet och de arbetsuppgifter som de
kommer att mdta. Framhdll att ut-
bildningen inom grenen skall tjéna
som underlag for yrkesutdévning men
att den dven kan ligga till grund
for fortsatt utbildning.

Orientera ocksd eleverna om var for-
bands- och brandsliéckningsmaterie-~
len finns samt hur de skall handla
om ndgot oférutsett skulle hinda.

Ge eleverna en kort orientering om
de lokaler, maskiner och verktyg
som disponeras och gor samtidigt
klart for dem vilka maskiner som
inte f4r utnyttjas fdrrén vissa
grundkunskaper inhédmtats med tanke
pd risker for skador och olycksfall.,

Visa de olika studieplatserna och
informera om hur dessa skall ut-

nyttjas.

G& igenom det informationsmaterial
f6r undervisningen som stdr till

férfogande. Diskutera med eleverna
om hur utbildningen &r organiserad.
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1.6 Produkttillverkning

Tillverkningsmetoder
Bearbetningsmetodik
Kvantitets- och kvalitetskrav
Rationalisering och fdrenkling

Syfte och innehdll AlF Kommentarer

1.3 Operationsindelning

Upprédttande av operationslistor med Som underlag for detta avsnitt

faststdllande av operationer och skall ett tillrédckligt antal rit-

operationsfdljd ningar med realistiska arbets-
objekt anvéndas.

Val av maskiner, verktyg och mitdon

for de olika arbetsoperationerna Lir eleverna forstd vikten av orga-
nisation i arbetet och av att vidlja
rdatt metod och maskin.

1.4 Operationsbeskrivningar

Upprdttande av operationsbeskrivningar Dessa Oovningsuppgifter skall ge

med anknytning till fdregdende opera- eleverns mojligheter att ta stdll-

tioner ning till frdgor som &r gene-
rella for olika arbetsobjekt samt

Specificering med angivande av bl a till frdgor som &r speciella for

svetstekniska uppgifter sdsom spalt- det aktuella arbetsobjektet.

oppningar, munstyckstorlek, tillsats-

material, strdmstyrkor m m.

1.5 Detaljlosningar av reella

arbetsobjekt

Beredning av arbetsobjekt med frége- Eleverna skall &vas att anvinda

stédllningar till féljande omrdden: olika hjdlpmedel sdsom maskinfor-
teckningar, tabell och diagram for

material val av gkdrdata vid borrning och

svetsteknik och 16dning gingning, ISO:s sammanstidllning

maskink&nnedom och maskinval av svetssymboler, tabell foér bock-

bearbetningsteknik ningsavdrag, diagram for faststdl-

verktygskidnnedom och verktygsval landet av erforderlig presskraft,

pldtutbredning MNC-6versiktsblad etc.

monteringsarbete

ritningslésning

operationsanalyser 40

arbetarskydd

Pivisa hur variationer i tillverk-
ningsmetoder och bearbetningsmeto-
dik kan pdverka kostnaderna for en
vara.,
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Klargbr for eleverna att noggrann-
heten skall vara avpagsad efter
kvalitetskravet., Bristande noggrann-
het fdr naturligtvis inte férekom-
ma men 4 andra sidan #r &verdriven
noggrannhet inte rationell och en
sddan kan férdyra produkten.

1.7 Arbetsstudier

Metodstudier, roérelsestudier, ackords- 14t eleverna goéra en operations-
studier stegindelning frédn ndgot vidlbekant
Fordelningstid arbetsuppdrag samt notera vad som
Stdllverktid ar stdllverktid, operationsverktid
Operationsverktid och fordelningstid.

Eleverna bor f3 tillfdlle att sjdl-
va gbra ndgra enkla klockstudier
f6r berdkning av hur normtiden jus-
teras med hjédlp av utjédmningsfak-

torn,
1.8 Berdkningsunderlag
Nomogramlédsning Redovisningshandlingar bér l&mp-
Arbetsbeskrivningar och rapporter ligen anskaffas frdn pd skolorten

befintlig verkstadsindustri.
De vanligaste redovisningshandlingarna
pd en verkstad sdsom stdmpelkort, ar-

betskort, matesialkort och verktygs- 35
brickor
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2 Metallbigsvetsning
Eleven skall genom sina studier

vidga sin kunskap om maskiner och till-
behdr,

skaffa sig okad fardighet i metallbig-
svetsning samt

inhdmta ytterligare k&nnedom om sidker-
hetskrav.

2.1 Stromkdllor och svetstillbehor

Olika stromkdllor sdsom omformare,
transformatorer, likriktare, motordriv-
na generatorer, deras byggnad, kon-
struktion och anvdndningsomrdden

Primédrledning med olika typer av in-
kopplingsdon

Sekundédrledning med godsklémmor och
elektrodhdllare

Fjdrregulatorer

Personliga tillbehor

Fixturer och ldgestdllare
Rullbockar och runddrivningsanordningan

Underhd1l och utbyte av kablar, elek-
trodh8llare och godsklimmor

Férvaring och vdrd av elektroder

Smorjning enligt maskintillverkarens
foreskrifter

De stromkdllor som inte finns till-
gidngliga bor kunna visas med hjiélp
av bildmaterial, planscher o d.
Framhdll att valet av stromkidlla i
viss mdn dven bestidmmer valet av
elektroder.

I samband med detta bor vissa el-
tekniska grundbegrepp klargtras
for att eleverna skall forstd be-
hovet av riatt dimensionerade och
vdl anslutna ledningar.

14t eleverna gobra ndgra berdkningar
av effektforluster vid onddigt
1l4nga kablar.

P4 arbetsplatserna ute i ndrings-
livet &r i regel varje svetsare an-
svarig for den strBmké&lla som dispo-
nerasg, varfér eleverna skall ha kun-
skaper om hur denna vérdas.

Framhdll fér eleverna att de kan
medverka till att h3lla elektrod-
kostnaderna nere genom att fdlja
elektrodtillverkarnas rekommenda-
tioner men ocksd - med tanke pd
det 6mtdliga elektrodhdljet -
genom en allmidn forsiktighet vid
handhavandet.
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2.2 ManGvrering

In- och urkoppling av primidrstrommen
Mansvrering av stromkdllornas pédrag,

reglermotstdnd, polomkopplare och fjarr4

regulatorer

Uppkoppling av svetskrets

Mandvrering och instdllning av svets-
ligesh8llare

Instdllning av rullbockar samt orien-
tering om olika typer av runddrivnings-
anordningar

2.3 Svetsteknik

Svetsning av olegerade stdl, I-fog,
olika kilfogar, V-fog och X-fog, hori-
sontal- och vertikalldge

Uppmejsling av rotsidan av I-, V- och
X-svetsar samt eftersvetsning

Underuppsvetsning, olegerade stdl, I-
fog, kidlfogar och V-fog

Svetsning i I-fog och V-fog av ldngd-
och rundskarvar pd ror och trummor,
horisontal-och vertikallidge

Svetsning av ror mot pldt, olika ligen

Svetsning av varierande profilmaterial
i olika fogar och lidgen

Svetsning i I-fog, kdlfogar och V-fog
av rostfritt stdl och lattmetaller,
horisontal-och vertikalldge

Svetsning pd kallt resp varmt gjut-
jarn, horisontallége

Hirdsvetsning med hdrdsvetselektroder,
horisontalldge

10

Visa eleverna hur stromkidllorna &r
kopplade for aktuell spdnning och
framhdll vikten av att detta kon-
trolleras fore inkopplingen péd
nitet.

Det #&r viktigt att eleverna fir
ldra sig att med ledning av anvis-
ningar pd elektrodférpackningarna
stdlla in ratt stromstyrka och po-
laritet pd strdmkédllorna.

Det kan ibland vara svidrt att av-
gora polariteten vid svetsning.
Pidpeka for eleverna att man kan
f4 god hjdlp hiarvidlag genom att
iaktta 1jusbidgen och lyssna pd
ljudet fridn den och genom att
iaktta smiltforloppet.

Ovningarna skall bygga vidare p&
kunskaperna frédn drskurs 1.

Visa hur man med hj&dlp av liége-
stdllare, rullbockar och ibland
provisoriska anordningar kan in-
stdlla arbetsobjektet sd, att
svetsldgena blir horisontella och
dédrmed enklare och snabbare.

Vissa av de kunskaper, som de upp-
réknade Svningsmomenten skall ge
kan inte i hégre grad ytterligare
befédstas vid kommande tillémp-
ningsdvningar. Detta gdller t ex
gjutjdrns- och hdrdsvetsning., Det
dr ddarfor viktigt att alla elever
i samband med genomgéngen av detta
avsnitt om svetsteknik bereds mdéj-
ligheter att effektivt +réna
sddana arbetsmoment,

Kontrollera att eleverna frén grun-
den arbetar in rédtt metodik samt
att de sjdlva forsdker ge akt pd
eventuella fel, t ex porer, smilt-

‘diken o d, tar l&drdom av dessa fel

och rédttar till dem vid ndsta ov-
ning.

I!
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Svetsning med intrangnings- och hogut-
byteselzktroder

Provsvetsning enligt Pannsvetsnormernas
provforeskrifter - horisontallidge, ver-
tikalldge stdende och liggande, under-
upplédge. Material SIS 1311

Bdg- och bdggasskirning
Tilldmpningsdvningar

2.4 Ritningar

Symboler for olika svetsmetoder
Svetsbeteckningar

Orientering om pannsvets-,rdrsvets-
och byggsvetsnormerna

2.5 Material

Olika typer av elektroder med avseende
pd hdljet, fdrskande sara och basiska
#lektroder och rutilelektroder
Hogutbyteselektroder
Intrdngningselektroder

Olika typer av specialelektroder for

svetsning av legerade stdl och icke-
jarnmetaller

120

Pdvisa att ddlig genomsvets, slagg-
inneslutningar och porer ger for-
sémrade h3llfasthetsvirden.

Ldar eleverna att &ven vid de en-
klaste svetsdvningar efterstriva
att hdlla givna a-mdtt.

Elever som har gvirigheter att
klara provsvetsningen bér kunna
befrias frén utférande av denna
och 1 stédllet beredas tillfdlle
till ytterligare dvningar av
sédan art, som kommer i frdga i
s?mband med montering (delmoment
8 L]

De i Arskurs 1 inhdmtade kunskaper-
na i ritningslésning behover ytter-
ligare befdstas. Det gdr att und-
vika tidsédande och kostsamma miss-
tag i det kommande svetsarbetet om
eleverna har goda kunskaper om de
svetssymboler och svetsbeteckning-
ar som de kommer att &terfinna pi
arbetsritningarna.

Eleverna kommer i sin yrkesutov-
ning att stidllas infoér kravet att
vilja elektrod for skilda arbets-
objekt, varfor det &r av vikt att
de f8r prova flera sorters elek-
troder och fir kunskap om deras
speciella egenskaper.

Eleverna bdr 8vas att ur elektrod-
kataloger vilja lémplig elektrod
med hénsyn till grundmaterialet,
dvensom att avpassa strdmstyrka
efter elektrod, tjocklek, spalt-
oppning och svetslége.
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Stdlet s egenskaper vad betrdaffar svets-
barhet

Gjutjdrn och aducerjdrn, deras egen-
skaper i samband med svetsning

Koppar med legeringar, lattmetaller -
valsade sdvdl som gjutna- deras egen-
skaper och svetsbarhet

Sambandet mellan struktur och svets-
hastighet vid svetsning av hdrdbara
stél

Kolstdlets omvandlingar vid uppvdrmning
och avsvalning

Elektrodmaterialets inverkan pd grund-
materialet vid svetsning

Materislprovning i samband med svets-
ning

2.6  Sdkerhet

Klém-, brénn-, strdl- och el-skador

Explosions-, brand- och forgiftnings-
risker

Olika skyddsdtgirder, hur de skall
till&mpas

HAllfasthetskrav p& svetsade konstruk-
tioner

Rikttider
AJ]F
10

L&t eleverna gora dragprov pd nigon
av sina svetsade provbitar samt be-
rikna dragh8llfasthet och forliang-
ning av erhdllna virden. Diskutera
resultatet,

Det ér av stdrsta vikt att kon-
tinuerligt kontrollera att elever-
na f6ljer givna skyddsféreskrifter
och att de vidtar de skyddsit-
gérder som &r befogade i olika

sammanhang.
Gor klart for dem att risk for

brand och brénnskador fdreligger
vid allt svetsningsarbete.

G4 igenom de elektriska sikerhets-
foreskrifter som berér svetsning-
en, och framhdll att eventuella
fel och brister i den elektriska
materielen omedelbart mdste rappor-
teras och avhj#dlpas.

Om det forekommer svetsévningar av
behdllare med plana sidor, s k ku-
ber, skall eventuellt prov av tat-
heten utforas med vatten. Tdthets-
provet fidr under inga forh3llanden
utforas genom anslutning av tryck-
luftsledning till beh&llarna, Viss
olycksfallsrisk kan &ven foreligga
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d8 gastdata kdrl utsdtts for stora
temperaturvariationer, exempelvis
vid nedsmdltning i samband med
skrotning., Beh&llarna (kuberna)
skall d4arfor alltid forses med
h41 i en av vidggarna fore samman-
svetsningen, dven om prov inte
skall utfdoras.
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3 Gasbigsvetsning, TIG-, MIG-,
MAG (002)-svetsning

Eleven skall genom sina studier
skaffa sig grundléggande kunskap om
maskiner och tillbehdr fér gasbig-
svetsning,

skaffa sig grundliggande férdighet i
gasbigsvetsning samt

inhémta kénnedom om och ldra sig
tillémpming av gdllande sékerhetskrav.

3.1 Svetsutrustningar

Stromkdllor for olika svetsmetoder

Hogfrekvensgeneratorer

Skyddsgaser, gasapparater och gas-
automatik

Kylanldggningar

Olika typer av elektrodhdllare och
svetspistoler

Trddmatarverk, elektroder
Ovrig svetsutrustning

Underhdll och utbyte av kablar, slangar
och godskl&mmor

Rengdring och justering av tréddmataran-
ordning

Rengdring av kylslangar och pump
3.2 Manovrering
In~ och urkoppling av stromkZllorna

Inkoppling av skyddsgasutrustning, in-
stdllning och reglering av gasfldde

Klargér for eleverna vad beteck-
ningarna for de olika svetsmetoder-
na (TIG, MIG, MAG (CO,)]betyder
och orientera 6versikt%igt om me-
todernas anvindningsomriden.

Eleverna skall beredas tillfidlle
att ndrmare f& kinnedom om all-
mant férekommande svetsapparaturer.

Framhdll for eleverna att svets-
resultatet ofta beror pd i vilket
skick den utrustning man anvénder
befinner sig. For ett gott resul-
tat fordras en noggrann vdrd. Spe-
ciell uppmiirksamhet bSr &dgnas &t
gasautomatik och trddmatning.

For att eleverna bidtire skall for-
std den principiella skillnaden
mellan uppkopplingarna av de olika
svetsmetodernas kretsar bor dessa
demonstreras med hjdlp av princip-
scheman och planscher.
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| 3.3 Svetsteknik
TIG-svetsning, aluminium

Té&ndning och sldckning av bdgen, smilt-
ning utan tillsatsmaterial

Raka friliggande stringar med tillsats-
material

I-fog, genomsvets, utan rotstod
Yttre hérnfog, med och utan tillsats-
material

Overlappsfog

I-fog, vertikalldge stdende och liggandd
underupplige

Lagning av sprickor i gjutaluminium
I-fog(olika ldgen) dverlappsfog
(horisontallége)-rostfritt stdl, koppar
och kallvalsad tunn stdlpldt
Punktsvetsning

11IG- och MAG- (CO,)-svetsning~ st&lplit
2

Ovning med olika instdllningsvirden,
stridngar pd plat

I-fog och ki#lfogar, horisontal- och
vertikallige

Kdlfogar, underupplige

Rikttider
Syfte och innehdll AlF Kommentarer
Inkoppling av eventuell kylanléiggning Framhdll for eleverna vikten av
samt av hdgfrekvensgenerator vid TIG- att gasmingden avpassas efter de
svetsutrustning rekommendationer som tillYerkar-
na ger och att foljden eljest kan
Mandvrering av stromkdllornas regler- bli onormalt stor gasdtgdng och
motstdnd och polomkopplare darmed okade kostnader.
Mandvrering och justering av trddmatar-
verk
Byte av elektroder, trddledare, mun-
stycken och gaskdpor
Uppkoppling av svetskretsar 5

Ovningarna i TIG-svetsning skall

ge sddana grundkunskaper att till-
ridcklig fédrdighet uppnds for svets-
ning i speciellt aluminium med
legeringar.

Med de kunskaper i metallbdgsvets-
ning som eleverna forvirvat redan
i 8rskurs 1 bor de i regel ha
ganska lidtt att klara &tminstone
horisontalsvetsningen med vilken
som helst av gassvetsmetoderna.
Svérigheterna ligger i att av-
passa bigspinning, svetsstirom och
trddmatningshastighet, varfér stor
vikt skall liggas pd att trédna in
detta med anvdndning av olika &v-
ningsobjekt och svetsligen.

Ovningarna i MIG- och MAG (CO?)—
svetsning skall i férsta hand”
omfatta svetsning av stilpldti
olika ligen med en begrdnsning av
materialtjockleken till 6-8 mm.
Svetsning i rostfritt stdl och alu-
minium skall ocksd férekomma men i
mindre omfattning. Eleverna bor,
efter genomgdngna grundévningar,
kunna klara tilldmpad svetsning av
de Ovningsobjekt som studeras i
samband med montering (delmoment 8).
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Delfasad V-fog, horisontallage

I-fog och kdlfogar, horisontallége-

rostfritt stdl och aluminium

Punktsvetsning 70

3.4 Material

Olika typer av elektroder och tillsatsf Eleverna skall med hénsyn till

material vid TIG-svetsning, deras an- grundmaterialet och med ledning

véandningsomrdden av triddtillverkarnas kataloger
och informationsmaterial sjédlva

Val av svestridd vid MIG- och MAG- kunna vélja elektrod och tillsats-

svetsning i olegerat stdl, rostfritt material vid TIG-svetsning och

8t4l och aluminium svetstrdd vid MIG- och MAG-svets-
ningo

Olika typer av skyddsgaser deras an-

vindningsomrdden och inverkan pd svets-

forloppet

Material i ovrigt i huvudsak enligt 10

vad som géller vid metallbdgsvetsning

(se 2.5)

3.5 Sikerhet Pavisa hur 1ldtt den hdgfrekventa
strémmen "slér Sver" och fram-

Riskerna i huvudsak de samma som vid 5 h&ll de risker som &r fdrknippade

metallbigsvetsning (se 2.6) med detta.

Ljusbdgen vid gasbigsvetsning &r
mycket intensiv, varfor riskerna
fér strdlnings- och brénnskador
sdrskilt skall uppmérksammas,

Om det frekommer Gvningar i svets-
ning av behdllare med plana sidor,
s k kuber, skall eventuellt prov

av tédtheten utftras med vatten.
Tathetsprovet fir under inga for-
hdllanden utféras genom anslut-
ning av tryckluftsledning till be-~
hillarna. Viss olycksfallsrisk

kan dven fdreligga dé gastdita kérl
utsiatts f8r stora temperaturvaria-
tioner, exempelvis vid nedsméltning
i samband med skrotning. Behdllarna
(kuberna) skall ddrfor alltid for-
ses med hdl i en av vidggarna fore
sammansvetsningen, &ven om prov inte
skall utftras,
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4 Lédning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om l6dut-
rustningar och tillbehor,

skaffa sig okad fdardighet i 16dning
samt

inhdmta ytterligare kénnedom om siker-
hetskraven vid 16dning och lira sig
tilldmpa dessa.

4.1 Lédmetoder

Olika 13dmetoder med avseende pé lodets
arbetstemperatur: mjuklodning, hérd-
18dning och svetslddning

Olika lodmetoder med avseende p& upp-
varmningssidttet: kolvlddning, flamlod-
ning, ugnslodning, induktionslddning
och motstdndslédning

Orientering om faktorer som inverkar
pd val av ldédmetoder

4.2 Uppvdarmningsanordningar
Anvindandet av uppvidrmningsanordningar
sdsom 16dkolvar, el- och flamvdrmda samt

svets- och bunsenbrinnare

Rengdring av lodkolvar, brdnnare och
16dbord

Filning och fortenning av 16dkolvar
Byte av 1ddspetsar pd kolvar

Orientering om ugnar, induktions- och
motstidndsuppvdrmning

Klargbr for eleverna att arbetstem-
peraturen &r helt beroende av det
lod som anvdnds och inte av smilt-
temperaturen hos det i arbetsstyckss
delar ingdende grundmaterialet.

Framh&11 skillnaderna mellan de
olika l16dmetoderna och den karak-
taristiska skillnaden mellan 15d-
ning och svetsning.

Valet av uppvirmningsanordning far
anpassas till lod, till materialet
i arbetsstycket, arbetsstyckets
storlek och tillverkningens
omfattning. Diskutera i vilka fall
man bbr vdlja den ena eller andra
anordningen.

Eleverna bdr ldra sig hur man
gkdter och vdrdar lddutrusiningar
och hur man reéngdr och fértennar
16dkolvar.




Ak 2, plat- och svetsmekaniker | 111

Rikttider

{
4.5

Olika typer av mjuklod, hdrdlod och
svetslod, deras sammansidttning och an-
védndningsomrdden

Material

Olika typer av flussmedel, deras an-
vindninesomriden

Syfte och innehdll AlF Kommentarer
4.3 Fogtyper
Spalt-, kapilldr- och foglddning Eleverna skall kédnna till hur
man utformar fogar och skarvar med
Lodskarvar i form av Gverlapps-, stum— hinsyn till grundmaterial, lod,
och kidl- samt falsade skarvar 16dmetod och h&llfasthet.
Enkla utfdranden av trddfdrbindningar
vid skarvlddning '
Lodskarvarnas utformning frédn hillfast-
hetssynpunkt 10
4.4 Lédovningar
Mjuklddning med kolv och 1ldga av olege- Lodovningarna bdr utformas sd, att
rade stdl, rostfritt stdl, koppar, eleverna fdr 16da dels olika mate-
missing, tenn och bly rial med variation av lod och
fluss, dels olika typer av fogar med
Mjuklddning med kolv och l8ga av trdd- efterfoljande prov av hillfasthe-
forbindningar och kabelskor ten i de olika skarvarna.
Hardlddning med aluminiumlod av alu- Eleverna bor sjélva f& tillfdlle
miniur och gluminiumlegeringar att konstruera och tillverka fix-
turer och hjdlpmedel som under-
Hardlddning med silverlod av olegerade lgttar lddningen.
stdl, rostfritt stdl, koppar, kopparle-
geringar och hdrdmetaller Framh81l vikten av efterrengdring-
en, Pdvisa vissa flussmedels korro-
Hard16dning med fosforkopparlod av derande inverkan.
koppar och kopparlegeringar
G6r eleverna uppmirksamma pd att
H&rdlddning med midssinglod av olegerade sparsamhet bor iakttas med lod och
stdl, rostfritt stdl, koppar och koppar- flussmedel och att Overfldd av lod
legeringar inte dkar hillfastheten hos
skarven.
Svetslddning av olegerade stdl, gjut-
jirn och aducergods
Tilldmpningsévningar 25

Undervisningen miste leda till
sddana kunskaper om material att
eleverna sjdlva kan avgora vilket
eller vilka lod och vad slags
flussmedel som &r ldmpligast med
hdnsyn till faktorer vilka &r be-
stidmmande for valet av lédmeto
sdsom material i arbetsstyckets
delar, kraven pd h&llfasthet, tat-
het, korrosionsbestindighet, ut-
seende etc.
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Syfte och innehdll AlT Kommentarer

Val av flussmedel och lod med hénsyn

till materialet i arbetsstycket

Orientering om kostnader for nigra av

de allmdnt anvidnda loden

V&rd och forvaring av lod och fluss-

medel

Olika materials lamplighet for lodning 5

Gaser som anvidnds for uppvdrmning

4.6  Sidkerhet

Brinn- och elskador Det dr nddvindigt att eleverna fir
. kunskap om vilka riskfdrebyggande

Explosions-, brand- och férgiftnings- dtghrder som miste vidtas vid 16d-

risgker ning av kiirl, som innehdllit brand-

farliga vidtskor,
Kunskap om olika skyddsdtgirder samt
> Pd&visa de risker for frétskador som

foreligger vid anvdndandet av vissa
rengdringsvatskor i samband med
15dning.

Varma lddkolvar eller ténd brédnnare
f&r inte léggas s4 att brand eller
andra skador uppstér.
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5 Gassvetsning - gasskdrning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om skirut-
rustningar och tillbehor,

skaffa sig 6kad fdrdighet i gasskir-
ning,

skaffa gsig grundldggande féardighet i
gassvetsning samt

inhidmta kinnedom om sikerhetskraven

vid gasskdrning och gassvetsning och
ldra sig tillampa dessa.

51 Svets- och skidrutrustningar

| Gasbehdllare for acetylen-oxygenskér-
ning

Orientering om gasverk och gascentraler

Regulatorer, deras konstruktion och ar-
betsprinciper

Olika typer och dimensioner av slangar
och slangkopplingar

Svetsbrinnare, handskidrbrinnare, kombi-
nerade svets- och skiirbriénnare, perta-
i bel skirmaskin, konstruktion och an-
véindningsomrdden

Munstycken, skarstiéd, rensndlar, skir-
bord och 6vriga tillbehdr

Orientering om utrustningar for pulver-
skirning samt stationdra skiirmaskiner

Skotsel och vdrd av svets- och skir-
utrustningar

502 ManSvrering

Koppling av regulatorer, slargar, svets
och skidrbrénnare

Instidllning och reglering av gastryck
pd regulatorerna

8. Lgy 70: 11. Verkstadsteknik. {O)

Det dr viktigt att varje elev har
god kdnnedom om olika typer av ut-
rutsningar, deras konstruktion
och anvindningsomrdden. De miste
ocksd kdnna till olika typer av
kopplingar och veta hur uppkopp-
ling, skotsel och vird sker.

Studiebesok vid ndgot gasverk kan

eventuellt ordnas for att ge ele-

verna storre kdnnedom om gaser och
behdllare.

Ge eleverna en grundléggande orien-
tering om apparatur och metodeg.
Orienteringen bor i huvudsak for-
liggas till en studieplﬁts med hela
elevgruppen samlad. Mandvreringen
kan d& praktiskt demonstreras.
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Instdllning och reglering av stxryp- Betona sdrskilt de risker som fore-

skruvar pid svets- och skirbriinnare ligger vid felmontering eller fel-
aktigt handhavande av apparaturen.

Handhavande av svets- och skidrbrinnare,

byten av munstycken, instéllning av Kontrollera regelbundet att pé-

skirstdd och cirkelskidranordningar kallade skyddsdtgirder vidtagits
och att eleverna vet vilka &tgér-

Manbvrering av portabel skirmaskin, der som miste vidtas vid bakeld.

byten av munstycken, instdllning av

skirvinklar, skiranordningar och skidr- | 5

hastighet

53 Svets- och skdrdvningar

Rakskdrning av pldt och profilmaterial Skdrévningarna bér utformas si att

 med handskirbriinnare efter rits och de urskurna detaljerna kan anvindas

med styrning vid andra Svningsmoment. Fogberedda
pladtar bdr t ex kunna anvidndas vid

Figurskidrning av pldt med handskédr- bdgsvetsning.

brénnare och portabel skiirmaskin efter

rits och med cirkelskiranordning Lir eleverna att optiskt granska
skdrsnittets utseende for bedom-

Skidrning av smid hdl med rak skirinsats ning av vilka eventuella fel som

och hdlskiranordning i plidt och balk begdtts.

Avskiirning av ror, rakt och i vinkel, Efterhand som eleverna vinner viss

samt upptagning av hdl i rér erfarenhet i gasskérning, disku-
tera med dem eventuella fel, dessas

Fogberedning orsak och hur man undviker dem.

Gesmejsling av svetsar

Skdrning av nit

Grundlédggande Ovningar i gassvetsnings

frinsvetsning i stdlpldt 0,7-1 mm utan

tillsatsmaterial

frdnsvetsning i st8lpldt 0,7-1,5 mm med

tillsatsmaterial

motsvetsning i stdlpldt 1,5-3 mm 30

5.4 Material

Olika materials skiirbarhet med acetylen- Varje elev bor kénna till vilka

oxygen krav ett material skall fylla for
att vara skdrbart med acetylen-oxy-

Material, skirbara under vissa betingel- genldga. Orientera eleverng om i

ser,t ex medelst pulver eller plasma- vilka dessa krav &r.

skdrning
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Material i regulatorer och brinnare

Gaser som anvidnds i samband med gas-

svetsning och gasskirning, framstdll-

ning, distribution och anvindningsomri- 5

den

5.5 Sdkerhet

Brann-, brand-, explosions- och fér- Podngtera nodviandigheten av att

giftningsrisker 5 skyddsglasbgon alltid anvinds vid

gassvetsning eller gasskdrning bdde
f6r skydd mot strdlning och mot
eventuellt sprut eller stank.

Det dr av stOrsta vikt att elever-
na har goda kunskaper om de all-
manna sidkerhetsforeskrifter som
gdller vid svetsning och skdrning
och vet vilka skyddsdtgdarder som
skall vidtas i samband med dessa
arbeten.
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6 Plitbearbetning i maskiner
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om maskiner
och tillbehtr for pldtbearbetning,

skaffa sig 6kad fardighet i bearbetning
av tunn- och mediumpldt samt

inhdmta kdnnedom om sdkerhetsforeskrif-
ter och ldra sig tillédmpa dessa.

6.1 Saxar
Gradsax, verktyg och tillbehor

Orientering om olika typer av grad-
saxar

Profilsténgsax, byggnad, konstruktion,
verktyg och tillbehor

Stativ, bord, saxskdr, tillhdllare och
anslag

Drivning och koppling
Maskinvdrd

6e1.1 Mandvrering av saxar

Instdllning och justering av gradsaxens

ldgen, pldttillh8llare, klippvinkel och
vinkelanslag

Mandvrering av profilsténgsaxens strom-
stdllare och kopplingsanordning

Instdllning och justering av profil-
stdngsaxens saxskidr, tillhdllare och
anslag
6.1.2 Kliopning

Klippning i gradsax av pldt i varie-
rande format, tjocklekar och kvalite-
ters

efter rits
mot frdmre och bakre anslag
mot vinkelanslag

saxskdrspel, bakre anslag, skalor, gring

Anvdand maskintillverkarnas instruk-
tioner for att ge eleverna kunskaper
om maskinernas byggnad och funktion
samt om bendmningarna pd de vikti-
gaste detaljerna.

Klargdor for eleverna att storsta
tilldtna materialtjocklek, som finns
angiven pd saxen, inte fir Gver-
skridas.

Eleverna bor gdra berdkningar av
skdrkrafter i samband med klippning.

Eleverna skall sjdlva kunna byta
saxskdr samt stdlla in spelet efter
den aktuella materialtjockleken.

Klippdvningarna i gradsax skall go-
ras i frimst olegerad stdlpldt men
dven i rostfritt stdl, aluminium,
koppar, missing och ytbelagda pli-
tar, i det senare fallet fér att ge
eleverna kunskaper om de speciella
svirigheter som finns vid klippning
av sddana material.
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av strimlor samt
mot snedstdllt anslag

Renklippning i gradsax av plit med
stérre léngd &n saxen med utnyttjande
av gapdjupet i stativsidorna

Klippning i profilstingsax:
efter rits och mot anslag av platt-,
vinkel-, rund- och fyrkantsténger

6.2 Rundmaskin

Maskintversikt, verktyg och tillbehdr

Olika typer av rundmaskiner

Mandvrering av férbockningsanordning

Instdllning och justering av valsar,
konbockningsanordning, skalor och jus-
terskruvar

Maskinvard

6.2.1 Rundbockning

Forbockning av cylindrar och konor dver
vals med slagverktyg, med forbocknings-
anordning i maskin, i kantmaskin och i

kantpress

Rundbockning av cylindrar i varierande
material, tjocklekar, diametrar och

langder

Rundbockning av konor av varierande
material, tjocklekar, diametrar och
konocitet med styrning dels fo6r hand
dels mot styrrulle

Planvalsning av plit
6.3 Kantmaskin

Orientering om olika typer av kant-
maskiner

Instdllning och justering av prismor,
anslag, skenor och skalor

Maskinvérd

Rikttider
AJF

. 80
80

Ovningarna bér utformas s& att ele-
verna bereds tillfidlle att utnytt-
ja maskinernas alla méjligheter.

Podngtera de speciella olycksfalls-
risker som foreligger vid klippning.

G5r klart for eleverna att maski-
nerna inte f&r Hverbelastas och
inte utnyttjas fér grovre material-
dimensioner #n som finns angivna pi
maskinerna.

Agna sirskild uppmirksamhet 4t s&-
dana anordningar for nddstopp som
skall anvidndas ndr risk for olycks-
fall foreligger.

Eleverna skall sjdlva kunna gora be-
rikningar av erforderligt material-
format f6r en viss given arbets-
uppgift.

Fbr att eleverna skall f& tillrdck-
lig dvning i speciellt bedbmningen
av erforderlig férbockning dr det
nédvéandigt att ha tillging till
olika slag av Svningsobjekt.

Det ar viktigt att varje elev har
kidnnedom om hur maskinens prismor
instdlls och justeras i forh8llande
till pléttjocklek och den bocknings-
radie man efterstrivar. Ovningarna
skall lidggas sd att denna kdnnedom
forvarvas.
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6.3.1 Kantbockning i kantmaskin

Bockning till varierande profiler i
olika tjocklekar och material, efter
rits och mot stdllskena

Bockning till olika radier med hjédlp av|
axlar och ror

Bockning till viss vinkel mot vinkelan-
slag

Bockning till olika typer av falsar
Strdlning till konor och &vergingar
Bockning till l&dor och trummor med
hjdlp av distansklossar och special-
skenor
6.4 Sick- och bettelmaskin

Maskindversikt, verktyg och tillbehér

Orientering om olika typer av sick-
och bettelmaskiner

Byten av trissor, instiéllning och justed
ring av spdnnskruv och axlar

Maskinvérd

6.4.1

Arbetsoperationer i sick- och
bettelmaskin

Sickning av ror efter rits och mot an-
slag

Sickning som forstyvning i plana plétar

Joggling av plana plétar, rér och trum-
mor for 16d- och nitskarvning

Bettling av hog- och 1dgfals efter rits
och mot anslag

Klippning med skértrissor

Orientering om Svriga anvéndningsom-
rdden

60

20

Framh8ll for eleverna betydelsen

av en riktig arbetsplanering och
vikten av att man innan arbetet pé-
borjas gor klart for sig i vilken
ordning t ex bockningsfdljden pd
ett arbetsstycke med mer &n en bock
skall komma.

L&t eleverna redogdra for den tank-
ta operationsgingen, diskutera
olika alternativ.

L4t eleverna gbra berdkningar av
dmnesdimensioner med hidnsyn tagen
till pléttjocklek, radie och antal
bockar.

Det dr viktigt att eleverna sjdlva
kan avgora vilken trisskombination
som skall vdljas for olika arbets-
operationer.,

Ovningarna skall utfiras i plét-
tjocklek max 1,25 mm och framst

i forzinkad pldt men #ven i alu-
minium,

I mindre frekventa moment behdver
eleverna endast erhdlla en oriente-
ring om hur de utfoérs, varfodr ldra-
ren kan samla hela elevgruppen for
demonstration.
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'Verktygsfésfen med spdnnskruvar, klam-

6.5 Kantpress

Orientering om mekaniska och hydrau-
liska kantpressar, deras byggnad, kon-
struktion och anvindningsomriden
Genomgdng av befintlig kantpress

Stativ, Gver- och underbalk

Drivanordning med koppling och juste-
ringar

Anslag och upplidggningsarmar

backar, verktygsmellanligg, Gver- och
underverktyg

Olika typer av standardverktyg, stidmplaxy

och dymor
Olika typer av stans- och klippverktyg

Orientering om specialverktyg som kan
anviandas i kantpress

Maskinvérd
65,1

Mandvrering av kantpress

Mandvrering av huvudstromstdllare och
kopplingsanordning

Instdllning och justering av anslag och
upplédggningsarmar

Uppsédttning och injustering av stamplar
och dynor for kantbockning

Justering av slaglingd eller presstryck
Riggning av stansar, dynor och klipp-
verktyg for enklare serier av stans-

och klipporarationer

Snedstdlining av balk for konbockning

Eleverna har inte tidigare haft till-
fdlle att studera och anvdnda kant-
pressen. Det dar darfor viktigt att de
fackteoretiska genomgdngarna samordnas
med direkta iskttagelser av maskinens
konstruktion och arbetssdtt.

Ge eleverna en orientering om den
principiella skillnaden mellan me-
kaniska och hydrauliska kantpressar
diskutera fordelar och nackdelar
med olika konstruktioner.

Orientera eleverna om kantpressens
praktisks anvidndning, utrustning
och injustering.

Kent pressade detaljer framstdlls

| ibland i ganska sm& serier och

t o m styckevis. Det dr viktigt att
eleverna fir goda kunskaper i upp-
sdittningen och riggningen av verk-
tyg for varierande arbetsoperatio-
ner. Pdvisa betydelsen av att verk-
tygen blir noggrant centrerade.

Ge eleverna en orientering med exem-
pel pd olika specialverktyg for
skilda uppgifter.
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64542 Bearbetning i kantpress
Kantbockning av olika plétmaterial i Eleverna skall i samband med pldtbe-
skilda tjocklekar och langder till va- arbetning i maskiner tolka arbetsrit-
rierande profiler ningar och med ledning av dem avpassa

den krdvda mdttnoggrannheten.
Luftbockning, dynformning och pragling Det &r av storsta vikt att eleverna
fdr lira sig att rdtt utnyttja kant-
pressens mojligheter och kapacitet,
varfér det mdste vara stora variatio-
ner pd arbetsobjekten. Lit eleverna
diskutera alternativa l6sningar samt
sjdlva komma med forslag.

Bockning till olika radier med radie-
verktyg och gummidyna

Bockning till olika typer av falsar
och omslag

Bockning till 1l4dor med hjdlp av s k

18dverktyg Berdkning av press- och stanskrafter

skall utforas till vissa arbetsopera-
tioner. Lir eleverna anvidnda hjilpta-
beller och diagram for snabba Over-
slagsberdkningar.

Bockning till rér, rdrhalvor, trummor,
konor och dvergingar

Klippning av hdrn med klippningsverk-

tyg Varje elev mdste beredas tillfdlle att

grundligt och systematiskt bygga upp
sina kunskaper. Denna mdjlighet kan
knappast erbjudas enbart genom arbeten
med kundobjekt. Diarfor miste sdledes
sdrskilda 6vningsobjekt tillgripas.

En férhdllandevis stor del av undervis-
ningen mdste dgnas 4t demonstrationer
och principdiskussioner.

H&1lstansning av mindre hdlserier med 100
stansverktyg av bygeltyp

6.6 Universell platbearbet-
ningsmaskin (excentersax)

Orientering om olika typer av maskiner, Crientera om olika typer av excenter-

deras byggnad, konstruktion och ar- saxar och deras anvindningsomréden.

betsomrdden G4 speciellt igenom den vid skolan be-
fintliga maskinens uppbyggnad och kon-

Genomgéng av befintlig maskin struktion, och lir eleverna benim-
ningarna pd de vidsentligaste delarna

Stativ, drivanordning och verktygs- och tillbehéren. Redogdr for maski-

fésten nens kapacitet och anvindningsomrdden.
Visa hur klippstdlen slipas och injus-

Rak-, rund- och spdrklippningsstdl teras.

Sicknings-, nibblings-, gdl-, kupnings-
kantviknings- och kantrundningsverktyg

Centralblock, gejdrar, rakklippnings-
och rundklippningsanordning

Maskinvird
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rundning
6.7

Borrmaskin

Orientering om olika typer av borrma-
skiner

Genomgang av radialborrmaskin

Stativ med pelare, radialarm och fot-
platta

Borrhuvud med motor, vixelldda, borr-
spindel och borrchuckar

Bord och fastspinningsanordnirgar

Kylvidtskeanldggning och Svriga tillbe~
hor

Maskinvard

Syfte och innehdll AlF Kommentarer
6e641 Mandvrering av excentersax
. . . .. .. Betona sidrskilt att en noggrann in-
Mgnovrerlng av s?romstallare,install— stdallning av klippstdl och verktyg
ning av slaghastighet och slagléngd underlittar den efterféljande ar-
betsoperationen.

Byte och instdllning av klippstél
Uppsdttning och instdllning av olika
specialverktyg
Justering av gejdrar
Montering och instZllning av rak- och
rundklippningsanordning
6,602 Arbetsoperationer i excentersex

L ) . Ovningarna i de mindre frekventa mo-
Rakklippning p% fr} hanq gfter rits menten t ex gdlning, kupning, jogg-
samt mot rakklippningslinjal ling m m bdr inte ges for stor om-

. . . . . .fattning utan bor koncentreras till
Rundklippning pi fri hgnd efter rits s&dana moment som mera allmint
samt med centrumanordning férekommer inom verkstadsindustrin.

. . . . Eleverna behover dock kinna till

Figurklippning efter rits alla de olika arbetsoperationerna.
Nibbling mot rakklippningslinjel och
med centrumanordning
Gdlning, kupning, spdrklippning, jogg-
ling, sickning, kantvikning och kant- 70

Eleverna bor kénna till de olika
maskindelarnas benémning och funk-

tion.
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64741 Man8vrering av borrmaskin
Mandvrering av maskinens stromstdllare

Vdaxling och instdllning av varvtal

Hojning och sinkning och ldsning av
bord, borrhuvud och radialarm

In- och urkoppling av matningsrorelser

Uppsdttning och nedtagning av chuckar
och skdrverktyg

Fastspinning av arbetsstycken
' ManSvrering av kylvitskeanordning
6.7e2 Borrning och gingning

Borrning av genomgdende hidl fdr skruv
och nit i pl&t och profilmaterial

Borrning av bottenhdl
Koniska och cylindriska fOrsdnkningar

Brotschning av koniska och cylindriska
h&l

Gidngning med tapp och gingapparat
Anvindning av hdlskirare
6.8

Rorbockmaskin

Oversikt av rorbockningsverktyg, till-
behSr och hjdlpmedel

Orientering om olika rdrbockmaskiner

Handhavande och skdtsel av befintlig
rorbockmaskin, byten och instillning
av bdjblock, ovriga hjdlpverktyg vid
kallbockning av ror

Uppvarmningsanordningar och hjdlpverk-
tyg vid varmbockning av ror

40

Potingtera betydelsen fran skydds-
synpunkt av rédtt metodik vid fast-
spénning av verktyg och arbetsstyc-
ken. Visa olika alternativ och
diskutera med eleverna limpligheten
av val i ena eller andra riktningen.

Eleverna mdste kidnna till hur man
vdljer borrdimensioner dels for géng-
ning vid olika géngsystem, dels for
cylindrisk och konisk brotschning.

For att erh&lla tridning i att ldsa
uppgifter pd egen hand bdr eleverna
himta data om de olika gingsystemen
frin tabeller och handbdcker.

Ovningarna bor vara utformade sd, att

de lir eleverna att utféra borrningen

med iakttagande av kraven pd tolerans-
givna inbdrdes hdlavsténd.

Belys med utgingspunkt frdn skolans
maskin de olika hjdlpmedlens an-
viéndningsomrdden. Orientera dven
eleverna om andra typer av maski-
ner med hjélp av planscher, bild-
band, film och eventuellt studie-

| besdk,
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6.801 R6rbockning
Orientering om olika rorbockningsme-
toder

Kallbockning i rdrbockmaskin av ror i
olik a diametrer till varierande radier
och modeller

Kallbockning av tunnviggiga ror med
hjdlp av spiralfjdder

Varmbockning av rdor efter sandfyllning | 20
samt med s k vidrmevulst

6.9 Profilbockmaskin

Gversikt av maskiner, verktyg, tillbe-
hor och hjdlpmedel

Anvindandet av profilbockmaskin, byten
och instdllning av béjblock

Mantvrering av profilrundmaskin, in-
stillning av valsar samt byten av
valsar

Maskinvdrd

6.9.1 Profilbockning

Bockning i profilbockmaskin av platt-,
vinkel-, rund- och fyrkantsténger av
olika dimensioner till varierande
former

Rundbockning av T-, vinkel- och platt-
stinger av olika dimensioner till va~ |30
rierande radier och former

6.10 Slipmaskin
Orientering om olika typer av slipmaski:
ner, verktyg och tillbehdr

Mandvrering av slipmaskiner, instéll-
ning och justering av slipstdd, mon-
tering och provkdérning av slipskivor

Handslipmaskiner

Maskinvard

Ovningarna i rorbockning kan goras
ganska begrinsade. Eleverna bor
emellertid f& klart for sig hur ar-
betsuppgifterna utfors. Vissa arbets-
moment bor kunna demonstreras for
hela elevgruppen, varvid valet av
verktyg och metod tas upp till diskus-

sion.

G& igenom vilka profilmaterial som
kan bockas i maskiner som finns vid
skolan. Lir eleverna att beakta vad
som i friga om kapacitet betrdffande
materialdimension och minsta bock-
ningsradie ar foreskrivet pd maskin-
skyltarna.

Av platt- och vinkelsténgsmaterial
kan lémpligen runda och rektangulédra
flansar tillverkas for anvindning i
samband med andra dvningsobjekt.

Det &r angeliget att eleverna fir gora
berikningar av de avdrag och tillédgg
fér tjocklekar, radier, vinklar och
antal bockar som behdvs for ati de-
taljen skall f& ridtt dimension efter
bockningen.

Eleverna skall ldra sig metoderna for
berdkning av skdrdata och tilldtna
periferihastigheter for slipskivor med
olike slip- och bindemedel, detta &dven
for handslipmaskiner.

Huvudvikten bor ldggas pd beridkning
av tilldtna periferihastigheter. An-
viand slipmedelfabrikanternas kataloger
och handbScker som hjdlpmedel for ele-
verne vid val av slipskivor for skilda

slipdndamdl.
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6.11 Ritningar

- Toleranser

Ritningslédsning

Geometrisk ritning

Konstruktion av normaler, vinklar,
trianglar, regelbundna ménghdrningar,
ellipser och korgbdgar

Delning av cirklar

Linjers verkliga ldngd och ytors verk-
liga storlek

Ytutbredning av

cylindrisk dubbel rérvinkel s k S-vin-
kel

3-5 5= 06h 7T-=bits

3-, 5- och T-bits 90° rérvinkel
roriknd med konisk mellanbit

konisk 90° 3-bits rérvinkel

oliksidig 90° T-rér samt med grenrtret
forskjutet fradn stamrdrets centrum-
linje

liksidigt T-r6r i sned vinkel

kon mot cylindriskt ror

Syfte och innehall AlF Kommentarer
6.10.1 Slipning
Skrotslipning innebdr en stor avverk-
Skrotslipning av pldt och profilma- ning men i regel stdlls 1l4ga krav pd
terial i form av gasskurna och klippta ytfinheten. Eleverna skall lira sig
detaljer att valet av slipskivor gors med hin-
syn till detta.
Slipning av svetsfogar-och svetsar
Vid all slipning skall gdllande skydds-
Skdrpning av borrar och mejslar foreskrifter foljas. Podngtera vikten
av att anvinda skyddsanordningar och
Slipning av kdrnare, ritsndlar och personlig skyddsutrustning.
skruvme jslar
Skdrvinklarnas betydelse vid slipning
Slipning med handslipmaskin 30 av borr skall poingteras.

Eleverna miste ha kunskap om en-
ligt vilka regler och formler man
berdknar yta och omkrets i samband
med ytutbredningar.

Ligg stor vikt vid avsnittet”linjers
verkliga léngd och ytors verkliga stor-
lek"med tanke p& att detta dr det
grundliggande for elevernas férstielse
av ytutbredningsreglerna.

Ge eleverna anvisningar om praktiskt
tilldmpbara férenklingar vid plétut-
bredning

Elevernas forstielse for de grundreg-
ler som gdller vid ytutbredning okas
om de fir tilldmpa de enligt detta av-
snitt inhdmtade kunskapems i samband med
de praktiska ovningsuppgifterna i plét-
bearbetning.
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formindring med fyrkantiga &ndplan
vergdng frédn runt till fyrkant samt
med det runda planet fbrskjutet ur
fyrkantscentrum

sned kon, snett stympad

byxror med cylindriska forgreningar 25
byxrér med koniska forgreningar
6.12 Material
Materialprevning

St8lets egenskaper med avseende pd
' sk#drbarhet, slitstyrka, eggskirpa
och seghet

Stilets formgivning

Koppar, missing, aluminium med lege-

ringar

Smérjmedel 5

6.13 Séakerhe

Klém-, skir-, klipp- och elskador Forsvk att fd eleverna forstd den om-
sorg och vaksamhet som sdkerheten kri-

Orientering om arbetarskyddslagens ver. Diskutera de verkningar som slarv

foreskrifter om arbetslokalers utform- och okunnighet kan leda till.

ning, belysning, temperatur och buller
Gor klart for eleverna att det ar vik-
Personlig skyddsutrustning 20 tigt att hdlla arbetsplatser och maski-
ner rena frén ovidkommande tillbehor
och material, dd detta minskar risken
for olycksfall samt bidrar till okad
trivsel och bdttre arbetsresultat.

Erinra om att personlig skyddsutrust-
ning sdsom 6gonskydd, skyddshandskar
etc skall anvédndase.
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7 Bockning-riktning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om verktyg
och tillbehor for bockning-riktning,

skaffa sig Okad fdardighet i manuell
bockning-riktning samt

inhamta ytterligare kdnnedom om olika
sédkerhetskrayg

7.1 Verktyg och varmeanordningsar

Verktyg som anvidnds vid bockning-rikt-
ning

Acetylen och gasolvdrmeapparater
Olika typer av uppvarmningsanord-
ningar. Riktplan, svetsplan, hil-
plan, arbetsbord, arbetsbink, skruv-
stycken och stidd

Mallar och schabloner

7.2 Arbetsoperationer

Kallbockning av platt- och vinkelstdng
genom strdckning och stukning

Bockning av tunnpldt Sver kant med
trdaklubba

Strickning och kupning av tunnpldt
Varmbockning till fldnsar av platt-
och vinkelstdng pd hdlplan efter

schablon

Varmbockning efter utskdrning i vin-
kelstdng

Kallriktning av pldt och profijer pid
riktplan och med hjdlp av mothdll

Varmriktning medelst vdrmepunkter,
virmeband och virmekilar av pldt och
profiler i olika dimensioner

Tillverkning av mallar och schabloner

30

Ge en allmidn orientering om verktyg
och vdarmeanordningar som kommer till
anvédndning vid bockning och riktning.

G& ocksd igenom hur verktygen under-
hills och virdas.

Ovningarna i varmriktning bor fore-
g8s av en allmin demonstration av

vad som hdnder med stdlet vid upp-
varmning respektive avsvalning. Lar
eleverna hur man beddmer vilken rikt-
ningsmetod - kall- eller varmriktning
- som &ar ldamplig vid riktning av oli-
ka arbetsobjekt.

Ovwningarna i sdvdl kall- som varm-
riktning kan ldmpligen avse svetsade
och gasskurna arbetsobjekt s att
eleverng direkt kan konstatera be-
hovet och nyttan av riktningen.

Eleverna skall lira sig att sjidlva
tillverka mallar for kontroll av
t ex radier och vinklar.

Eleverna bor stimuleras att komma med
idéer och forslag till schabloner och
fixturer som underlittar de olika ar-
betsoperationerna.
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7.3 Material
Stdlets struktur

Strukturforiandringar i samband med
varm- och kallbearbetning

Viarmebehandlingsmetoder

Koppar och aluminium, l&mpliga bear- 5
betningsmetoder

7.4 Sdkerhet

Skyddsitgidrder 5 Kontrollera att eleverna hdller rent
pd arbetsplatsen och att sikerhets-
foreskrifterna f6ljs. Diskutera med
dem vilka 4tgdrder som skall vidtas
om brand eller explosion skulle upp-
std, Ingen fir vara oinformerad om
hur utrymning sker eller om hur man
tar hand om en skadad.
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8 Montering och sammanfogning
Eleven skall genom sina studier

vidga sin kunskap om verktyg och till-
behdr,

skaffa sig fardighet i montering och
sammanfogning av produkter i vilka
pldt ingdr som vidsentlig del samt

inhimta ytterligare kiannedom om olika
sdkerhetskrav.

8.1 Verktyg och lyftredskap
Verktyg och hjidlpredskap for monterings-
arbeten i

Handborrmaskin, slagborrmaskin, ging-
maskin, mutterdragare och punktsvets-
maskin

Sammanfogningselement sdsom skruv,
muttrar, brickor, nitar, falsar, fldn-
sar ete

Stdllningar och lyftanordningar

8.2 Monteringsarbeten

Hjdlpanordningar vid hdftsvetsning
sdsom hakar, kilar, klips, byglar,
dragskruvar, stag och stottor

Hiftning och svetsning med big- och
bdggassvetsning i olika fogtyper av
pldt och profilmaterial i varierande
tjocklekar, materialkvalitetoch ut-
forande

Punktsvetsning av overlappsfog av
olegerade stdl och rostfritt stdl i
varierande arbetsobjekt

Nitning med massiv nit av nigra enkla
arbetsobjekt i pldt och profiler av
olegerade stdl och aluminium

"Blindnitning" (pop-nit) av harfdr
limpade arbetsobjekt i pldt av olegerat
st8l, rostfritt stdl, aluminium och
koppar

10

Orientera eleverna om de skilda
hjdlpmedel som kommer till anvind-
ning vid montering och sammanfogning.

L&t eleverna turas om att vara,.
ansvariga for kontroll och vird av
maskiner lyftanordningar och
verktyg. Framh8ll vikten av en till-
fredsstdllande skotsel av till lyft-
anordningar horande block, taljor,
kdttingar etc.

Podngtera for eleverna att ratt ut-
ford hiaftning underldttar den efter-
foljande svetsningen och riktningen.
Visa i samband med detta hur klips
och byglar ldampligen bor hdaftas for
att dels fungera vid anvidndandet,
dels vara litta att bryta loss.

Ovningarna i svetsning skall utfbras
i olika ligen och for skilda dndamil
sd att eleverna fi&r tillfdlle att be-
fasta sina kunskaper fridn grundut-
bildningen.

TillémpningsSvningarna i bdg- och
biggassvetsning som lémpligen kan
utféras med arbetsobjekt fr&n verk-
stadsindustrier pd skolorten, kan
forslagsvis ténkas gélla kanaler,
rdr, behdllare eller profilverks-
konstruktioner sdsom stativ, kon-
soler, ramar och flénsar.
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Montering av skruvforband med olika
typer av skruv, mutter, brickor och
1l4sanordningar

Montering med hjdlp av laxfals och
ge jderskarv

Anvdndandet av olika monteringselement
i vigg

Olika typer av hjilpmedel for material-
hantering

Montering av lyftklips, lyftoglor,
schacklar och lyfthandskar

Koppling, lyftning, véndning och trans-
port av tyngre arbetsobjekt med hjélp
av lyftstroppar, kdttingar och block.
Anvéndning av domkrafter

Stillningar och stdllningsbyggen i sam-|
band med monteringsarbeten
8.3 Ritningar

Detal j- och sammanstillningsritningar
for pldtkonstruktioner

Material

8.4

Legeringsimnen och deras inverkan pé
stilet

Material i nitar, skruvar och muttrar,
h&l1fasthetsklasser

Plaster, elaster och gummiprodukter

Ytbehandling i dekorativt,korrosions-
skyddande och tekniskt hidnseende

200

9. Lgy 70: 11. Verkstadsteknik. (O)

10

Eleverna mdste kdnna till hur olika
instidllningsvirden p4 punktsvetsma-

skinen avpassas efter materialkvali-
tet och -tjocklek,

Vid montering med skruvfdrband sxall
sdrskild uppmirksamhet dgnas &t att
olika sdkringar och ldsningar av
skruv och muttrar sker pd ett god-
tagbart sdtt,

Ovningsobjekten - kundobjekten -
behdver vara varierande si att de ger
god kinnedom om vad en plidt- och
svetsmekaniker bor kunna i friga om
montering och sammanfogning. Aven
tyngre objekt behovs sd att elever-
na fir ldara sig ratt tillvidgagdngs-
sdtt vi 1lyft och vidndningar vid mon-
teringar.

Vid 6vningarna i ritningslisning
bor i den omfattning sd kan ske
ritningar frdn p4 skolorten be-
fintliga verkstdder komma till an-
viandning.

Det dr vasentligt for sdkerheten
att eleverna har kunskap om h3ll-
fasthetskrav i samband med 1lyft och
viandning. GOr nigra hdllfasthetsbe-
rikningar pd svetsade lyftdglor och
pd lyftstroppar. Diskutera erhdllna
virden och framhdll betydelsen av
en riatt vald sdkerhetsfaktor.

Orientera i ovrigt om material som
ir aktuella.,Oversiktligt bor dven

en orientering ges om plaster, elas-
ter och gummiprodukter samt om yt-
behandling.
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Rikttider
Syfte och innehdll AlF Kommentarer
8.5 Sdkerhet
Allminna bestimmelser om 1yft- och Eleverna skall erinras om att de
transportanordningar miste iaktta gillande sikerhets-
foreskrifter, De miste kidnna till
Sakerhetskraven vid hdftning av lyft- de sikerhetskrav som gdller exem-
oglor och dylikt pelvis vid anvédndning av lyft- och
transportanordningar.
Stidllningar, stag och stottor frén sd-| 20

Framhdll for eleverna att manuellt
utforda felaktiga och tunga lyft
kan fororsaka bestiende kroppsska-
dor och att det ddrfdr &r viktigt
att lyft- och transportanordningar
anvands vid lyft av tyngre saker.
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Rikttider
Arbetsteknik | Fackteori

DELMOMENT = A =F
1 Gagskdrning 25 5
2 Metal 1bdgsvetsning 250 10
3 Svetsmekanisering 60 30
4 Plitbearbetning 100 10
5 Bockning - Riktning 50 5
6 Montering 200 20
7 Ritningsldsning - pldt-

utbredning - 40
8 Arbetsberedning - plét - 40
9 Tillampning pldt -

svetsarbete 435 -

Allminna synpunkter

For delmomenten anges rikttider for undervisningen, vilka mot-
svarar bruttolektionsantalet for arbetsteknik och fackteori en-
ligt timplanen, arbetstekniken berdiknad enligt det ldgre vecko-
timtalet. Viss omfdrdelning av angiven rikttid mellan och inom
de olika delmomenten kan erfordras vid det praktiska genomfdran-
det bl a beroende pd elevernas varierande forkunskaper och loka-
la forhdllanden.

Undervisningen i arbetsteknik forliaggs till foretag utanfor sko-
lan (inbyggd utbildning).

FOor undervisning som dr forlagd till arbetsstdlle utanfor skolan
f&r de pd arbetsstdllet gdllande arbetstiderna tillampas. I fri-
ga om undervisning som forlaggs till arbetsstdlle utanfor skolan
giller vidare, att den kommunala skolstyrelsen fidr besluta att
arbetsvecka ges annan ldngd &n vad som foljer av timplanens be-~
stimmelser om antalet veckotimmar. SO rekommenderar skolstyrel-
serna att trdffa sddana uppgdorelser med foretag till vilket in-
byggd utbildning forldggs, att anpassningen till foretagets ar-
betstider sker sd smidigt som mdjligt.
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Vid inbyggd utbildning midste undervisningen kunna inordnas i de
rutiner gom giller for verxsamheten i Svrigt vid foretagen. Under-
visningen mdste dirfdr planeras och organiseras sf att den gir
att inordna i foretagens verksamhet.

De Oovningsuppgifter inom arbetstekniken som eleverna genomfdr vid
foretaget skall representera de olika delmomentens innehdll.

De olika arbetsstdllena inom foretaget dr att betrakta som
studieplatser, dir varje elev efter forplanerat schema fir
cirkulera frdn plats till plats och successivt, enligt samma
princip som under fdrsta &ret, bygga upp sina kunskaper och
fdrdigheter. Detta kriver en noggrann uppgifts- och tidsredo-
visning for varje elev,

P4 samma sdtt som inom arbetstekniken bor fackteori inom res-
pektive delmoment frdn en bred orientering hyggas upp i flera
varv med okande svdrighetsgrad. Detta dr siarskilt viktigt
eftersom man knappast kan rdkna med att eleverna vid de be-
rorda foretagen kan forelédggas exakt samma uppgifter.

Studietekniken miste Hdgnas sidrskild uppmirksamhet och anpassas
till de olika kursavsnitten. Stora krav miste stdllas pd gjilv-
verksamhet, arbetsplanering och ordning, vilket &r av storsta
betydelse for elevernas utveckling inom yrket.

Eleverna bor genom skolans forsorg i olika sammanhang stimuleras
att utveckla formigan att iaktta och analysera sociala for-
hdllanden pd arbetsplatsen samt att komma till insikt om yrkes-
och arbetsforhdllandens fdrinderlighet pd arbetsmarknaden.
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Syfte och innehdll

A F Kommentarer

1 Gasskdrning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om skdrut-
rustningar med tillbehor,

skaffa sig 6kad fdardighet i gasskér-
ning samt

inhdmta kénnedom om sikerhetsfdreskrif-
ter vid gasskdrning och ldra sig till-
ldmpa dessa.

1.1 Skdrutrustningar

. Orientering om gasverk och gascentraler
Svetsbrinnare, handskdrbrdnnare, kombi-
nerade svets=- och skdrbrdnnare, porta-
bel sk8rmaskin, konstruktion och an-

vindningsomriden

Munstycken, skidrstéd, rensnilar, skir-
bord och dvriga tillbehdr

Orientering om utrustningar fér pulver-
skirning och om stationira skédrmaskiner

Skdtsel och vérd av svets- och skir-
utrustningar

1.2 Mandvrering

och skdrbrinnare

Instdllning och reglering av gastryck
pd regulatorerna

av skdrmaskin, byten av munstycken, in-
stdllning av skidrvinklar, skdranordnin-
gar och skdrhastighet

1.3 Skdrovningar
Rakskdrning av pldt och profilmaterial

Imed handskdrbridnnare efter rits och
med styrning

Handhavande av brinnare samt manovrering

Det ar viktigt att eleverna har

god ké&nnedom om olika typer av ut-
rustningar, deras konstruktion och
anvindningsomrdden. De mdste ocksé
kdnna till olika typer av kopplingar
och veta hur uppkoppling, skotsel och
v8rd sker.

Koppling av regulatorer, slangar, svets- Ge eleverna en grundlédggande orien-

tering om apparatur och metoder.
Orienteringen bor i huvudsak férliggas
till en studieplats med hela elev=-
gruppen samlad. Manovreringen kan d&
praktiskt demonstreras.

Betona sdrskilt de risker som fore-
ligger vid felmontering eller fel-
aktigt handhavande.

Lir eleverna att optiskt granska
skirsnittets utseende for bedomning
av vilka eventuella fel som begdtts.
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Syfte och innehdll Al F Kommentarer
Figurskdrning av pldt med handskir- Kontrollera regelbundet att pé-
brdnnare och portabel skirmaskin efter kallade skyddsdtgirder vidtaglys
rits och med cirkelskédranordning och att eleverna vet vilka Atgir-

der som miste vidtas vid bakeld.
Skdrning av smi hdl med rak skirinsats
och hdlskiranordning i pldt och balk

Avskdrning av ror, rakt och i vinkel,
samt upptagning av h&l i ror

Fogberedning
Gasmejsling av svetsar 20
1.4 Material

- Olika materials skirbarhet med acety- Varje elev bor kidnna till vilka
len-oxygen krav ett material skall fylla for

att vara skdrbart med acetylen-oxy-

Material, skidrbara under vissa betin~ genléga. Orientera eleverna om vilka
gelser, t ex medelst pulver eller plas- dessa krav ir.
maskirning 5
1.5 Sdkerhet
Brdnn-, brand-, explosions- och f&r- Podngtera nodviandigheten av att
giftningsrisker 5 skyddsglasdgon alltid anvidnds vid

gasskirning bdde som skydd mot stril-
ning och som skydd mot sprut eller
stdnk,

Det d4r av stdrsta vikt att eleverna
har goda kunskaper om de allminna
sikerhetsforeskrifter som gdller vid
svetsning och skidrning och vet vilka
skyddsdtgdrder som skall vidtas i
samband med dessa arbeten.
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Syfte och innehdll

Kommentarer

2 Metallbdgsvetsning
Eleven skall genom sina studier

vidga sin kunskap om maskiner och till-
behor,

skaffa sig Okad fardighet i metallbig-
svetsning samt

inhimta ytterligare kdnnedom om sdker-
hetskrav,

2.1 Stromkallor och svetstillbe-
hor

- 0lika strdmkdllor sdsom omformare,

transformatorer, likriktare, motor-
drivna generatorer, deras byggnad,
konstruktion och anvindningsomrdden

Svetstillbehor

Underhdll och utbyte av kablar, elek-
trodhdllare och godskl&mmor

Férvaring och vidrd av elektroder

2.2 Manovrering

In- och urkoppling av primdrstrdmmen
Manovrering av stromkdllorna
Uppkoppling av svetskrets
Orientering om instdllning av rull-
bockar, svetslidgeshdllare samt olika
typer av runddrivningsanordningar

243 Svetsteknik

Svetsning av olegerade stdl, I-fog,
olika kilfogar, V-fog och X-fog, hori-
sontal- och vertikalldge

Uppmejsling av rotsidan av I-, V- och
X-svetsar samt eftersvetsning

Underuppsvetsning, olegerade stdl, I-
fog, kdlfogar och V-fog

15

I samband med undervisningen om
stromkdllor bor vissa eltekniska
grundbegrepp klargbras for att ele-
verna skall férsti behovet av ritt
dimensionerade och vil anslutna
ledningar,

Framhdll for eleverna att de kan
medverka till att hélla elektrod-
kostnaderna nere genom att folja
elektrodtillverkarnas rekommenda-
tioner men ocksd - med tanke pd

det 6mtdliga elektrodhdljet - genom
en allmin f6rsiktighet vid hand-
havandet.

Visa eleverna hur stromkdllorna

ir kopplade for aktuell spénning
och framh8ll vikten av kontroll

fore inkopplingen pd nitet.

Ovningarna skall bygga vidare pi
kunskaperna fran &rskurs 1.

Visa hur man med hjdlp av léage-
stdllare, rullbockar och ibland
provisoriska anordningar kan in-
stdlla arbetsobjektet sd, att
svetslagena blir horisontella och
ddrmed enklare och snabbare.
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Svetsning i I-fog och V-fog av lingd- Vissa av de kunskaper, som de upp-
och rundskarvar p& ror och trummor, riaknade dvningsmomenten skall ge
horisontal- och vertikallédge kan inte i hdgre grad ytterligare
befistas vid kommande tilldmpnings-
Svetsning av rdr mot pldt, olika ldgen ovningar. Detta giller t ex gjut-
jdrns- och hidrdsvetsning. Det dr
Svetsning av varierande profilmaterial darfor viktigt att alla elever i
i olika fogar och ldgen samband med genomgdngen av detta
avsnitt om svetsteknik bereds mdj-
Svetsning i I-fog, kdlfogar och V-fog ligheter att effektivt trina sddana
av rostfritt stdl och ldttmetaller, arbetsmoment.

horisontal- och vertikalldage
Kontrollers att eleverna fridn grun-

Svetsning pa kallt resp varmt gjut- den arbetar in ritt metodik samt

jérn, horigontallige att de sjdlva forsdker ge akt pd
eventuella fel, t ex porer, smilt-

. Hirdsvetsning med hdrdsvetselektroder, diken o d, tar ldrdom av dessa fel

horisontallige och rdttar till dem vid nidsta ov=~
ning.

Svetsning med intringnings- och hégut-

byteselektroder Pdvisa att ddlig genomsvets, slagg-
inneslutningar och porer ger for-

Provsvetsning enligt Pannsvetsnormernas simrade hdllfasthetsvirden.

provforeskrifter - horisontallige, ver-

tikalldge stdende och liggande, under- Lar eleverna att dven vid den en-

uppldge. Material SIS 1311 klaste svetsovningar efterstriva

att hdlla givna a-mitt,
Big- och bdggasskirning

Tilldmpningsdvningar 220

2.4 Ritningar

Symboler for olika svetsmetoder De i drskurs 1 inhimtade kunskaper-

Svetsbeteckningar na i ritningsldsning beh&ver ytter-

Orientering om pannsvets-, rorsvets- ligare befidstas. Det gir att und=-

%och byggsvetsnormerna 3 | vika tidsddande och kostsamma miss-
tag i det kommande svetsarbetet om
eleverna har goda kunskaper om de
svetssymboler och svetsbeteckning-
ar som de kommer att &terfinna pd
arbetsritningarna.

2.5 Material

Olika typer av elektroder med avseende Eleverna kommer i sin yrkesutov-

pd holjet, farskande, sura och basiska ning att stdllas infor kravet att

elektroder och rutielektroder vdlja elektrod for skilda arbets-
objekt, varfor det dr av vikt att

Hogutbyteselektroder de f&r priova flera sorters eleke
troder och fdr kunskap om deras

Intriangningselektroder speciella egenskaper.

Olika typer av specialelektroder for
svetsning av legerade stdl och icke-

Jarnmetaller 1
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barhet

Gjutjarn och aducerjirn, deras egen=-
skaper 1 samband med svetsning

Koppar med legeringar, ldéttmetaller -
valsade sdvil som gjutna - deras egen-
skaper ocia svetsbarhet

Sambandet mellan struktur och svets-
hastighet vid svetsning av hérdbara
stil

och avsvalning

Elektrodmaterialets inverken pd grund-
materialet vid svetsning

Materialprovning i samband med svets-
ning

2.6 Sékerhet

Kldm-, brinn-, strdl- och el-skador

Explosions~, brand- och forgiftnings-
risker

Olika skyddsdtgirder, hur de skall
tillémpas

HA11fasthetskrav pd svetsade konsiruk-
tioner

Stdlets egenskaper ved betrdffar svets-

Kolst8lets omvandlingar vid uppvdrmning

10

Eleverna bor ovas att ur elektrod-
kataloger vdlja ladmplig elektrod
med hinsyn till grundmaterialet,
dvensom att avpassa stromstyrka
efter elektrod, tjocklek, spalt-
Oppning och svetslige.

Lit eleverna gbra dragprov pd ndgon
av sina svetsade provbitar samt be-
rikna draghdllfasthet och forliang-

ning av erhdllna vidrden. Diskutera

resultatet,

Det &r av storsta vikt att kon-
tinuerligt kontrollera att elever-
na foljer givna skyddsforeskrifter
och att de vidtar de skyddsdtgirder
som d4r befogade i olika sammanhang.

Gor klart for dem att risk for brand
och brannskador {Oreligger vid allt
svetsningsarbete,

G4 igenom de elektriska sikerhets-
foreskrifter som berdr svetsning-
en, och framhdll att eventuella
fel och brister i den elektriska
materielen omedelbart miste rappor-
teras och avhjdlpas.

Om det forekommer svetsdvningar av
behdllare med plana sidor, s k ku-
ber, skall eventuellt prov av tit-
heten utforas med vatten. Tdthets-
provet fér under inga forhdllanden
utforas genom anslutning av trycke
luftsledning till behdllarna. Viss
olycksfallsrisk kan &ven foreligga
d& gastita kirl utsdtts fér stora
temperaturvariationer, exempelvis
vid nedsmiltning i samband med
skrotning. Behdllarna (kuberna)
skall ddrfor alltid forses med
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h3l i en av viggerna fdre samman-
svetsningen, #dven om prov inte
skall utforas.
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| Strdmkdllor for olika svetsmetoder

3 Svetsmekanisering

Eleven skall genom sina studier
skaffa sig grundlidggande kunskap om
maskiner och tillbehor for svetsme-

kanisering,

skaffa sig grundliggande fardighet i
svetsning med svetsautomater samt

inhdmta kdnnedom om sdkerhetsforeskrif-
ter och ldra sig tillédmpa dessa.

3.1 Svetsutrustningar
Svetsautomater

Skyddsgaser, gasapparater och gas-
automatik

Kylanldggningar

Olika typer av elektrodhdllare och
svetspistoler

Olika typer av elektroder, svetstrad,
svetspulver och skyddsgaser.

Trddmatarverk, elektroder

Svetsfixturer, ligestdllare och svets~
kranar

Ovrig svetsutrustning
Vdrd och underhdll av svetsutrustningar
3.2

Mandvrering

Inkoppling och reglering av stroémkidllor,
trddmatning, skyddsgas och svetspulver

Instdllning av svetsmanipulatorer
2.3 Svetsteknik
Tilldmpningsovningar:

maskinell pulverbdgsvetsning

gasbdgsvetsning

10

20

Klargdr for eleverne vad beteckningar-
na for de olika svetsmetoderna betyder
och orientera oOversiktligt om metoder-
nas anviandningsomrdden.

Eleverna bor beredas tillifdlle att fé&
nirmare kidnnedom om allmint forekom=-
mande svetsapparaturer,

Framh8ll ftr eleverna att svetsresul-
tatet ofta beror pd i vilket skick
den utrustning man anvander befinner
sigs FOor ett gott resultat fordras en
noggrann vard av utrustningen. Spe-
ciell uppmirksamhet bor dgnas 8t gas~
automatik och trddmatning.

Belys med utgdngspunkt frin eventuellt
befintlig svetsautomatik hur svets-
ningen kan rationaliseras och effekti-
viseras.

Forekommer speciella behov av svets-
utbildning inom fOretaget kan ovnin-
garna tillrét?aléggas efter dessa.
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elektroslaggsvetsning

fogberedning 50

3.4 Sdkerhet

Klam-, brinn-, stril- och el-skador Ljusbdgen vid gasbdgsvetisning dr
mycket intensiv, varfdr riskerna

Explosions-, brand- och {drgiftnings- f6r strdlnings- och brdnnskador

risker sidrskilt skall uppmédrksammas.

Olika skyddsdtgirder, hur de skall

tillémpas 5

1
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4 Plitbearbetning i maskiner
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om maskiner
och tillbehdr for pldtbearbetning,

skaffa sig okad fardighet i bearbet-
ning av pldt och profilmaterial samt

inhimta kdnnedom om sikerhetsforeskrif-
ter och ldra sig tilldmpa dessa,

4,1 Bearbetningsmaskiner for plét
och profilmaterial

- Saxar

Orientering om olika typer av grad-
saxar

Profilstdngsax: byggnad, konstruktion
verktyg och tillbehor

Orientering om olika typer av excenter-
saxar (universella pldtbearbetnings-

maskiner), deras byggnad, konstruktion
och arbetsomrdden

Byte och instdllning av klippstdl och
nibblingsverktyg

Justering av gejdrar

Montering och instdllning av rak- och
rundklippningsanordning

Rundmaskiner

Olika typer av plétrundmaskiner
Mantvrering av forbockningsanordning
Instdllning och justering av valsar,
konbockningsanordning, skalor och jus-

terskruvar

Oversikt av profilrundmaskiner, verk-
tyg, tillbehdr och hjdlpmedel

Kantmaskiner

Ge eleverna en kort orientering om

de maskiner och verktyg som dispo-
neras inom fdretaget, gor samtidigt
klart for dem vilka maskiner som med
tanke pd risker for skador och olycks-
fall inte fir utnyttjas forrdn vissa
grundkunskaper inhdmtats,

Ge eleverna en oversiktlig orientering
om olika typer av maskiner for pldt-
bearbetning. GA mer detaljerat igenom
de maskiner som finns inom féretaget
och som eleverna kommer i direkt kon-
takt med under sin utbildning.

Anvind maskintillverkarnas instruk-
tioner for att ge elverna kunskaper
om maskinernas byggnad och funktion
samt om benidmningarna pd de viktigaste
detaljerna.

GOr klart for eleverna att maskinerna
inte fdr Overbelastas eller utnyttjas
for grovre materialdimensioner &n som
finns angivna pd maskinerna.

Kgna sdrskild uppmirksamhet &4t sidana
anordningar for nddstopp som skall an-
vindas ndr risk for olycksfall fore~-
ligger.

Orientera om olika typer av excen-
tersaxar och deras anvindningsom-
rdden. G& speciellt igenom vid
foretaget befintliga maskiners upp-
byggnad och konstruktion och lir
eleverna benimningarna pd de visent-
ligaste delarna och tillbehoren,
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Klippning

Rakklippning pd fri hand efter rits
samt mot rakklippningslinjal

Rundklippning pd fri hand efter rits
samt med centrumanordning

Figurklippning efter rits

Nibbling mot rakklippningslinjal och
med centrumanordning

Rundbockning
Forbockning av cylindrar och konor

Rundbockning av cylindrar i varierande
material, tjocklekar, diametrar och
ldangder

Rundbockning av konor i varierande ma-
terial, tjocklekar, diametrar och kono-
citet

[Rikttider

Syfte och innehdll AlF Kommentarer

Orientering om olika typer av kantma- Redogdr for kapacitet och anvind-
skiner, genomgdng av befintliga ma- ningsomrdden. Visa hur klippstilen
skiner slipas och injusteras.,

Instdllning och justering av prismor, 4 igenom vilka pldt- och profil-
anslag, skenor och skalor material som kan bockas i maskiner

som finng vid foretaget. Lir ele=-
Orientering om mekaniska och hydrau- verna att beakta vad som i friga
liska kantpressar, deras byggnad, kon- om kapacitet vad betrdffar mate-
struktion och anviandningsomrdden rialdimension och minsta bocknings-
radie &dr foreskrivet pd maskin-

Orientering om olika rorbockmaskiner skyltarna.

Oversikt av rorbockningsverktyg, till-

behdr och hjalpmedel

| Orientering om olika typer av borrma-

skiner

Orientering om olika typer av slipma-

skiner, verktyg och tillbehor

Ovriga pldtbearbetningsmaskiner som

eleven kommer i kontakt med

Maskinvird 20 | 10

4.2 Arbetsoperationer i maskiner

Podngtera de speciella olycksfalls-
risker som foreligger-vid klippning.

Belys med utgdngspunkt fri&n even-
tuellt befintlig maskin de olika
hjdlpmedlens anvindningsomriden.
Orientera #dven eleverna om andra
typer av maskiner med hjélp av
planscher, bildband, film och even-
tuellt studiebesok.

Framhill for eleverna betydelsen

av en riktig arbetsplanering och
vikten av att man innan arbetet
pdbdrjas gor klart for sig i vilken
ordning t ex bockningsfdljden pi ett
arbetsstycke med mer &n en bock skall
komma..

L&t eleverna gira berikningar av imnes-
dimensioner med hinsyn till pl&ttjock-
lek, radie och antal bockar.
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Kantbocikning i kantmaskin

Bockning till varierande profiler i
olika tjocklekar och kvaliteter, efter
rits och mot stillskena

Bockning till olika radier med hjalp
av axlar och ror

Bockning till 18dor och trummor med
hjdlp av distansklossar och special-
skenor

4.3 Sdkerhet

Kldm-, skdr-, klipp- och elskador
Orientering om arbetarskyddslagens
foreskrifter om arbetslokalers utform-
ning, belysning, temperatur och buller

Personlig skyddsutrustning

70

10

Det dr viktigt att varje elev har
kinnedom om hur maskinens prismor
instdlls och justeras i forhdllande
till pldttjocklek och den bocknings-
radie man efterstridvar,

Inom detta avsnitt bor dven fackteori
som berdr klippkrafter, eggvinklar,
bockningskrafter, materialfjddring,
bombering etc tas upp till behandling.

Forsok att f& eleverna forstd den om-
sorg och vaksamhet som sdkerheten kri-
ver. Diskutera de verkningar som slarv
och okunnighet kan leda tille.

Gor klart for elverna att det dr
viktigt att h&lla arbetsplatser och
maskiner rena frin ovidkommande till-
behor och material, d4 detta minskar
risken for olycksfall samt bidrar till
okad trivsel och biattre arbetsresultate

Erinra om att personlig skyddsutrust-
ning sdsom dgonskydd, skyddshandskar
etc skall anvidndas,
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5 Bockning-riktning (manuellt)
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om verktyg
och .tillbehor for bockning-riktning,

skaffa sig Okad fardignet i manuell
bockning~riktning samt

inhdmta ytterligare kidnnedom om olika
sikerhetskrav.

501 Verktyg och virmeanordningar

Verktyg som anviands vid bockning-rikt-
ning

Acetylen och gasolviarmeapparater
Olika typer av hjdlpanordningar sdsom
riktplan, svetsplan, h8lplan, arbets-
bord, arbetsbénk, skruvstycken, stid,
domkrafter, dragare och stcttor
Mallar och schabloner

502 Arbetsoperationer
Kallbockning av profiler genom stricke
ning och stukning p4 riktplan och med
underliggsbitar

Brytbockning av plattsting

Under- och Sverskevning av vinkelstédng

Varmbockning av pldt och profiler pd
h&lplan och efter schablon

Varmbockning av profiler efter utskidr-
ning

Kallriktning av pldt och profiler pid
riktplan och med hjdlp av mothdll

Varmriktning medelst vérmepunxter,
védrmeband och virmekilar av pldt och
profiler i olika dimensioner

Tillverkning av mallar och schabloner

Rikttider|
A}F
15
30

Ge en allmin orientering om verktyg
och virmeanordningar som kommer till
anvandning vid bockning och riktning.

G4 ocksd igenom hur verktygen under-
hdlls och vardas.

Owningarna i varmriktning bér fére-
gés av en allmin demonstration av

vad som hinder med stdlet vid upp-
viarmning respektive avsvalning. Lir
eleverna hur man beddmer vilken rikt-
ningsmetod - kall=- eller varmriktning
- som dr ldmplig vid riktning av oli-
ka arbetsobjekt.

Eleverna skall ldra sig att sjdlva
tillverka mallar fér kontroll av
t ex radier och vinklar.

Eleverna bor stimuleras att komma med
idéer och férslag till schabloner och
fixturer som underldattar de olika ar-
betsoperationerna.
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563 Material
Stdlets struktur

Strukturfordandringar i samband med
varm- cch kallbearbetning

Varmebehendlingsmetoder 5
5.4 Sdkerhet

Skyddsétgirder 5 Kontrollera att eleverna hdller rent
pd arbetsplatsen och att sidkerhets-
foreskrifterna filjs., Diskutera med
dem vilka 3tgdrder som skall vidtas
om brand eller explosion skulle upp-
stdo Ingen f&r vara oinformerad om
hur utryimning sker eller om hur man
tar hand om en skadad.,

10. Lgy 70: 11. Verkstadsteknik. (O)
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6 Montering
Eleven skall genom gina studier

vidga sin kunskap om verktyg och till-~
behdr,

skaffa sig fardighet i montering och
sammanfogning av produkter i vilka
pldt ingdr som vidsentlig del samt

inhidmta ytterligare kdnnedom om olika
sdkerhetskrav,.

6.1 Verktyg och lyftredskap

- Verktyg, hjdlpredskap och fastspin-
ningsanordningar som anvidnds vid mon-
teringsarbeten

Handborrmaskin, slagborrmaskin, gidng=-
maskin och mutterdragare

Olika stagningselement

Sammanfogningselement sdsom skruv,
muttrar, brickor, nitar, falsar, flin-
sar etc

Stdllningar och lyftanordningar
6.2 Monteringsarbeten

Anvindning av hjdlpanordningar vid
hiftsvetsning sdsom hakar, kilar,
klips, byglar, dragskruvar, stag och
stottor

Hdéftning och svetsning i olika fogtyper
av plidt och profilmaterial i varierande
tjocklekar, materialkvalitet och ut-
forande

Montering av skruvforband med olika
typer av skruv, mutter, brickor och
l4sanordningar

Anvandandet av olika monteringselement
i vigg

Olika typer av hjdlpmedel for material-
hantering

Montering av lyftklips, lyftoglor,

schacklar och lyfthandskar

Rikttider
A}F
10 | 10

Orientera eleverna om de skilda
hjdlpmedel som kommer till anvind-
ning vid montering och sammanfogning.

Lat eleverna turas om att vara med-
ansvariga for kontroll och vidrd av
maskiner, lyftanordningar och verk-
tyg. Framhdll vikten av en tillfreds-
stdllande skotsel av till lyftanord-
ningar hcérande block, taljor, kdttin-
gar etce.

Podngtera for eleverna att rdatt ut-
ford hdftning underlattar den efter-
f6ljande svetsningen och riktningen.
Visa i samband med detta hur klips
och byglar lampligen bSr hdftas for
att dels fungera vid anvidndandet,
dels vara latta att bryta loss.

Ovningarna i svetsning skall utfdras
i olika ldgen och for skilda #ndamil
sd att eleverna fir tillfille att be-
fista sina kunskaper frédn grundut-
bildningen, '

Vid montering med skruvftrband skall
sirskild uppmirksamhet dgnas &t att
olika sdkringar och ldsningar av
skruv och muttrar sker pd ett god-
tagbart sitt.
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Koppling, lyftning, vi&ndning och trans- Det &r vidsentligt for sdkerheten
port av tyngre arbetsobjekt med hjdlp att eleverna har kunskap om hdll-
av lyftstroppar, kidttingar och blocke. fasthetskrav i samband med lyft och
vindning. Gor ndgra hdllfasthetsbe-
Marktransporter rikningar pd svetsade lyftdglor och
pd lyftstroppar. Diskutera erhdllna
St8llningar och stdllningsbysgen i sam- virden och framhdll betydelsen av
band med monteringsarbeten 180 10| en ratt vald sdkerhetsfaktor.
6.3 Sikerhet
Allmédnna bestdmmelser om lyft- och Eleverna skall erinras om att de
transportanordningar miste iaktta gillande sdkerhets-
foreskrifter. De mdste kdnna till
Sdkerhetskraven vid hidftning av 1yft- de sidkerhetskrav som gdller exem=-
oglor och dylikt pelvis vid anvindning av lyft- och
[ transportanordningar.
Stdllningar, stag och stéttor frén si-
kerhetssynpunkt 10 Framhdll for eleverna att manuellt

utforda felaktiga och tunga lyft
kan fororsaka bestdende kroppsska-
dor och att det ddrfor ar viktigt
att lyft- och transportanordningar
anvinds vid lyft av tyngre saker.
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7 Ritningsldsning-pldtutbred-
ning

Eleven skall genom sina studier

skaffa sig o6kad fdrdighet i ritnings-

lasning samt

skaffa sig grundliggande fardighet i

ytutbredning.

7.1 Ritningsldsning

Symboler for olika svetsmetoder De i &rskurs 1 inhidmtade kunskaperna
i ritningslédsning behdver ytterliga-

Svetsbeteckningar re befdstas, For att undvika tidso-
dande och kostsamma misstag i

Orientering om pann-, rdr- och bygg- gvetsarbetet bOr eleverna

svetasnormerna ha goda kunskaper om de svetssymbo-
ler och svetsbeteckningar som de

Liasning av detalj- och sammanstdllningst kommer att 4terfinna pd arbetsrit-

ritningar for plitkonstruktioner ningarna.
Vid Ovningarna i ritningslédsning bor
ocksd foretagets egna ritningar ut-
nyttjas varvid speciella interna
regler och forenklingar tas upp till
diskussion.

7.2 Geometrisk ritning

Plangeometriska konstruktioner Ligg stor vikt vid avsnittet lin-
jers verkliga lidngd och ytors verk-

Delning av cirklar liga storlek med tanke pd att detta
ar det grundldggande for elevernas

Linjers verkliga ldngd forstdelse av ytutbredningsreglerna.

Ytors verkliga storlek

Te3 Ytutbredning

Ovningar i ytutbredning tillimpade pd Elevernas forstdelse for de grund-

foretagets produkter 40| regler som giller vid ytutbredning

Okas om de fdr tillampa de enligt
detta avsnitt inhdmtade kunskaperna
i samband med de praktiska ovnings-
uppgifterna i pldtbearbetning.

Ge eleverna anvisningar om praktiskt
tilldampbara forenklingar vid plitut-
bredning.
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8 Arbetsberedning-pldt
Eleven skall genom sina gtudier

skaffa sig grundldggande kunskap om
arbetsberedning samt

gskaffa sig vidgad kunskap om grunder-
na for val av metod, verktyg och ma-
skiner for olika arbetsoperationer,

8.1 Operationsindelning

Upprdttande av operationslistor med
faststdllande av operationer och ope-
rationsfol jd

Val av maskiner, verktyg och mdtdon
fér de olika arbetsoperationerna

8.2 Operationsbeskrivningar

Upprdattande av operationsbeskrivningar

Specificering med angivande av bl a
svetstekniska uppgifter sdsom spalt-
Oppningar, munstyckstorlek, tillsats-
material, stromstyrkor m m

8.3 Detal jlOsningar av reella
arbetsobjekt

Beredning av arbetsobjekt med frige-
stdllningar till f6ljande omrdden:

material

svetsteknik och 16dning
maskinkdnnedom och maskinval
bearbetningsteknik
verktygskdnnedom och verktygsval
pldtutbredning

monteringsarbete
ritningsldsning
operationsanalyser

arbetarskydd

11. Lgy 70: 11. Verkstadsteknik. (O)

40

Som underlag for detta avsnitt
skall ett tillrdckligt antal rit-
ningar med realistiska arbetsobjekt
anvindas.

Lir eleverna fOrstd vikten av orga-
nisation i arbetet och av att vidlja
ritt metod och maskin,

Dessa Ovningsuppgifter skall ge ele-
verna mojligheter att ta stdllning
till frdgor som &r generella for
olika arbetsobjekt samt till frégor
som dr speciella for det aktuella
arbetsobjektet.

Eleverna skall ovas att anvianda
olika hjdlpmedel sdsom maskinfor-
teckningar, tabell och diagram for
val av skidrdata vid borrning och
gangning, I1SO:s sammanstdllning av
svetssymboler, tabell for bocknings-
avdrag, diagram for faststdllandet
av erforderlig presskraft, MNC-Over-
siktsblad etc.
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9 Tillampning pldt-svetsarbete

Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om maskiner,

verktyg och svetsutrustningar,

skaffa sig Okad fdrdighet i pldtbear-

betning, sammanfogning och svetsning

samt

inhamta ytterligare kdnnedom om siker-

hetsfdreskrifter och lidra sig tillampa

dessa.

9.1 Tillverkning

Tillverkning av komplexa detal jer med Eleverna skall Ovas att anvidnda fore-

variation pi materialslag och kvali- kommande bearbetningsmaskiner och ov-

tetskrav ningsuppgifterna skall ges stegrande
svidrighetsgrad.
Framhdll for eleverna att noggrannhe-
ten skall vara avpassad efter kvali-
tetskravet.

9.2 Sammanfogning

Inpassning, justering och svetsning av

forekommande produkter i varierande

seriestorlekar, 420

9.3 Sskerhet

Utrymning, brandskydd, forbands- och G4 igenom arbetar- och brandskyddets

skyddsmateriel m m 15 uppgifter och organisation, Skydds-
ombud och andra som har att ta be-
fattning med dessa uppgifter bor fi
medverka, Orientera ocksi eleverna
om skyddsanordningar och personlig
skyddsutrustning.
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Rikttider
Arbetstek- Fackteori
nik = A =F
DELMOMENT
1 Tillverkningsprocesser 920 10
2 Produktionskunskap - 270
3 Elektroteknik - 40
4 Styr- och reglerteknik - 40

Allminna synpunkter

Undervisningen i arbetsteknik bedrivs som inbyggd utbildning och
forlaggs till jarnbruks produktionsavdelningar. Produktionsin-
riktningen kan ge skiljaktig utbildningsgdng pd olika orter. Ange-
liget 4r emellertid att utbildningen blir s8 allsidig som mdjligt.
Ett cirkulationsschema bor upprdttas och faststdllas i samrdd
mellan skolan och foretaget.

Eleverre skall sd ldngt detta dr mojligt ges tillfdlle att utfora
olika arbetsuppgifter. I de avseenden detta inte &r méjligt bor
eleverna under instruktdrs ledning f& f6lja arbetsfdrloppet.

Fackteorin skall i viss mdn anknytas till undervisningen i arbets-
teknik men fdr i andra avseenden fylla ut arbetstekniska avsnitt.

Eleverna bor genom skolans forsorg i olika sammanhang stimuleras

att utveckla formidgan att iaktta och analysera sociala fdrhdllan-
den pd arbetsplatsen samt komma till insikt om yrkes- och arbets-
forh8llandens fordnderlighet pd arbetsmarknaden.
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1 Tillverkningsprocessen
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om tillverknings-
processerna och didri ingdende arbets-
moment och om de hjdlpapparater som
forekommer,

skaffa sig grundldggande kunskap om
overvakning av instrument och apparater
och om &tgérder for avhjdlpande av upp-
komna fel under arbetsmomenten,

skaffa sig fdardighet i utforande av
vissa arbetsuppgifter samt

inhdmta kdannedom om sdkerhetsforeskrif-
ter av olika slag och deras tilldmpning.

1.1 Gemensamt stoff

Introduktion om utbildningen inom gren-
en

Skolan och foretaget
Personalen vid skolan och foretaget
Lokaler och materiel for undervisningen

Utrymning, brandskydd, forbands- och
skyddsmateriel

Ovrig aktuell information i samband med
att eleverna bdrjar 8rskurs 2

1.2 Arbetsgdngen i jdrn- och
stdlverk

Undervisningen omfattar f©ljande arbets-
operationer i den mdn de finns represen-
terade i foretaget

Sinterverk: sligforvaring, blandning,
chargering, bridnning, tomning, kross-
ning, transport )

Hyttor: luftfdrvarmning, beskickning,
provtagning, utslag, transport, blandare

920

10

Orientera eleverna om att undervis-
ningens tyngdpunkt &4r lagd pd bear-
betning av stdl. 1 ovrigt avser un-
dervisningen att ge kunskaper be-
traffande industriforetagets orga-
nisation och om arbetsforlopp, mate-
rialfléden och kvalitetsfrigor.

P4 de olika avsnitten bdr foljande
beaktas:

Varje elev bor f4 kdnnedom om arbets-
processer och produktionsutrustning.
L&t eleverna ocksd dva obeservation
av arbetsforlopp och uppgorande av
flodesscheman. Aven skrivning av
rapporter och journaler bor eleverna
f4 utfora davensom utbytesberdakningar.
Eleverna skall ocksd fd yrkespraktik
inom forekommande bearbetningsavdel-
ningar.
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St&lverk av olika slag: chargering,
provtagning, tappning, stranggjutning,
transport

Legeringsverx: chargering, provtagning,
tappning, transport

Gjuthall: kokiller, gjutning, transport,
provtagning, stelningsforlopp

Valsverk av olika slag: got- och dmnes-
uppvarmning, strippning, transport,
kalibrering, got- och dmnesvalsning,
platinvalsning, trddvalsning, h&lning,
rorvalsning, vdrmebehandling

. Kallbearbetningsavdelningar: trdddrag-
ning, kallvalsning, rdrtillverkning,
virmebehandling

Manufakturavdelningar: katting- och
fjddertillverkning, linslagning, spik-
tillverkning, vadrmebehandling

Gjuterier: formning, gjutning, rensning

Smidesavdelningar: pressmide, friforms-
smide, vidrmebehandling

G& igenom med eleverna underhdlls-
tjanstens uppgifter och organisation.
L4t dem ocksd delta i underhdlls-
inspektioner och i underhdllsarbeten
pd produktions- och transportutrust-
ning.

Orientera eleverna om materialgird,
lager, transportvdgar och utrustning.
L&t dem ocksd f& praktiska dvningar

i lastnings-4lossnings- och lagrings-
arbete.

G& igenom arbetar- och brandskyddets
uppgifter och organisation. Skydds-
ombud och andra som har att ta befatt-
ning med dessa uppgifter bor f& med-
verka. Orientera ocksd eleverna om
skyddsanordningar och personlig
skyddsutrustning.

Undervisningen bor kompletteras med
studiebesdk i andra jdrn- och stdl-
verk, speciellt for studierna av
s8dana tillverkningsavsnitt, som
inte forekommer vid det foretag diar
den inbyggda utbildningen pdgir.



154 | Ak 2, jarnbruksyrken

Syfte och innehdll

Rikttider

A)F

#

Kommentarer

2 Produktionskunskap
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om olika metallers
och .legeringars framstdllning och vid
jérnbruk forekommande fortsatt bearbet-
ning och behandling dvensom om de pro-
cesser och den utrustning som anvands
hiarfor,

orientera sig om forekommande material-
provningsmetoder och anvindningsomrdden
for olika material samt

inhdmta kinnedom om fdrebyggande under-
- hdl1l av produktionsanldggningar och om
produktionsekonomi.

2.1 Viarmeteknik

Viarmeenergi
Molekylrdrelse. Begreppet virmegrad
Absoluta nollpunkten

Fasta kroppars utvidgning

Vitskors utvidgning
Expansionsanordningar, krympférband
Temperaturmitdon

Gasers utvidgning

Specifikt vdrme

Berikning av virmemingder

Smdltning, smiltpunkt och smidltvdrme
Stelningsvirme

Fryspunktsnedsittning och kéldbland-
ningar

Volymfordandring vid smiltning

Avdunstning och kokning
Kngbildningsvﬁrme. Kondensation
Mittad och Gverhettad &nga

Ledning, vdrmeledningstal och virmege-
nomgéngstal., Konvektion, strdlning

Den termiska arbetsekvivalensen. Virme-
alstring. Virmevirden for div bridnslen
Elektrisk virmealstring

Kemiska reaktioner

Forbranningslira

Forvarmning av olja, oljebrinnare, son-
derdelning av oljan. Forbrdnningsluft
och virmedverforing

45

Undervisningen om varmeteknik anknyts
till konstruktionen av och funktionen
hos masugnar, stdlugnar, varmgropar
och viarmebehandlingsugnar etc. L&t
eleverna i sammanhanget redovisa

sina egna iakttagelser frdn undervis-
ningen i arbetsteknik. L&t dem iven
utfora enklare berdkningar av exempel-
vis bransledtgdng.

Diskutera vad f6ljderna av ett av
exempelvie bristande
kontrollfunktion foranlett driftstopp
kan bli. Anligg ocksd ekonomiska syn-
punkter pd reparationsberedskap och
reparationer.
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Brinnbara gaser, gasbrinnere, gasldgan
Eldning med fasta bridnslen

Eldningsanordningar, wgnsrum, ugnsvalv,
rekuperatorer och regeneratorer, spjdall
och skorsten, hjdlpanordningar for luft-
och bridnsletillfdrsel, underhdll

Konvektions- och saltbadsugnar
Skyddsgas~ och inpackningsmetoder
Varmningsforlopp och virmningstider
Kylning, kylmedel, kylanordningar
Temperaturmitning

Kontroll- och provningsfunktionernas
organisation och &ndamil

2.2 Jarnframstdllning 10
Malmer. Trdkol. Koks. Kalk. Slaggbilda-~ Aven i samband med undervisningen
re om jarnframstdllning bor eleverna

f& genom redogdrelser for egna er-
farenheter frén undervisningen i
Forbrukningssiffror for rdmaterial arbetsteknik knyta samman praktisk
och teoretisk kunskap.
Kulsinterverk
Pannsinterverk

Bandsinterverk

Blasterhyttor

Beskickningens vidg till och genom mas-
ugnen. Reduktionsprocessens praktiska
genomforande., Masugnens tekniska ut-
formning., Blédsterluftens forviarmning.
Tappningsforfarande. Svavelrening av
tackjdrnet i rullugn och skakskidnk,
Gjutning. Granulering. Tackjdrnsblanda-
re. Provtagning. Gas och gasrening

Elektriska hyttor

Jdrnsvampframstdllning
Jirnsvampens tekniska anvidndning och
egenskaper

Tackjdrnsframstdllningens produktions-
ekonomi
Underh8ll av anliggningarna
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Skillnad mellan otdtat, halvtdtat och
tdtat stdl, Segringar. Pipe. Sjunk-
boxar. Tédckningsmedel

Tappning och gjutning av got
Skédnkar

Kokiller

Fall- och stiggjutning
Stranggjutning

Avgasningens dndamdl. Kvive-, vate-
och syrerening

Sk&nkavgasning

Metoder for omrdring
Processkontroll

Stalframstidllningers produktionsekonomi

Infodringsmaterial

Syfte och innehdll Al F Kommentarer

2.3 Stdlframstdllning 30

Gotstdlprocesserna G& igenom hur processerna praktiskt
Thomasprocessen genomfdrs och Oversiktligt dven den
Martinprocesserna tekniska utrustning som krdvs for
Linz-Donawitz-processen deras genomfdrande. For varje stdl-
Kaldoprocessen metod behandlas ocksd rdmaterial,
Ljusbidgsugnar legeringstillsatser och slaggbilda-
Induktionsugnar re.

De framstdllda stdlsorternas egenska-
per och anvdandningsomrdden behandlas.

Processkontroll, analys och prov-
tagning ar ocksd sddant som eleverna
bor vdl kdnna till,

Oversiktligt behandlas avsnitten om
produktionsekonomi men speciellt

bor uppmdrksamheten fistas vid kassa-
tionens inverkan., Framhdll for ele-
verna betydelsen av uppmidrksam och
god kontroll sdsom ett av medlen att
undvika storre kassation.
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2.4 Icke-jdrnmetaller 30
Icke-jéarnmetaller Icke-jdrnmetaller behandlas Gversikt-
Tekniskt utnyttjade metaller ligt och med speciell anknytning till
och metallegeringar metallernas anvidndning i olika kon-
struktionsdetal jer inom jarnverket.
Koppar, bly, zink
Olika legeringar: brons, missing n fl
Aluminium, magnesium, titan
Léttmetaller
Krom, nickel, molybden, wolfram, lege-
| ringar och anviéndningsomréden
2.5 Gjutjdarn och stdlgjutgods 20
Vitt och gritt gjutjarm Framhdllas bdr gjutgodsets anvind-
Aducerjdérn. Segjirn ning i maskindetal jer och maskin-
Gjutstdl, Gjutmetaller stativ och problemen i samband med
utformning och bearbetning av dessa.
‘Modelltillverkning
Formning, sandberedning
Flaskor och formar
Formningsmetoder
Kdrntillverkning
Sm#ltning och gjutning, rensning
Pressgjutning
Anvindning av gjutgods
2.6 Pulvermetallurgiska processer 15
Jirnpulver, kopparpulver, rostfria
stdlpulver, wolframpulver
Smorjmedel, formning, sintring
Pressning av metallpulver
Verktygs- och maskindelstillverkning
Hi&rdmetall i dragskivor och liknande
2.7 Bearbetning av stil och andra 60
metaller
Strippning av got I samband med undervisningen om
. . . stdlets plastiska bearbetning enligt
XZrT2i2§oigzz v:isnlng de olika metoderna bsr eleverna ges
V“g e i ng exempel pd problematiken i samband
armeekonom med underhillet av produktionsanligg-
ningar, kostnaderna vid driftstopp
och reparationer samt reservdelsma-

terielens behandling.
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Plastisk bearbetning
Deformationsmekanism
Varm- och kallbearbetning

Friformsmide, s@nksmide och kallsmide
Smed jans maskiner och ugnar

Valsningens mekanism. Valsningsteorier
Valskraft. Valskalibrering. Sparformer

Valsstolar, Valsar. Lagring. Ledare

Transmissioner. Motorer. Vdndanord-

ningar, Rullbanor. Lyftbord. Hasplar

Riktning. Klippning. S&gning. Sval-
ning

G6t- och grovvalsverk. Rdls- och balk-
valsverk. Stdng- och trddvalsverk.
Grov- och mediumpldtverk, Tunnpldt-
verk., Bandvalsverk. Rortillverkning
Kallvalsning. Trdddragning

Tillverkning av behdllare, linor, fjidd-
rar, kdtting, spik och verktyg

Produktionsekonomi

Material- och framstdllningskostnader
Kassationens inverkan

Underhdll av anliggningarna

2.8 Ytskydd 10 Undervisningen om ytskydd och yt-
behandlingsmetoder kan ocksd den
Atmosfdrisk korrosion ge anledning att ta upp problema-
Spinningsked jan tiken med underhdllet av produk-
Spdnningskorrosion, inverkan av kemi- tionsanliggningar, kostnaderna
kalier, ekonomisk betydelse for reparationer och reservdels-
Ytbehandlingsmetoder materielens behandling.
Forbehandlingens betydelse
Féargimnen, bindmedel, fortunningsmedel Laboratoriemdssiga prov bor goras
f6r rostskyddsmdlning och resultaten anvidndas om under-
lag f6r diskussion om olika forbe-
Fernissa och lacker handlingsmetoders betydelse.

Sprutmdlning och sprutlackering, mate-
riel och utrustning

Plastbeldggning

Fosfatering, oxidering, kromatering
Elektrolytisk ytbeldggning
Varmdoppning, sprutmetallisering, emal-
jering, anoljning m m
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Kommentarer

2.9 Materialprovning

K~misk materialundersdkning
Analysbestédmningar

Strukturundersdkningar
Analysbestdmning med spektrometer

Dragprovning. Bestdmning av stridckgrins/
brottgridns, fdrlingning och kontrak-
tion

H&rdhetsprovning. Brinell. Rockwell-
och Vickersprovning

| Utmattningsprov. Slagprov

Rontgenprovning, ultral judprovning,
magnetpulverprovning. Provning med
penetrerande vitskor

2.10 Hjdlpanordningar

Glidlager

Rullningslager

Smérjmedel och smérjning av glidlager
Smérjanordningar och smérjsystem
Smorjning av rullningslager
Lagerskotsel

Kugghjul och kuggvixlar
Transmissioner

Rér, ventiler och tédtningsdon

Bromsar

Enkel- och dubbelverkande kolvpumpar
Klaffpumpar, diafragmapumpar
Centrifugalpumpar

Kugghjulspump, skruvpump, vidtskerings-
pumpar

Centrifugal- och propellerfldktar jdmte
tillbehor

Enkel och dubbelverkande, en och tvé-
stegskompressorer

Kylning. Reglering av kompressorer

Lamell-, vdtskerings-, kugghjuls-,
skruvhjuls- och turbokompressorer

Kompressorers smorjning

10

40

Om praktiska demonstrationer av
materialprovningsapparatur inte
kan ske pd skolan bor demonstra-
tionerna forliggas till foretags
materialprovningslaboratorium.

Viktigt d&r att eleverna fir for-
stdelse inte endast for olika hjalp-
anordningars konstruktion, Verknings-
sdtt och anviéndning utan &iven

for gdllande skdtsel- och drifts-
foreskrifter. Diskutera problem

som kan uppstd i samband med repa-
rationer och byte av reservdelar.

Aven vid undervisningen om hjilp-
anordningar kan det vara lédmpligt
att 1l4ta eleverna redogbra fir egna
erfarenheter frdn undervisningen i
arbetsteknik.
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Transportdon

Tégvirke, st&llinor, stroppar, lyft-
kittingar, 1inlds, kauser. Brytskivor,
linskivor, lyftkrokar, krankrokar,
lastbyglar, pldtklédmmor, lyftok, skén-
kar, gripskopor, lyftmagnet

Lyftelementens anvindning
Belastningsnormer

Domkrafter, block och blockvagnar,
vinschar, spel

Traeverser, telfrar, kranar, transpore
toérer, rullbans

Truckar, traktorer, lok och vagnar,
specialfordon
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Syfte och innehdll AlF Kommentarer

3 Elektroteknik 40
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om inom jarnbruk
forekommande elektriska apparaters
konstruktion, verkningssdtt och skot-
sel samt

inhdamta kdnnedom om forekommande risker
och om skyddsforeskrifter.

Strém, spinning, motstdnd, effekt,
‘energi ’

Virmeutveckling i ledare. Ljusbigen
Samband mellan el- och vidrmeenergi
Elektromagnetism

Induktion

Generatorer, olika stromarter, motorer
Transformatorer, brytare, motorskydd,
relder och sidkringar

Termoelektrisk effekt
Materialkombinationer i termoelement
Ndgot om temperaturmitning
Skyddsforeskrifter

Brandfaran

Behorighetsbestdmmelser
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Syfte och innehill

Kommentarer

[ instrument och registrerande instrument}

4 Styr- och reglerteknik
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om hur tillverk-
ningen inom den metallurgiska industrin
kan Svervakas, styras och regleras med
hjdlp av instrument och regleringsanord
ningar,

T

inhdmta kdnnedom om hur métkroppar
och regulatorer fungerar och sam-
verkar samt

orientera sig om avldsning av visar-

Viktmdtning
Balansvdgar, industriella bandvdgar

Pneumatik

Luftforsdrjning. Normala arbetstryck,
dver=- och undertryck. Ledningsnédtets
uppbygegnad. Behdllare. Stamledningar
och serviceledningar. Tilldten luft-~
fuktighet och oljehalt. Cylindrar, ven-
tiler och tryckregulatorer

Hydraulik

Hydraulkretsar. Oljetankar, silar, filtJr

Hydraulpumpar, hydraulvdtskor, viskosi-
tet
Cylindrar och ventiler

Reglering, styrning och mitvdrdesdver-
foring

Tidskonstanten vid mdtning och reglering
Nédgot om férdrdjningar i reglerkretsen
Egenskaper hos processen. Kapacitet och
kapacitans

Programreglering, kaskadreglering, kvot-
reglering

Styrsystem. Oppen och sluten styrning

40

Undervisningen inleds med en genom-
ging av allmidnna principer och
definitioner for styr- och regler-
anordningar. Darefter hehandlas det
som i friga om styrning och regle-
ring mera direkt har avseende pd
jérnbruksdrift. Konstruktion av

och funktion for styr- och regler-
anordningar genomgds och ddrvid ,
behandlas ocksd en del vanliga fel
som kan uppstd och deras avhjdlpande,
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Pneumatiska och hydrauliska regula-
torer

Flodesmatare
Vatskemdtare
Gasmitare
Stromningsmitare
Differenstryckmdtare

Nivdmédtning

Reglerventiler

Instrumentscheman

Symboler. Definitioner och tilldtna
kombinationer

Laborationer: kalibrering av
tryckmidtare, avldsningsdvningar
med U-ror.

Mitning av tryckvariationer kring
en strypfldns,

Laborationer: undersdkning av
olika nivdmdtares uppbyggnad och
egenskaper.
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Lgy 70:1 Allman del

Lgy 70:ll Supplement

2-arig ekonomisk, social och teknisk linje
Arbetslivsorientering

Bekladnadsteknisk linje

Bygg- och anlaggningsteknisk linje

Distributions- och kontorslinje

El-teleteknisk linje »
Fordonsteknisk linje

Jordbrukslinje

Konsumtionslinje

Livsmedelsteknisk linje

Processteknisk linje

Skogsbrukslinje

Trateknisk linje

Verkstadsteknisk linje

Vardlinje

3-arig Ek, Hum, Na och Sh linje samt 4-arig Te linje

Lgy 70:lll Planeringssupplement
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