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Forord

Féreliggande laroplan fér sarskolan utges av SO

med stéd av Kungl Maj:ts stadga angaende omsorger
om vissa psykiskt utvecklingsstorda (SFS 1968:146,
nytryck, 1972:456 § 39).

Laroplanens innehall férdelas vid utgivningen pa en
aliman del (del I) och en supplementdel (del 1l).

| laroplanens allmanna del ingar mal och riktlinjer,
timplaner och kursplaner med mal och huvudmoment
i forekommande dmnen. | denna del ingar vidare
allmanna anvisningar fér skolans verksamhet i
anslutning till naAmnda mal och riktlinjer.

Laroplanen tradde i kraft den 1 juli 1974.

Laroplanens supplementdel innehaller kursplaner
och mera detaljerade anvisningar och kommentarer
till dessa samt narmare anvisningar for verksamheten
i sérskolans férskola, skola fér grundundervisning,
traningsskola och sérskild undervisning samt yrkes-
skola. Ett speciellt supplement berér sarskoleelevens
personlighetsstruktur.

Supplementdelen ar av praktiska skl uppdelad pa
flera héften, varierande i fraga om bade omfang och
karaktar. SO avser att efter hand revidera och kom-
plettera supplementdelen med hansyn till erfaren-
heterna vid laroplanens tillampning.

Stockholm den 1 mars 1975

Kungl Skoldverstyrelsen
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TIMPLAN

Fyraarig verkstadsteknisk linje

A ANTAL VECKO-
TIMMAR

SVENSKA 2

ARBETSLIVSORIENTERING 1

VERKSTADS TEKNIK 24-25

MATENATIK 2

S AMHELLSKUNSKAP }

KOWSUMENTKUNSKAP 3

HALSA OCH HYGIEN j

GYMNASTIK 3

TIMME TILL FORFOGANDE 1

ENGELSKA

MUSIK ZLLER TECKNING 2-1

SUMH1A 38
Anmirkningar:

1. Verkstadsteknik omfattar maskiner och verktyg,
material, midtdon och midtmetoder, verkstadsmeka-
niska arbeten, pldt-= och svetsarbeten samt arbets-
platsens skyddsfrégor. Fackteori bvedrivs i gbrligaste
mdn integrerad med arbetstekniken.

2. I matematik kan 1 vte anvédndas till fackanknuten
yrkesridkning i 4k 3 och 4.

3, Amnena samhillskunskap, konsumentkunskap samt hilsa
och hygien utgdr ett Zmnesblock med 3 vir sammanlagt.
I detta block skall ADL-tréning ingd, Efter samréd
med elevvdrdskonferens kan rektor besluta att antalet
vtr for ADL-tréning inom ramen for gidllande gruppin-
delningsbestimmelser uttkas under den fdrsta terminen
i &k 1 med hbgst 4 vtr. 4ntalet vitr i verkstadsteknik
minskas i motsvarande omfattning.

4, Tillvalsiimnen &r engelska, musik eller teckning. ¥lev
vdljer [6r varje &k ett tillvalsimne, FOr anordnande
av undervisning i tillvalsdmne skail minst 5 elever
viZlja dmnet.



Tabla over linje vid yrkesutbildning
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ELEV SOM EJ BEDUMS KUNNA TILLGODOGORA SIG EN FULLSTANDIG
STUDIEKURS KAN GENOMGA MINDRE STUDIEKURS INOM NAGON VARIANT
AV UTBILDNINGEN., VARIANTEN OMFATTAR ETT ELLER FLERA DELMOMENT
INOM VALD LINJE ELLER GREN,.



Allmanna bestammelser

1. I timplanerna anviénds f6ljande
forkortningar: vte=veckotimme,
vtr=veckotimmar, &k=8rskurs eller
drskurser. Evtr=elevveckotimmar,

2. Undervisning i yrkessidrskolan
omfattar 4 l&sér,

3. Om elevantalet f6r anordnande
av klasser och indelning av klass
i grupper gédller sédrskilda bestém-—
melser,

4., Gruppernas storlek och samman-
sidttning avpassas efter elevernas
behov av individuell handledning,
undervisningssituationens art och
omstédndigheter av betydelse for
schemat, t ex skolskjutsar. Det
ankommer nirmast pd liéraren att
ordna eleverna i grupper.

5 Elev som ej beddms kunna till-
godogora sig en fullstindig
studiekurs kan genomgé mindre
studiekurs inom ndgon variant av
utbildningen. Varianten omfattar
ett eller flera delmoment inom
vald linje eller gren.

6. Rasterna och det egentliga
skolarbetet bSr inbordes erhdlla
det for dem avsedda tidsutrymmet,
Forflyttning till och frén under-
visningslokal riknas ingd i rast,
medan elevernas fdrberedande och
avslutande gdromdl i samband med
lektion ingdr i tiden f6r den-
samma med undantag fér dmnet gym-
nastik, dir raster bor placeras
intill lektion f6r att kunna ut-
nyttjas till omkl&dnad och dusch.

7. For att &stadkomma fdrutsitt-
ningar for samlad undervisning

och periodlésning far enligt rek-
tors bestidmmande jidmkningar gbras
i timplanernas &mnesuppdelning och
i fordelningen av den anslagna ti-
den pd ldsdrets veckor.

8. Om med hinsyn till elevernas
psykiska, fysiska eller andra fore
utsédttningar sédrskilda svérigheter
foreligger att anordna undervis-
ningen enligt timvlanen i hela

dess utstréckning fir omsorgssty-
relsen nedsédtta undervisningen for

klass eller grupp med hdgst 4 vtr och
efter medgivande av lénsskolnimnden
med ytterligare 2 vtr., Didrvid fir ej
nigot dmne i timplanen uteslutas.
Neds&ttning av undervisningstiden for
enstaka elev bestidms av rektor efter
samrdd med elevvardskonferensen,

9. Rektor fdr i enstaka fall medge
annan onfattning av yrkesorienteringen
och vdxelutbildningen under férut-
s@ttning att detta ej medfor idndring
av skolorganisationen,

Om s&drskilda sk&dl foreligger fa&r sir-
skolchefen medge enstaka elev att
ersdtta skolgéng i yrkessidrskola helt
eller delvis med utbildning inon
nidringslivet s k inbyggd utbildning
(eller annan ldémplig verksamhet) och
att eleven jédmsides ddrmed om mdjligt
erhdller viss teoretisk undervisning,
pd arbetsplatsen eller i skolan.

10, Annat tillvalsimne in +implanen
anger fir medges av lidnsskolnimnden,

11. Avvikelser frdn timplanen fér efter
medgivande av lénsskolniimnden gdras

for att ge utrymme for undervisning i
annat dmne som inte finns upptaget pd
timplanen.,

12, Omsorgsstyrelsen fir om sirskilda
skédl foreligger besluta om mindre
jémkningar i fdrdelningen av antalet
vtr 1 olika dmnen enligt timplanen.,
Dérvid fér det sammanlagda antalet vtr
for samtliga drskurser i ilmnet enligt
timplanen ej #ndras och inget dmne fér
uteslutas,

13. Antalet Ovningstillfdllen per vecka
och &k i dmnet gymnastik skall vara

‘lika mdnga som antalet vtr i Hmnet.

14, Tid f6r sjukgymnastik inriknas i

BEvtr och bir om mdjligt tas frin andra
dmnen idn gymnastik.,

15.' Friluftsverksamhet skall fdrekomma
enligt utfardade bestimmelser och an-
visningar,



Allmanna anvisningar

Utbildningens
onmfattning

Linje

Gren

. Variant

Delmoment

Liarodmnen

‘Yrkesutbildningen inom sirskolan bdr omfatta 4 lisir,
M3l och huvudmoment framgir av liroplanen for respektive
&mne, Av timplanen framgdr fordelningen i veckotimmar
for de i utbildningen ingdende imnena,

[ Utbildningen &r indelad i olika linjer, gremar och

varianter vars innehdll och omfattning varierar., Med
linje avses ett verksamhetsfdlt med bred bas, j

Under forsta ldsdret fir eleverna préva den valda linjens
olika arbetsomrdden, Under f6ljande ldsdr &r varje linje
uppdelad p& en eller flera grenar. [Med grenutbildning
avses utbildning inom en begrinsad del av linjen,

-

Utbildningen inom varianterna av grenen ger en fér—
djupad utbildning inom ett sndvare omrdde av grenutbild-
_ningen, Lémpligen utvidljs ndgot eller ndgra av grenens
delmoment som eleven har fdrutsidttning att tillgodogdra
sig. Delmomenten utgbr en begrinsning av kursinnehdllet
men kan #ndd leda fram till en yrkesutbildning, dir
eleven har m8jlighet att hivda sig inom yrkeslivet,

De inom linjen eller grenen fdrekommande delmomenten
utgdr fristdende avsnitt av kursinnehdllet. I varje
delmoment utvecklas Zmnesinnehdllet mera i detalj,

I inledningen till varje delmoment inom linjen anges
syftet med momentet,

Uttrycken: "forvidrva kunskap om","inhémta k&nnedom om",
"grundlédgga fardighet i" etc innebdr att eleven skall
efter sin formdga och sina férutsittningar ges mdjlighet
att tillgodogdra sig kunskaper och férdigheter, som ir
nodvédndiga for kommande yrkesutévning.,

Lirodmnena skall i férsta hand ge grundléggande kun-
skaper av allmén karaktédr, I ett senare skede av ut-
bildningen kan undervisningens inneh4ll alltmer inriktas
mot det valda utbildningsomrddet. S&ledes kan i exempel-
vis Zmnena svenska, matematik och arbetslivsorientering
yrkesanknutna benimningar, termer och begrepp ingd i
undervisningen som naturliga inslag. Denna grundliggande
del underldttar undervisningen inom de yrkesbetonade av-
snitten, '
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Kmnesblock I dmnesblocket samhdllskunskap, konsumentkunskap samt
hdlsa och hygien skall ADL-tridning ing& i erforderlig
omfattning. Om en elev under fdrsta terminen av drskurs 1
behtver extra trédning for sin sociala anpassning kan an-
talet undervisningstimmar i ADL-tr&ning uttkas med higst
4 veckotimmar, Antalet veckotimmar inom yrkesom»&det minskas
i motsvarande omfattning. Det &r mycket angelidget att
eleven fungerar socialt acceptabelt i sin undervisnings-
situation bdde med tanke pd meningsfylld verksamhet och
frédn olycksfallssynpunkt.,

Den sociala triningen inriktas ocksd pd att fdrbereda
eleven for ett sd sjdlvstidndigt och aktivt liv som
mdjligt. Trdningen skall ldggas upp sd att den befidster
ett handlingsmdnster som sedan kan utdkas for att passa
elevens framtida verksamhet, Det #Hr viktigt att eleven
efter utbildningen &ven behidrskar det som har med den
egna personen att gora i frdga om hygien och sociala
rutiner kring arvetssituationen och fritiden , samt att
foérmdgan till sjdlvhjdlp i den aktuella boendesitua-
tionen uppdvas,

Arbetsteknik Den yrkesbetonade delen inneh8ller fiardighetsfdrvirvande
Fackteori och kunskapsinhidmtande avsnitt.

Undervisningen inom dessa avsnitt skall i m8jligaste mén
samordnas och bedrivas sd att det teoretiska stoffet pid
bdsta mojliga sdtt ger st6d 84t de praktiska avsnitten.

Studieteknik Studieteknik bor bedrivas integrerad med 6vrig under-
visning tills eleven uppndtt form8ga att planera och
genomfdra givna uppgifter.

Undervisningen i studieteknik och arbetsmetodik fér inte
stanna vid rent teknisk rddgivning. Hinsyn bdr tas till
elevens svarigheter av personlig art sd att den totala
situationen pdverkas gynnsamt.

Timmar till Timmar till fdrfogande placeras in pd schemat och anvinds

forfogande f6r verksamhet som inte har karaktiren av dmnesundervis-
ning eller inte kan eller bdr fogas in i ndgot av de pd
ldroplanen upptagna Zmnena, Timmar till forfogande kan
exempelvis anvindas till féljande speciella dndamil:

studieorientering vid studiernas borjan,

orientering i trafikfrégor,

restrining i anslutning till pryo,

vixelutbildning och provanstidllning,

teater~ och musikfdrestdllningar,

orientering med lokal anknytning, exempelvis nirings-
och samhdllsliv,

Skolan har frihet att sjdlvstidndigt anvénda tiden for
timmar till forfogande fdr Zndamdl utover dem som nimnts.
For att denna frihet skall kunna utnyttjas behdver tim-
marna -~ trots schemaliggningen - inte fdrdelas jamnt Over
ldsdret utan kan koncentreras till de tillf#dllen d& de
badst behodvs,



Arbetslivs- Undervisningen i arbetslivsorientering bor férutom allmén

orientering orientering om arbetslivet dven stimulera eleven att ut-
veckla sin forméga att iaktta och analysera sociala for=-
h&llanden pd arbetsplatser de besdker i samband med pryo-
eller vidxelutbildning.

Yrkesorientering En betydelsefull del av undervisningen utgdr yrkesorien-

Vixelutbildning tering och vidxelutbildning. I grundsdrskolan har eleven
haft mojlighet till pryoperioder for allmin orientering
om arbetslivet. I yrkesskolan bdr pryoperioder i &rs-
kurserna 1 och 2 ha en mer yrkesbestidmd inriktning. Detta
innebidr att eleven placeras pd& arbetsplats utanfdr skolan.
Syftet bdr vara att eleven skall f4 en konkret uppfattning
om yrkeslivet och arbetsmiljon. Under &rskurserna 2-4 bdr
foretagsanknuten trdning i form av védxelutbildning - dir
eleven forviarvar yrkeserfarenhet - ingd som en naturlig
del i utbildningen. Denna vidxelutbildning bor ha anknyt-
ning till den valda yrkesutbildningen.

Upplysningar Upplysningar om eleven skall lamnas i samband med att

om eleven eleven borjar pryo eller viaxelutbildning. Av intresse
dr d8 i forsta hand namn, &lder, hemadress, telefon till
hemmet, skolans namn och telefonnummer samt kontaktman

vid skolan.

Bdde pryo och vixelutbildning mellan skolan och ndrings-
livet mdste fdrberedas noggrant med. sdvdl elev och for-
dldrar/v3rdnadshavare som handledaren pd arbetsplatsen.

Det &4r ocksd nodvindigt att orientera praktikhandledaren
ndgot om elevens personlighet samt om tilliggshandikapp
eller sjukdomstillstdnd som kan pdverka arbetssituationen
bl a frédn olycksfallssynpunkt. Upplysningar om eleven bor
limnas med stor urskiljning och under det ansvar § 58 i
omsorgslagen stadgar.

De allminna anvisningarna i Lsd 73:1 avsnittet "Studie-,
yrkes—~ och verksamhetsorientering" skall féljas i
tillampliga delar.

Uppfoljning For uppf6ljning av eleven pd arbetsplatsen bSr ndgon
form av uppfdljnings- och beddmningsschema anvindas.
Hiar bor inforas korta noteringar om elevens arbetsupp-
gifter samt en beddmning av elevens forutsidtitningar att
klara givna arbetsuppgifter. Anteckningarna kan vara
védgledande for elevens placering p& lémpligaste arbets-
uppgifter i hans kommande yrkesutdvning.

Uppfoljning av eleven bdr ske kontinuerligt dels genom
besdk pd arbetsplatsen, dels genom kontakt vid andra
lémpliga tillf&dllen.

Arbetsformer Arvetet i skolan skall for eleven innebdra en successiv
trining i alltmer sjidlvstidndigt arbete., Liroplanen ger
darfor mojlighet till studietréning som fdrbereder
tillZmpningen av friare arbetsformer genom systematiskt
_bedriven studieinstruktion. Med hjdlp av sdrskilda orga-—
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nisatoriska anordningar, bl a speciella studieplatser

for enskilda studier, grupprum, vilplanerade bdnk- och
maskinstudieplatser, vdlorganiserad planlidggning av elever-
nas cirkulation mellan delmomenten etc kan man steg for
steg ge eleverna dkade m&jligheter att utfora sjédlv-
stdndiga arbetsuppgifter samt genomfdra arbeten som krédver
samarbete. Ddrigenom férvirvar eleven arbetsvanor som
underlittar kommande arbetsliv., Skolans uppgift att frémja
goda arbetsvanor hos eleven berdr all personal, dér var
och en bor medverka till en for eleven gynnsam studie-
situation och miljo.

Grundutbildning Under forsta lidslret bor undervisningen i de yrkes-
betonade avsnitten inom linjen till stdrsta delen be-
drivas inom skolan och utformas som en gemensam grund-—
utbildning, vars inneh811l framgdr av supplementet for
respektive linje, Eleven skall under detta ldsdr erhdlla
undervisning med bred omfattning inom olika verksamhets-
omrdden., Hirigenom bor eleven f& stdrre mdjligheter att
finna en yrkesinriktning for den fortsatta utbildningen
ddr hinsyn tagits till elevens personliga formdga och
forutsidttningar. I slutet av &rskurs 1 bdr eleven, om
sd dr m6jligt, vilja inriktning for den fortsatta yrkes-
utbildningen., Detta sker genom att vdlja en av de in-
ridttade grenarna inom linjen.

For att underlitta valet till grenutbildning bdr eleven
f& yrkesorientering inom de utbildningsomrdden som &r
aktuella. Pryoperiod bir forlidggas till senare delen

av 4rskurs 1. Periodens lingd bdr vara 2-4 veckor.

Det kan for eleven innebidra svdrigheter att ta stidllning
till ett slutligt yrkesval. For att en realistisk be-
domning skall vara mdjlig bor elevvidrdskonferensen till-
sammans med eleven och dennes fdr#ldrar/vérdnadshavare
medverka till 1lHdmplig inriktning av den fortsatta utbild=-
ningen,

Grenutbildning I 4rskurs 2 genomgdr eleven en fordjupad utbildning
inom det valda yrkesomrddet. Elev som i drskurs 1
haft speciella svirigheter att tillgodogtrea sig under-
visningen eller av andra skidl ej kunnat vdlja ndgon
gren av utbildningen kan i 8rskurs 2 fd fortsatt bred
grundutbildning som under senare delen av &rskursen in-
riktas mot en av grenutbildningarna. Elev som ej be-
doms lunnz tillgodogira sig en fullstdndig studiekurs
kan genomgd mindre studiekurs inom nigon variant av
grenutbildningen, Parallellt med grenutbildningen bor
eleven erh8lla fortsatt yrkesorientering. Pryoperioder
kor fdrliggas inom det valda uvtbildningsomrddet. Syftet
dr att ge eleven cn konkret uppfattning om yrkesliv och
arvetsmiljs, Pryon kan delas upp i perioder om minst 2
veckor men bor under lisdret ej Overckrida 6 veckor
sarmanlagt. Om s& dr ldmpligt kan elev utbyta pryo-
perioden mot vixelutbildning vid fdretag inom det yrkes-
cmride utbildningen avser. Vixelutbildning bdr ge eleven
mijlighet att prdva sina kunskaper genom att utfdra ldmp-
liga arbetsuppgifter samt ge inblick i arbetsmil jo och
arbelslorhdllanden. Om pryoperiod utbyts mot en frén
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B

Ford jupad
grenutbildning

Fardighets-
trining

Provanstdllning

Efterkontakt

yrkessynpunkt vidrdefullare vidxelutbildning bSr denna tid
forliangas.

Under &rskurs 3 sker en fordjupad utbildning inom den
valda grenen. Eleven bdr nu koncentrera sin utbildning
till de for yrket mest aktuella arbetsuppgifterna.

Arbetsplatsanknuten yrkeserfarenhet i form av vidxel-
utbildning bdr, om s& 4r mdjligt och lampligt, erbjudas
samtliga elever i &rskurs 3. Arbetsuppgifternas svirig-
ketsgrad miste anpassas till elevens mognadsnivd och
yrkeskunskap. Elcvens formdga att tillgodogdra sig yrkes-
erfarenhet blir avgdrande for vidxelutbildningens omfatt—
ning.

Under arskurs 4 bbr eleven uppdva och tillimpa firdig-
heter som erh8llits tidigare under utbildningen., Huvud-
vikten bor lidggas vid firdighetstridning med tanke pd

de arbetsuppgifter eleven kommer att mdta pd arbets-
marknaden. Uppdvandet av arbetsmetodik, arbetsteknik

och arbetstakt samt Ovning i planering av arbetsplats
och arbetsuppgifter &r mycket vidsentligt och bdr under
hela utbildningstiden kontinuerligt ingd som en naturlig
del av undervisningen samt under sista ldsdret intensi-
fieras och kompletteras. Under &rskurs 4 bOr eleven for-
utom undervisningen vid skolan f&4 tillfdlle till yrkes-
erfarenhet genom vidxelutbildning under ldngre perioder
dn tidigare.

Under senare delen av 8rskurs 4 bdr elev &ven kunna

ges tillfdlle till provanstdllning i foretag. Under

de perioder eleven har sin verksamhet forlagd utanfor
skolan bSr eleven om mdjligt f6lja skolans undervisning
i de allminna #mnena. Rektor beslutar, efter horande av
elevvirdskonferens, om elev efter beddmning av férdig-
heter, arbetsprestation samt sociala fdrhdllanden bor
placeras pé& arbetsplats utanfdr skolan,

Nir elev beddms vara fardigutbildad och skall l&émna
sidrskolan bdr skolan medverka till ndgon form av an-
stidllning, Denna anstdllning bdr om m&jligt vara i
enlighet med den utbildning eleven erh&llit eller sé&
nira denna som mojligt.

Anvisningar for efterkontakt - uppfdljning ges i Lsd T3:1,
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MAL OCH HUVUDMOMENT

VERKSTADSTEKNIK
MAL HUVUDMOMENT
Undervisningen inom verkstadsteknisk [] Maskiner och verktyg

linje avser att ge eleven inblick i

olika delar av detta verksamhetsomrdde.

Varje elev bor efter forutsdttningar [:] Material
och intresse

s8 ladngt m6jligt inhémte kunskaper
om forekommande meskiner och
material samt om olika vid arbets-
processerna anvénda utrustningar,
verktyg och mdtdon,

Mdtdon och métmetoder

Verkstadsmekaniska arbeten

efter sin formdga skaffa sig grund- Plédt och svetsarbeten
lédggande fardighet att utfora olika

arbetsuppgifter,

b o a ad

Arbetsplatsens skyddsfrédgor
utveckla den personliga formdgan att

arbeta efter informationer och

eanvisningar, instruktioner, ritningar,

tabeller o d,

forvarva insikt om sdkerhetsftre-
skrifter av olika slag och deras
tillampning,

utveckla formidgan att iaktta
sociala forhdllanden p&d arbets-
platsen samt

orienteras om yrkes- och arbets-
forhdllandens foérdnderlighet.
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ANVISNINGAR OCH KOMMENTARER

Gemensam grundutbildning

Omfattning

VERKSTADSTEKNIK RIKTTIDER
Antal Antal
veckor/lisir und.v.tim/4r
DELMOMENT Arbetsteknik Fackteori
1 Gemensamt stoff 60
2 Bénkarbeten 6 20
3 Méatning 2 10
4 Slipning 2 5
5 Svarvning 8 30
6 Frisning 6 20
7 Lédning, gasskdrning, 4 10
varmbockning, viérme-
behandling
8 Metallbdgsvetsning 6 25
9 Pl8tbearbetning 6 20
Summa 40 200

Allm&nna synpunkter

Huvudmomenten ger oversikt och orientering betrédffande
dmnets totala omfattning inom linjen., I delmomenten
utvecklas Zmnesinnehdllet mera i detalj. Undervisningen

i de olika delmomenten inom &mnet b6r sd ldngt méjligt
genomfdras enligt anvisningar, syfte, inneh8ll och kommen-
tarer.

For delmomenten anges rikttider f6r undervisningen, vilka
motsvarar hdgsta antal veckor/ldsdr for féardighetsforviarvande
moment och bruttolektionsantalet/lisdr for kunskapsinhimtande
avsnitt, Dessa rikttider kan anviéndas f6r &rskursplanering.
Vid planering mdste tidsbortfall vid helger, lovdagar o d
beaktase.

Viss omfdrdelning av angiven rikttid kan erfordras vid det
praktiska genomftrandet, bl a beroende p4& elevernas varierande
forkunskaper och férutsdtiningar samt lokala forhillanden,
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Undervisningen i fackteori och arbetsteknik skall i m8jli-
gaste mdn samordnas och bedrivas sd att det teoretiska
stoffet pd bidsta mdjliga sdtt ger st6d &t de praktiska
avsnitten, Vissa teoretiska avsnitt bSr genomgds i direkt
anknytning till arbetstekniken.

Omfattningen av undervisningen i fackteori b6r motsvara i
medeltal 5 undervisningstimmar per vecka,

Tillédmpliga Avsnitten - syfte och inneh8ll samt kommentarer - &4r
undervisnings- hdmtade frdn gymnasieskolans verkstadstekniska linje
avsnitt och i viss mdn anpassade till yrkessdrskolans speciella

forhdllanden, Innehdllet skall genomgds i tillémpliga
delar, For att underldtta denna beddmning och for att
stéd i relation till tillginglig utrustning har de av-
snitt som i forsta hand kan anses tillidmpliga markerats
med forstreckning i marginalen,

rskurs 1 Undervisningen i delmomenten 1-9 motsvarande &rskurs 1 pid
gymnasieskolans verkstadstekniska linje syftar till att ge
en allmén verkstadsteknisk utbildning. Denna grundliggande
utbildning bSr omfatta forsta ldsdret i yrkesskolan,

Arskurs 2 - 4 Den f5ljande utbildningen under &rskurserna 2 och 3 bor
omfatta tilldmpliga avsnitt motsvarande &rskurs 2 i
gymnasieskolan, gren f6r verkstadsmekaniker, gren for
pldt— och svetsmekaniker eller annan alternativ utbild-
ning. Denna utbildning syftar till att ge eleven for-
djupade kunskaper med inriktning pd verkstadstekniskt
arbete. Vissa moment frdn grundkursen bor kontinuerligt
repeteras. Under &rskurs 4 skall eleven uppdva de fardig—
heter som erhdllits tidigare under utbildningen. Huvud-
vikten skall nu liggas pd fardighetstrdning med tanke pd
de arbetsuppgifter eleven kommer att mota i arbetslivet.
Harutover skall eleven ges Skade kunskaper om verktyg,
skdrdata, kvalitetskrav, material och dess bearbetbarhet.

Arbetsteknik Vid undervisningen inom de fardighetsforvidrvande momenten
skall stor vikt lidggas vid intvandet av riktiga arbets-
stdllningar samt lamplig uppspdnnings- och bearbetnings-
metodik., Detta &r betydelsefullt bdde med tanke pd till-
fredsstdllande arbetsresultat och med hidnsyn till de
risker som foreligger. Erforderliga skyddsanordningar
skall ovillkorligen anvindas, Eleverna bor i fdrsta hand
ges liararledd instruktion, Vissa instruktioner kan ges
med hjdlp av s k sjidlvinstruerande l&dromedel, Dessa liro=-
medel bS6r anpassas med hdnsyn till elevens handikapp.
Pedagogiska synpunkter fdr avgdra variationen och om-
fattningen av lidromedlen, Vid undervisningen skall r&tt
nomenklatur anvindas,

I de maskiner d&dr instiéllningarna &r tidskrdvande och
svdra, bdr en uppdelning av instruktionen gdras sd att
eleven bara hehdver koncentrera sig pd en mindre del
varje géng instdllningen gors.

Semtliga elever kommer sannolikt inte att kunna tillgodo=-
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Planering

- Studieplatser

Gemensam ut-~
rustning

Ovningsobjekt

g6ra sig alla de avsnitt som markerats i l&roplanen, De
moment, som visar sig vara alltfor svdra for vissa elever,
bor genomgds Oversiktligt eller enbart demonstreras var-
efter eleven kan fordjupa sig i de enklare momenten,

I vissa fall kan det vara lampligt att 14ta elev med spe-
ciell firdighet i ndgot eller ndgra delmoment bedriva sina
studier inom dessa avsnitt, och ddr Ska sina kunskaper,
for att pd s34 sdtt uppnd bdttre kunnande och stdrre siker-
het. Den elev som har speciella forutsédttningar for yrket
bdr om s& dr m8jligt dAven genomgd avsnitt som ej for-
streckats,

Eleven b6r genom dvningar oka sina kunskaper att
planera sitt arbete samt genomfdra kombinationer av
arbetsmoment,

Tidsfordelningen av de olika delmomenten f&r bestimmas
av elevernas varierande inlirningsférmdga oberoende av
angivna rikttider.

For att kunna erbjuda individuella inlérningstillfdllen
skall undervisningen organiseras och forplaneras med
studieplatser f6r individuell trédning,

Ett par av dessa studieplatser b6r, med tanke pd buller-
stdérning, avskdrmas och placeras pd lamplig plats i studie-
lokalen, Hér bdr finnas tillgéng till bandspelare  och
rrojektor for ljud= och bildband, diabilder och stordia,
tabeller och facklitteratur.

Maskiner, bdnkplatser och Ovriga arbetsplatser betraktas
som studieplatser och b6r vara utrustade med erforderliga
verktyg och hjédlpmedel, placerade Overskddligt och riktigt
fré&n rorelseekonomisk synpunkt. Inom bekvimt avstdnd skall
det finnas m&jligheter att sdtta upp ritningar och arbets-
instruktioner,

Ligfrekvent gemensam utrustning placeras p& centralt
belédgen plats i lokalen, Oversk8dligt arrangerad, grupp-
vis i skdp och p& tavlor.

Védrd, underhdll och kontroll av verktyg och &vrig ut=
rustning underlidttas, dd varje sak har sin givna plats,
Undervisningsmaterielen mdste h8llas ren och i gott skick,
detta bldde med hinsyn till kostnaderna och utbildnings-
resultatet.

Eleverna skall successivt bygga upp sina kunskaper och
fardigheter med hjédlp av lémpliga arbetsobjekt., Fér att
de skall f& tillf&lle till Svningar enligt de olika del-
momentens inneh&ll skall lémpliga &vningsobjekt anvéndas,
Dessa méste vara sddana att de tillgodoser utbildnings-
syftet, Undervisningen i arbetsteknik b8r bedrivas genom
dels anviéndning av dvningsserier, dels utférande av be=~
stéllningsarbeten, Vissa i utbildningen inglende avsnitt
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Planléggning

Skyddsombud

krdver ganska omfattande tillé&mpningsOvningar, for in-
ldrandet av den manuella férdighet som erfordras, InSvan-
det av dessa grundlédggande manuella fédrdigheter bor inte
spridas Over en lingre tidsrymd, eftersom den fortsatta
utbildningen bygger pd att dessa firdigheter behirskas pd
ett tillfredsstédllande sétt,

Tempobetonade arbeten, och enstaka stdrre tillverknings=-
serier, kan i vissa fall vara liampliga for uppovandet av
den personliga formdgan till koordination mellan tanke och
handling samt f6r att uppnd tillfredssté@dllande noggrannhet
och snabbhet, Arbetsuppgifterna skall planeras sid att de
utgdr naturliga led i utbvildningen.

For planlédggning och uppfdljning bdr for varje elev gbras
anteckningar om genomfdrda arbetsuppgifter., For detta
dndamdl b8r ndgon form av uppfdljningsschema utnyttjas.

Fér att eleverna skall f4 uppleva de roller i lagarbetet
som de senare kommer i kontakt med i arbetslivet, bdr

de i viss turordning tilldelas uppgifter att exempelvis
vara "skyddsombud", vara delansvariga f6r verktyg, léro-
medel och belysning, Uppgifterna mdste naturligtvis till-
delas med urskiljning och Gvervakas,
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1 Gemensamt stoff

Eleven skall genom sina studier
skaffa sig grundldsgande fardigheter
att inhimta information genom anvis-
ningar, instruktioner, bildmateriel
od,

inhanta kdnnedom om de elementédra
och grundlédggande tekniska teorierna
samt om sambandet mellan dessa och
deras tillémpning,

skaffa sig grundliggande teoretisk
kunskap om verktyg och maskiner,

inhimta kdnnedom om arbetsfdrenkling
och rérelseekonomi samt

grundligga féardighet i rationell och
sdker arbetsmetodik.

1.1 Introduktion

Utbildningen inom linjen

Skolan som arbetsplats

Personalen vid skolan

Skolans skyddsorganisationj ut-
rymning, brandskydd, forbands- och
gkyddsmateriel, ambulans

Ovrig aktuell information i samband
med att eleverna bdorjar sin utbildning

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

ar 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
sdrskilt uppmérksamma pd skydds-
och sidkerhetsfrdgor. Sysslan hor
viéixla mellan eleverna si att samt-
liga haft tillfdlle att betrakta
sin arbetsmiljo ur "skyddsombudets"
synvinkel,

Informera om de lokaler som eleverna
nérmast kommer att f4 anviénda, si-
som undervisningslokaler, tvatt-

och omkléddningsrum. Eleverna bdr
dven f4 en kort orientering om
maskiner, médtapparatur, verktyg

etc och om nér och i vilket samman-
hang de anvénds samt i vilket skede
eleverna kommer att f& anvéinda dem.
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1.2 Studieteknik

Informationsmateriel som bdcker, in-
struktioner, planscher, bild- och
ljudprogram, materielens omfattning,
uppldggning och utnyttjande. Lis- och
anteckningsteknik. Analys av text, bild-
och ljudinformationer.

1.3 Arbetsmetodik

Arbetsforenkling, metoder och hjdlpmedel
Arbetsplatsen och lokalen
Arbetsstdllningar och rdorelseteknik
Arbetsplanering: att forbereda, genom-
fora och avsluta arbetet

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

Introduktionen ldggs upp som ett
resonemang med eleverna.

En védsentlig uppgift i grundutbild-
ningen midste vara att skapa goda
och aktuella kunskaper, men i lika
hég grad att ge beredskap for
successiv fornyelse inom yrket,
fortsatt utbildning och nya arbets-
uppgifter,

Denna beredskap dr inte tillgodo-
sedd enbart med goda tekniska kun-
skaper och manuell fdrdighet utan
midste i lika hog grad bygges upp
genom traning i och kunskap om hur
men tilldgnar sig kunskaper och
fardigheter.

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

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

Lis textavsnitt i t ex en instruk-
tion, diskutera gemensamt vilka 4t-
girder som skall vidtas samt 14t
eleverna ldsa och komma med fOrslag
till dtgdrd. Tridna pd samma sdtt
tolkning av planscher, bilder o d.

Det sdtt pd vilket man organiserar
arbetet har stor betydelse for yr-
kesutdovaren. Detta mlste stdndigt
uppmérksammas under utbildningen.

Visa genom négra exempel hur ar-
betsuppgifter genom forbéttrade me-
toder och hjilpmedel kunnat f8renk-
las och hur man som en f8ljd hirav
bdde kunnat dka lénsamheten, si-
kerheten och trivseln,
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1.4 Verktyg~ och maskiner

1.5 Ritningar

Introduktion

Ritningar, format, ritféalt, skrivfdlt
Linjer

Skalor

Vyer, vyplacering, delvy, specialvy
Ritningssymboler

Snitt, snittmarkering, snittplacering
Toleransmittséttning

Ytjémnhet

F8renklat ritsdtt f¥r glngor, kugg-
hjul, kuggvixlar, kedjetransmissioner,
fjidrar, lager, titningsringar
Tillverkningskrav

G4 igenom hur arbetet miste plane-
ras eftervisst system och hur ar-
betsplatsen organiseras,

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

L4t eleverna diskutera hur man kan
4stadkomma ytterligare tidsvinster
genom verktygsval, metodfdrdnd-

ringar osv.

Uppmirksamma betydelsen av att
verktygen fattas och fors pd ritt
sidtt. Detta dr synnerligen viktigt,
inte minst med hdnsyn till vad det

betyder for att forebygga ol -
gotbya ygga olycks

Lér eleverna att frdn bdrjan vara
uppmirksamma pd ndmnda faktorer, det
dr foga lonsamt att behdva ar-

beta bort felaktigt indvade rorel-
ser och metoder.

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

En gemensam orienterande genomgéng
av férekommande verktyg och maski-
ner, ddr ocksd sikerhets- och ord-
ningsfrigor tas upp, bor sdttas in i
ett inledande skede.

I 6vrigt meddelas undervisningen om
verktyg och maskiner huvudsakligen
i anslutning till sddana arbets-

moment, ddr respektive verktyg
och maskiner kommer till anvéndning.

Undervisningens huvudsakliga upp-—
gift &r att ldra eleverna l&sa och
férstd ritningar, efter vilka ar-
betsuppgifter skall utféras. Detta
underlittas genom att de sjédlva
f&r ldra sig utfdra enklare rit-—

ningar.
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Geometrisk ritning:

Delning av strdcka mitt itu, mitt-
punktsnormal, normal mot en linje,
normal fré&n en punkt utanfdr 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 bestémd punkt

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

Korgbdge med givna axlar

1.6 Material

Allmén materialkédnnedom

Grundémnen

St41 och stdllegeringar, samman-
sdttning, egenskaper, anvindningsom-
rdden

St&lframstdllning

Stélets inre byggnad

Gjutstdl och gjutjédrn

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

Pulvermetallurgiska material
Diamant

Plaster

Gummiprodukter

Smor jmedel

Losningsmedel

1.7 Beridkningar

Beridkning av materialvikter och
léngder for pldt och stingmaterial
Enklare draghdllfasthetsberdkningar
Tolkning av tabeller och nomogram
Enklare plangeometri och trigono-
metri

Riknestickans anvéndning

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

Det dr viktigt att eleverna lar
sig inhdmta erforderliga upplys-
ningar om materials beteckningar,
sammansdttning, egenskaper och an-
vindningsomrdden frén aktuella
standardblad.

Varje elev skall sdledes fi klart
f6r sig sambandet mellan SIS-nor-
mering och materialtillverkarnas
beteckningar.

Pyngdpunkten i undervisningen skall
ldggas pd forstdelsen av materi-
alens egenskaper och anvéndnings-
omrdden.

I den mdn det erfordras ges elever-
na fardighetstréning i matematisk
terminologi rakning med hela tal,
decimaltal och brik,

L4t eleverna gbra beridkningar av
virden som finns tabellerade eller
framstéllda i nomogramform for
att genom jéamforelse oka forsti-
elsen for olika sdtt att skaffa
sig bearbetningsdata.

Eleverna bor f4 anviénda ridknestic=~
kan si snart detta &dr m&jligt med
tanke pd matematikkunskaperna i
ovrigt.

Tillampningsdvningarna ordnas i
samband med utférandet av olika
6vningsarbeten.
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2 Bankarbete
Eleven skall genom sina studier

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

skaffa sig grundldggande fardighet att
utfora bdankarbete och ddrtill horande
maskinarbete samt

inhdmta kdnnedom om och ldra sig till-
ldmpning av sdkerhetsforeskrifter

2.1 Bénkplats med tillbehor

Skruvstycken, fastspdnningsdon
Bdgfil, filar, filkarda
Slagverktyg

Nitverktyg

Skruvnycklar, skruvmejslar
Téinger, pldtsaxar

Huggme jslar

Géngverktyg

Ritsplan, vinkelhylla, V-block
Hojdritsmdtt, ritsndl, kornare
Stickpassare, stdngpassare
Anslagsvinkel, pldtvinkel, flédnsvinkel,

gradvinkel
Matdon
2.2 Maskiner och utrustning

Bidnk- och pelarborrmaskin
Borrchuck, insatshylsor, borrjagare

Maskinskruvstycke, spinnjdrn, vimkel-
hylla, parallellbitar

Kapmaskiner, kallsdg, sdgblad, skir-
vitskor

Handmaskin fér borrning, slipning och
klippning

G4 igenom och forklara arbetsbinkens
uppgift som arbetsplats och ange
vilka krav som skall stdllas pd hdjd
och stabilitet. Eleverna skall kidnna
till den utrustning, som skall fin-
nas, t ex skruvstycke, verktygstav-
lor, verktygslddor samt handverktyg
som anviands i samband med bankarbe-
tet.

Eleverna mdste ha kidnnedom om kon-
struktion av, bendmningar pd och
anviandningsomrdden for de handverk-
tyg som anvidnds i samband med bank-
arbete.

G4 igenom de arbetsmoment som ut-
f6rs vid ritsplanet, dess placering
i lokalen, belysning och utrustning
som bor finnas for att ritsningen
skall kunna utforas pd ett ratio-
nellt sdtt.

G4 igenom de vid bidnkarbete fore-
kommande mi*:conens uppbyggnad och
funktion.

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

Eleverna bor kidnna till de vid sko-
lan forekommande borrmaskinerna, de-
ras uppbyggnad och konstruktion lik-
som ocksd bendmningarna pd borrma-
skinens olika delar och deras funk-
tion. Likasd bor eleverna ldra sig
namnen p& de vanligast forekommande
tillbehSren och veta hur dessa skall
monteras och anvidndas.

G& igenom olika typer av borre
chuckar,
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2.3 Arbetsoperationer
Planfilning, vinkelfilning, gradning

Kapning av profilmaterial och signing
efter rits med bdgfil

Mejsling, nitning, klippning

Ritsning, anvidndning av ritsndl, héjd-
ritsmdtt, ritsmdtt, passare, stdlskala,
vinklar, vinkelhylla, V-block, rits-
féirg

Borrning av genomgdende hdl och botten-
hil
Cylindrisk- och konisk forsidnkning

Brotschning av cylindriska hil
Géngning med tapp och snitt
Gangning med gingapparat

Kapning av profilmaterial i kallsidg
eller kapmaskin

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

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

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.

Orientera om anvdndningen av olika
slag av kapmaskiner sdsom kallsig,
kapmaskiner for kapskivor och ség-
klingor, kallbandsdg och metall-
bandség.

Aven om de vid bidnkarbete anvinda
handmaskinerna skall -~ fore deras
praktiska anvdndning - en Sversikt-
lig och instruktiv orientering ges.

Filovningarna skall ej gdras for om-
fattande utan bor begrinsas till att
enbart ge eleverna grundldggande
fdardighet att fila en yta plan, fila
till viss vinkel, fila till radie
efter rits samt verkstdlla gradning
av skarpa kanter.,

Eleverna skall Gvas att sjdlva vidlja
bdgfilsblad med till arbetsobjektet
anpassad tandning.

Ritsning dr en arbetsoperation, som
har stor betydelse for den fort-
satta bearbetningen. Det dr viktigt
att eleverna ldr sig vilka hjdlp-
verktyg som skall anvidndas och vid
vilken deloperation de &r ldmpliga,
och detta bor sdledes ingdende be-
handlas. G& ocksd igenom funktion
hos och anvidndning av de mitdon som
erfordras vid ritsning. Redogdr for
vad slags ritsfdrg som i olika fall
bor komma till anviandning med nén-
syn till arbetsstyckets beskaffen-
heto

Ovningar skall genomfbras i borr-
ning av sdvidl frigdende hdl som hil
for gdngning. Bidde genomgiende hal
och bottenhdl bér ingd i1 Svningar-
na. Ovningarna bdr utféras efter
ritsade och kérnmarkerade centrum-
punkter. I sammanhanget skall ele-
verna ges kunskap om hur val av
borrdimensioner fér gingning med
olika giingsystem samt cy.indrisk
brotachning skall ske.

Orientera eleverna om olika ging-
system s&som M-, W-, UN-, R- och om
hdldiametrar enligt dessa system
for sdvdl gingning som frigdende hil.
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2.4 Pneumatiska och hydrauliska
anordningar

Grundlédggande principer och anviénd-
ning inom verkstadsomrdden och
liknande yrkesomriden

Pneumatik
Pneumatiska handverktyg

Konstruktion och funktion hos cylind-
rar och ventiler

Pneumatiska komponenter i samband med
mekanisering

Hydraulik

Domkrafter

Pressar

Hydrauliska komponenter i samband med
styr- och reglerutrustningar

Eleverna bor Svas att stka sddana
data i tcobeller och handbécker.

Orientera eleverna om olika metoder
foér berdkning av skirdata samt om
varfdr olika skérmaterialtyper for-
drar olika periferihastigheter och
varf8r matning och skdrdjup kan
variera vid bearbetning av olika
material,

Eleverna skall Gva gidngning av ge-
nomgdende hdl och av bottenhil,
gingning med gingsnitt samt in-
stéllning och gingning med ging-
apparater.

Eleverna bbr léra sig metodiken vid
montering och sammanfogning av en-
skilda element. Orientera om tek-
niska’ och kemiska férutsittningar
for sammanfogning av olika material-
typer.

Ovningsuppgifterna fér bearbetning
och montering bér vara sddana att
det gestillfille fér eleverna att
anvidnda olika verktyg, maskiner,
apparater och andra hjdlpmedel.

Vid arbetet skall eleverna till-
lémpa kunskaperna om ritning, médt-
ning och material.

Orientera om olika anviéndningsom-
réden fér pneumatiska och hydrau-
liska anordningar. G4 speciellt
igenom de anordningar av detta slag
som finns vid skolan, s#lunda
bland annat de pneumatiskt drivna
handverktygen.

I undervisningen bdr ingd scheman
samt exempel pd enkla anliiggningar
med pneumatiska komponenter.

Vid genomging av konstruktion och
funktion hos cylindrar och venti-
ler bér framstdllningen fértydligas
med hjédlp av illustrationer med kom-
ponenterna i genomskirning.

Montering - demontering av pneuma-
tiska och hydrauliska redskap eller
komponenter gds igenom.
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2.5 Matteknik

Mitning med tillémpning av de for del-
momentet lémpliga mdtdonen och metoder-
na

2.6 Ritningar
Ritningslédsning
2.7 Material

Olika stélsorters beteckning

Stdlets och de vanligare metallernas
bearbetbarhet

Stal i handverktyg

Konstruktionsstdl i form av profil-
material och pldt

2.8 Maskin och verktygsvird

Rengdring och vdrd av:
arbetsbdnk och skruvstycke
ritsplan

rikt- och hdlplan

borrmaskin

kallsdg, bandsdg och kapmaskin
handmaskiner

verktyg

Eleverna skall 6va uppmdtning och
genomfdra kontroll av de i det prak-
tiska arbetet framstdllda olikfor-
made produkterna.

Pitala fér eleverna att midttband
och stdlskala anvidnds i begrénsad
omfattning vid grovmétning.

G& igenom skjutmittet och dess an-
vindning. Poidingtera att skjutmittet
dr ett "snabbt" mitdon och att det
alltid skall anvéndas ddr noggrann-
hetskravet tilldter.

Ova mitning med mikrometer. Gor
klart for eleverna att mdtning med
mikrometer utfores d4 noggran miti-
bestdmning dnskas. Vid mdtningen
ar ratt mittryck, forsiktighet och
noggrannhet av storsta betydelse.

G& igenom hur man vid kontroll av
ytor i viss vinkel i férhdllande
till varandra anviénder vinkelmita-
re,sdvil 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 fdr de ar-
betsoperationer som finns i del-
momentet.,

Eleverna bor om méjligt l3ra
sig de oftast forekommande
stdlsorternas SIS-beteckningar.

Huvudvikten skall liggas pd olege~
rat stdl men dven legerat stdl och
de vanligast férekommande metaller—
na bdr behandlas.

Eleverna skall léra 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 stdlla i ord-
ning arbetsplatsen efter sig.
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2.9 Sékerhet
Skyddsanordningar G8r eleverna uppmiirksamms pé
Skyddsutrustningar skydds- och sidkerhetsfrdgorna i sam-
El-, klém- och skiirskador band med genomgdngen av ordningen

p& arbetsplatsen.

G4 igenom fdreskrifter for skydd
mot olycksfall och ohdlsa i sam-
band med arbeten vid bénk och dér-
ti11 h¥rande maskiner.
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3 Mdtning
Eleven skall genom sina studier
skaffa sig kunskap om de grundldggande
principerna for mitning samt
skaffa sig fardighet i anvdndning,
skdtsel och vidrd av midtdon.
3.1 Mattekniska definitioner
M&tt och mdttenheter G4 igenom grunderna for det deka-
Yt jamnhet sbeteckningar diska systemet. Ligg tyngdpunkten
Formfel p8 hur millimetern delas i tion-
Matfel delar, hundradelar och tusendelar.
Toleranser och passningar . . :
Temperaturens inflytande p3 mitresul- Redogér for vad som menas med yt-
tatet Jjimnhet- att den baseras p4 profil-
Allminna mitregler djup och anges med olika beteck-
ningar.
De geometriska grundformerna och de
viktigaste mdttekniska uttrycken
behandlas.

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

Sidana termer som toleransldige, to-
leransbild, toleransgrad och tole-
ransvidd mdste eleverna kinna till
och de midste ocksd ha vetskap om
vilken betydelse dessa har i sam-
band med bearbetning.

G& igenom vad som menas med spel-,
mellan - och greppassning samt sy-

gtemet hdlet bas och axeln bas.

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

For att erhdlla god firdighet i mit-
ning midste varje elev f& tillfille
att ta del av de allminna mitregler
som finns utarbetade. Till&mpning av
dessa regler Ar en nddvandig forut-—
sdttning for att man skall uppnd

god sdkerhet vid all grundliggande
matning.
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342 Mdatdon

Funktion och utférande av:
meterstock

midttband

stdlskala

markmitare

fot- och krumpassare
bladmitt

skjutmidtt

djupskjutmdtt

kilspdrsd jupmdtt
mikrometer

hdlmikrometer

mikrometerd jupmidtt
mikrometerstickmatt
stickmitt

cylindrisk toleranstolk
toleranshaktolk

kontolk

toleransgingtolk
toleransginghaktolk
gingvinkel (gingst&lmall)
gingmall (gingstigningsmall)
anslags—, flins— och pldtvinkel
vinkelmitare (gradvinkel)
radiemall

matklocka

ytnormaler

mattsats

3,3 Mitteknik

Genomfdrande av grundldggande matov-
ningar i Svningsserie samt uppmit-
ning av tillverkade produkter

Undervisningen bor inledas med en
allmdn genomgdng av olika mitdon
varvid dessa demonstreras. Eleverna
bor d& ges tillfdlle att n&rmare
studera mdtdonen samt delta i en
diskussion om deras funktion

Avsnittet om midtteknik bér inledas
med en presentation av olika hjilp-
medel - ldrobdcker, diabilder, mit-
protokoll och dylikt - som férutom
mitdon skall anvindas vid mitov-
ningarna.

Owvningarna skall lira eleverna for-
std vikten av ritt mitdonsval for
varje uppmidtningstillfédlle. Detta
har stor betydelse for att de skall
vinna sdkerhet och snabbhet i mit-
ningarna.

LAt eleverna dven gora dvningar didr
form- och miitfel samt temperaturin-
flytanden blir klart pdvisbara.

Den praktiska fdrdigheten i miitning
bdr uppovas i samband med tillémp-
ningar inom respektive delmoment.
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3.4 Ritningar

l Ritningsldsning

3.5 Mitdonsvérd

Eleverna skall i samband med midt-
tekniken beredas tillfdlle att ldsa
arbetsritningar, speciellt d4 for
att konstatera hur mdttuppgifter

och toleranser anges. Instruktions-
blad och SMS normblad bor i samman-
hanget ocksid komms till anvindning.

Noggrannheten hos ett mdtdon kan
bevaras endast om det hdlls i gott
skickx. Det ar darfor nédvidndigt att
midtdonen skéts och vdrdas vil.

Mdatdon som under léngre 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 skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om de grundlidggande
principerna for slipning,

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

skaffa sig grundliggande fardighet att
utfora verktygsskdrpning sant

inhimta kinnedom om gdllande sdkerhets-
foreskrifter och lira sig tillédmpa dem
vid slipning.

4.1 Slipmaskiners byggnad

Slipst&dll:

biank- och pelarslipstdll
stativ

slipdocka, drivmotor
utsugningsanordning
slipstod, stdllbart bord
bandslipapparat
borrslipanordning
springskydd, ogonskydd

Verktygsslipmaskins
stativ

arbetsbord
slipdocka
arbetsdocka
dubbdocka
stdllbara anslag

4.2 Mandvrering

Slipstdll:

stromstdllare for drivmotor och utsug-
ningsanordningar

instdllning och justering av slipstod
och stdllbart bord

Verktygsslipmaskin:

stromstdllare for slipdockans och
arbetsdockans mandvrering
skalornas avlasning och funktion

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

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

Agna sirskild uppmirksamhet &t in-
stdllningen av avstdndet mellan’
slipstddet/stallbara bordet och slip-
skivan, GOr klart for eleverna att
om avstdndet ar for stort kan arbets-
stycket tryckas ned i mellanrummet
och orsaka skivspriangning.

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

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

Visa hur maskinen startas med strom-
stdllare.

Forklara skalornas gradering och
funktion.

Visa skillnaden mellan dockornas
vinkelgradering och langdskalornas
millimetergradering och orientera
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eleverna om den skil jaktiga funk-
tionen.
Forklara hur arbetsbordet i sin
ldngdrorelse kan mandvreras dels
med ratt, dels genom att bordet
skjuts,
Visa hur slipspindelns centrum
stdlls in i arbetsdockans centrum.
4.3 Slipskivor
Slipmedel G& igenom slipskivans uppbyggnad och
Bindemedel funktion.
Slipskivestandard
Periferihastigheter Informera om slipskivans funktion
Montering pA slipskivecentrum som spidnskdrande verktyg dar de i
Demontering skivan ingdende kornen tjdnstgor
Balansering som skdrande eggar.
Uppsdttning och nedtagning av monterad
och balanserad slipskiva Redogdr for de tre komponenterna
Rivningsverktyg slipmedel, bindemedel och porer samt
Rivning av slipskiva for de vanligaste slipmedlen och
Slipskiverekommendationer bindemedlen.

Informera ocksd eleverna om att med
hirdhetsgrad menas bindemedlets for-
miga att hdlla fast slipkornen.

Redogdr for systemet for slipskivor-
nas beteckning: slipmedel - kornstor-
lek - h3rdhetsgrad - struktur och
bindemedel.

Det dr nodvindigt att eleverna fér
information om att de mdste iaktta
gillande bestdmmelser i friga om
tilldtna periferihastigheter for
olika typer av slipskivor.

Informera dven eleverna om att en
slipskiva i obalans kan orsaka vib-
rationer i maskinen, varigenom ar-
betsstyckets yta forsdmras, samt om
att det ofta d4r nodvidndigt att pid
nytt balansera en skiva efter den
rivning skivan varit utsatt for i
maskinen.

Pdpeka att en slipskiva kan vara mer
eller mindre sjidlvskdrpande, dvs den
kan i viss mdn 10sgdra slitna korn.

G& igenom hur slipskivan rivs (av-
svarvas) med speciella rivningsverk-
tyg. Informera om avrivare i form
av hdllare med stdltrissor, kisel-
karbidbryne samt diament. Visa hur
avrivning utfors och 14t eleverna
sjdlva dva avrivning.
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4.4 Uppspdnningsmetodik

Uppspanning:

i maskinskruvstycke

i arbetsdocka med spannhylsor
mellan dubbar - med och utan dorn

pd fridndsdorn

4.5 Arbetsoperationer
Skdrpning av:

mejslar

spiralborr

svarvstil

Skdrpning av skdrstdl i form av spar-
skar

Skdrpning av mantel- och #ndskdr pd
pinn- och d@ndplanfrisar

Slipning av gasskurna och klippta de-
tal jer

Fogberedning

Slipning av svetsar

L4t eleverna utféra indikeringsov-
ningar med mdtur eller vippindikator.

Ovningarna utférs efter maskinskruv-
styckets fasta back, efter mantel-
ytan pd fridndsdorn samt efter dorn
uppspéand mellan dubbar,

Informera eleverna om att verktyg
av kolstil eller liglegerande verk-
tygsstdl dr kidnsliga for den hoga
temperatur som i samband med slip-
ningen kan uppstd i eggen.

Informera om skdrvinklarnas betydel-
se och om vad som hinder med verk-
tygens skdrande formiga direst vink-
larna &andras.

Gor ocksd klart for eleverna att spi-
ralborrens huvudskdr skall vara lika
18nga och att huvudskidrens vinklar i
forhdllande till spiralborrens cen-
trumlinje skall vara lika stora.
Klargor ocksd att borrningar med fel-

aktigt slipade borr dstadkommer en
felaktig produkt.

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

L4t eleverna O6va slipning av enklare
skidrstdl for svarvning. Limpligen
kan de skidrstidl framstdllas som skall
anvidndas i vissa grundldggande svarv-
ningsoperationer. Amnen for dessa
ovningar bor utgdras av sparskir.
Till de inledande slipdvningarna bor
av kostnadsskdl anviandas blankdraget
fyrkantmaterial,

Skdrpning av pinn- och #ndplanfri-

sars mantelskdr med hjdlp av spiral-
sliputrustning bor eleverna fd Gva

liksom ocksd skdrpning av pinn- och
dndplanfrdasars &ndskdr med hjdlp av
tandstod eller delningsskiva.

Informera eleverna om vad skrotslip-
ning innebdr, ndmligen stor avverk-
ning med i regel 1l4ga 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 fédrdigmédtt och grad-
ning sker. Visa dven hur man verk-
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“stdller fasning av pldtkanter for
svetsning samt grovslipning av svet-
sar.

4.6 Mdttelknik

Matning med anvdndning av de for del- Eleverna skall gora uppmitningar av
momentet ldmpliga midtdonen och metoder- lingd- och diametermdtt samt vinklars
na storlek i samband med slipningar.
Harvid skall sdrskilt uppmdrksammas
toleranser och vinklar, eftersom
slipning ofta &r det sista bearbet-
ningsmomentet.

4.7 Ritningar

Ritningslédsning Eleverna skall beredas tillfidlle att
ldsa enklare arbetsritningar och
speciellt ritningar for arbetsopera-
tioner som enligt detta delmoment
skall Ovas.

4.8 Material Varje elev bor ha kidnnedom om olika
materials slipbarhet.

Eleverna behover ocksd kidnna till
magnetiska egenskaper hos material
som skall slipas for att kunna ave-
gora om magnetbord kan anviandas vid
fastspdnning eller om annan metod
miste tillgripas.

4.9 Maskinvérd

Rengdring och vidrd av slipmaskiner G4 igenom hur slipmaskiner rengdrs
Rengdring av utsugningsanordning frédn slipdamm och smuts.

Utsugningsanordningen skall rengdras
med Jdmna mellanrum. Framhdll for
eleverna vikten av att se till att
utsugningsledningarna inte blir
tilltdppta av slipdamm.

4.10 Sékerhet

Kontroll av slipskivor G& med eleverna igenom de viktigaste
Montering av slipskivor punkterna i Arbetarskyddsstyrelsens
Sprangskydd * bestéimmelser for montering av slip-
Ogonskydd skivor. Speciellt viktigt dr att
erinra eleverna om att mellan
fléansarna och skivan skall anbringas
mellanléigg av tjockt papper. Ski-
vans orginaletikett &r ldmplig att
anvinda for detta &ndamdl.

Podngtera att speciell uppmiérksamhet
skall dgnas &t att ogonskydden &r
ordentligt monterade samt hela och
rena. G& ocksd igenom springskyde
dens funktion,




Ak 1

Rikttider
Syfte och innehall A F Kommentarer

Fist elevernas uppmirksamhet pd att
ogonen kan skadas av kringflygande
partiklar fran arbetsstycke eller
slipskiva om foreskrivna skyddsdt-
girder inte iakttas.

Vid skrotslipning skall arbetshand-
skar anvandas.

D& slipstdllet startas efter monte-
ringen av slipskivan skall spindeln
rotera nigra minuter innan slipning
sker. Instruera eleverna om att de
vid denna tomgdngskdrning inte far
befinna sig framfor skivan.
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5 Svarvning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om de grundliggande
principerna foér svarvning,

skaffa sig kunskap om maskiner, verk—
tyg, tillbehdr, skidrdata och kvalitets-
krav,

skaffa sig grundliggande fardighet att
utfora svarvning samt

inhdmta kdnnedom om och ldra sig till-
lampning av vid svarvning gillande
sdkerhetsforeskrifter.

5.1 Svarvens byggnad
Stativ

Spindeldocka, dubbdocka
Motor

Sldde, tvidrslid, toppslid, stdlfiste
Matningsvixelldda, mataraxel, ledar-
skruv, lingdmatningsstoppy material-
stopp och lédngdmétningsapparat
Skdrviatskeanordning

5.2 Manévrering

Huvudstromstdllare for drivmotor och
skdrviatskepump

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

Skalor, deras avlidsning och funktion

5¢3 Uppspénning

Tre~och fyrbackschuckar, hdrdade och
mjuka backar till dessa

Backskiva

Planskiva med fdastanordningar
Medbringarskiva, medbringare, fasta
och roterande dubbar

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

G4 igenom supportsvarvens uppbygg-
nad och konstruktion dZvensom be=-
ndmningarna pd svarvens olika delar
och redogor for vilka funktioner
dessa har. Férklara sdarskilt skill-
nader och funktioner vad betridffar
tvirslid och toppslid samt matar-
axel och ledarskruv. Eleverna skall
kdnna till bendmningarns pd de van-
ligaste forekommande tillbehdren
och mdste veta hur dessa monteras
och anvinds.

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

G4 igenom skalornas gradering och
deras instdllning pd topp- och
tvdrslid. Fidst dven i sammanhanget
uppmidrksamheten pd den sd kallade
dédgdngen pd grund av glapp mellan
skruv och mutter.

Vid undervisningen om uppspinning
bor tyngdpunkten liggas p& genom-
ging av trebackschuck och roteran-
de dubb. Orientera dessutom om fyr-
backschucken och gor klart for
eleverna att det i princip dr ar-
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5.4 Skdrverktyg

Material i skdrverktygs

snabbstdl i form av sparskir
h&rdmetall (i huvudsak vindskir)

Svarvstél:

plan- och skrubbstil
knivstél

stickstal
innerskrubbstil
innerhornstél
profilslipade stél

Ovriga typer av verktyg:
géngsnitt, gingtappar
spiralborr

dubbhdlsborr

upprymmare

brotschar

forsdnkare

skavstdl

filar

lettringsverktyg

Skdrvinklar:
sldppningsvinkel
spdnvinkel
eggvinkel
spetsvinkel
stdllvinkel

betsstyckets form som &r avgérande
for valet av chuck.

G4 igenom de mjuka backarnas funk-
tion och anvidndningsomrdde och fist
uppmiirksamheten vid att{ man med
mjuka backar undviker uppspinnings-
mirken., Framh&ll dven deras bety-
delse som stopp for arbetsstycket.

Eleverna skall 6va tekniken med att
utforma de mjuka backarnas spénne-
ldgen i forhdllande till det ar-
betsstycke som skall bearbetas.

Belys skillnaden mellan den fasta
och den rorliga dubbens funktion
och p&visa 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 anviéndningsomrdden.

Undervisningen om material i skidr-
verktyg skall belysa skdrande verk-
tygs formdga att motstd forslit-
ning. Redogér for skillnaden mellan
snabbstdlets och hidrdmetallens
formdgaatt motstd forslitning vid
hdga temperaturer.

Eleverna skall orienteras om de van-
ligaste svarvstdlens utformning,

Eleverna skall ocksd informeras om
sparskdrens egenskaper och om hur
dessa skdr formas genom slipning.
Orientera dem &ven om st8l som pro-
filslipats f5r speciella dndamil,
till exempel fOr radier.

Hidrdmetallverktygens utformning
frédn skirverktyg med 16dda hard-
metallplattor fram till véndskér
behGver eleverna kdnna till. De
méste ocksd veta hur vindskdren
rationellt utnyttjas.

G& igenom dubbhilsborrens, catrer-
borrens och spiralborrens konstruk-
tion.



36

| Ax1

Syfte och innehall

A

F

| Rikttider

Kommentarer

Uppsdttning av verktyg:

sparskir

vandskdr

universalstilfiste med hdllare for ut-
och invindig bearbetning

andra typer av stdlfisten sdsom en- och
flerstdlsfisten

skdrande eggars instdallning mot svarv-
spindelns centrum

borrchuck och insatshylsor

pendlande hdllare

gingapparat

Den principiella skillnaden mellan
dubbhdlsborrens och centrerborrens
funktion skall belysas.

I samband med att eleverna &var
dubbhdlsborrning skall skyddsfor-
sinkning forklaras, och samtidigt
demonstreras hur de dubbhdlsborr
ar konstruerade som ger direkt
skyddsforsdnkning.

Informera om hur upprymmare, brot-
schar och fdrsidnkare dr konstrue-
rade och vilken uppgift de har i

samband med svarvningsoperationer.

Demonstrera hur trekantskavstdlet
anvidnds vid invdndig gradning.

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

Orientera ocksd eleverna om lett-
ringsverktyg f6r rak- och kryss-
lettring samt om fisten och trissor
for skdrande lettring.

Eleverna skall lara sig hur for-
dndring av skdrvinklarna inverkar
pd skdrforlopp och utslitningstid
vid svarvning i olika material
samt hur stdllvinkeln pdverkar
skdrkrafterras riktning.

I Svningarna skall ingd svarvning
med och utan spinbrytare. Eleverna
skall ldra sig att sjdlva vdlja
riatt hdrdmetallkvaliteti f6rhd1lan-
de till material som skall bearbe-
tas.

Pivisa att spdnbrytning vid anvénd-
ning av vindskdr vanligen &stad-
kommes med 16s splnbrytare.

Eleverna skall informeras om hur
de skdrhdllare #r konstruerade, i
vilka sparskédr samt vindskir av
hdrdmetall fastspidnns. Informera
ocksd om hur de enklaste fastspin—
ningsmetoderna for vindskidr funge-
rar, exempelvis fastspidnning med
enbart skruv eller med klamp och
skruv.

Eleverna behover ocksd fé& kidnnedom
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55 Skdrdata

Skdrhastigheter med hansyn tills
motoreffekt

material i skidrverktyg och arbets-
stycke

grov- eller finsvarvning

Varvtalets fordndring i férhdllande
till bearbetad diameter

Varvtal vid olika skérhastigheter
Matning och skdrdjup vid grov- och
finsvarvning

Skdrverktygets hdllbarhet
Bearbetningstider

Yt jamnhet

om olika typer av stdlfidsten, sdsom
enstdlsfisten med och utan vagga
samt fyrkantfiasten. Likasd behdver
varje elev ha kdnnedom om hur uni-
versalstdlfisten #r konstruerade
och vilka anvandningsméjligheterna
are.

G4 grundligt igenom principerna for
utnyttjandet av utbytbare hdllare,
sidohdllare, vinkelhdllare och
hdllare fér invindig bearbetning.
Gor klart for eleverna hdllarnas
anviandning vid tempokdrning och
dven den betydelse hdllarna har
vid enstycksoperationer genom att
skdrhdllare med skdrstdl av olika
typ alltid kan finnas tillgingliga
med instdlld centrumhdjd.

Orientera om skillnaden mellan de
olika fdastenas funktion. Demonstre-
ra hur centrumhdjden vid vissa
fédsten stdlls in med hjdlp av under-
ldgg.

G4 igenom borrchuckar, insatshylsor,
pendlande hdllare och gidngapparater,
Klargdor hur dessa fists i dubb-
dockan.

Framhdll betydelsen av att konor
och hylsor d&r vil rengjorda.

Visa hur verktygskonor lossas frén
respektive hdllare.

Pdvisa skillnaden i konstruktion
och arbetssdtt mellan sjdlvspéne-
nande borrchuckar och sddana
chuckar, ddr fastspianningen sker
med nyckel.

Betydelsen av maskinens motoreffekt
for bearbetningen belyses. Pdvisa
hur skdrhastigheten varieras for
bearbetning av olika material med
olika skdrmaterial och hur arbets-
styckets periferihastighet forind-
ras vid fordndring av dess diameter.

Orientera eleverna om vikten av god
stabilitet i maskin, skidrverktyg och
arbetsstycke.

Klargdr for eleverna begreppen
grov—- respektive finsvarvning med
avseende pd avverkad godsvolym,
ytjémnhet och mdttnoggrannhet.
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Borrming
Brotschning
Géngning med tapp och snitt

Skdarvatskor

Nomogram

5.6 Arbetsoperationer

Langdsvarvning
Plansvarvning
Ansatssvarvning
Avstickning
Instickning
Spdrsvarvning

Gangning med gingsnitt
Gangning med gingtapp

Dubbhdlsborrning
Borrning

Upprymning
Brotschning
Lettring

G4 igenom och diskutera med ele-
verna vilka fdrhdllanden som pd~
kallar olika matningar och skir-
djup vid svarvning. Pavisa i detta
sammanhang betydelsen av att vidlja
ldmpliga data for matning och skidr-
djup for erhdllande av den mest
ekonomiska utslitningstiden hos
skidrverktyget.

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

Informera eleverna om att skdrhastig-
heten vid brotschning i regel ar ldag-
re din vid finsvarvning. Aven vid
gingning miste skidrhastigheten van-
ligen avsevidrt nedbringas. I det
senare fallet mdste ocksd smorjmedel
tillféras bearbetningspunkten.

Eleverna skall 6vas att utféra skir-
databerikningar med hjdlp av nomo-

gram.

Eleverna skall utféra svarvnings-
6vningar och darvid trina bdde ut-

" och invdandig bearbetning. Vid Gv-

ningarna skall sdvdl handmatning som
automatisk matning tillampas.

Vid stickningsoperationer skall
speciell uppmirksamhet #gnas &t
stdlets inst&llning f6r sidornas fri-
ging samt 3t en gynnsam spdnavging.

G& igenom dubbh&ls— och centrerborr-
ning. Gor klart for eleverna skill-
naden i m3lsittning f6r dubbhils-
och centrerborrning.

" KEven borrning med spiralborr miste

eleverna kdnna till. Informera dem

om att borrning kan vara en fdrbe-
redande operation fére invindig
svarvning, brotschning eller gingning.

GOr eleverna uppmiarksamma pd att en
felaktigt slipad spiralborr kan
4stadkomma f&r stora hil.

Visa att man vid utforandet av vissa
typer av hdl - exempelvis djupa sé-
dana med smd diametrar - med jimma
mellanrum miste "spdna ur® for att
spdnen inte skall packa sig och or-
saka brott pd borren. Framhdll vike
ten av riklig tillfoérsel av skirvidtska.
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5.7 Mdtteknik

Mitning med anvdndning av de for del-
momentet lédmpliga métdonen och metoder-
na

Varje elev behover ldra sig hur man
vid gidngning med tapp och snitt med
hjdlp av tabeller faststdller ldmp-
lig forborrningsdiameter respektive
lidmplig ytterdiameter pd arbets-
stycket. Varje elev mdste ocksd
ovas att alltid kontrollera géingbe-
teckning p4 tapp och snitt fore

gangning.

Vid kontroll av giéingor skall gédng-
ringstolk respektive giingtolk an-
vdndas.

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

Informera eleverna om att det finns
sdvil tryckande som skirande lett-
ringsverktyg. Eleverna skall l&ra
sig uppsdttning av lettringsverktyg
och instdllning av lampligt spindel-
varvtal for arbetsoperationens ge—
nomf 6rande

Orientera om att stédlskalan endast
anviands i begrdnsad omfattning, t ex
vid grovmétning vid langdsvarvning.

G4 noggrannt igenom skjutmdttets
anviandning och klargdr att det
anviande friamst vid diameterbe-
stdmning men &dven i vissa fall
vid ldngdm8tning. Poéngtera att
skjuthdttet d4r avsett for mit-
ning vid relativt grove toleran-
ser men att det &r ett "snabbt"
médtdon som e£lltid bOr anviédndas
ndr inte noggrannhetskravet, i
friga om mdttsdtining, lédgger
hinder i vi&gen.

G& igenom djupmdtt av 'skjut-
médttstyp'" och deras anvidndning
vid sdvidl in-~ som utvidndig
svarvning mot ansats.

Mikrometerns anvédndning for mét-
ning ut- som invédndigt behandlas.,
Betona vikten av rdtt mdttryck
som 4r en av forutsédttningarne
for att uppnd tillfredsstédllande
midtnoggrannhet,

Eleverna skall ocksd kidnna till hur
mitklockor (lingdindikatorer) an-
vidnds i samband med uppriktning och
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5.8 Ritningar

Ritningslasning

kontroll av "rundgdng" och "kast"®
s8vdl radiellt som axiellt. De skall
‘ocksd ldra sig anvinda vippindika-
torer. Redogdr for denna indikator-
typs stora anvindningsmdjligheter,
speciellt vid indikering i smd h&l.
Redogdr ocksd for indikatorernas mit-
omréden.

Eleverna skall Ova anvdndning av
vinkelmdtare och radiemall.

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

Orientera eleverna om mdéjlig-
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 mdjligheten att
vid bearbetning av stora och mycket
varma arbetsstycken hdlla foreskriv-
na mitt. Pdtala ocksd hur icke tole-
renssatta mdtt behandlas.

Eleverna skall 6va sig i1 att vidlja
lampligt mitdon fdr att pd det mest
rationella sittet kunna utfdra en
given arbetsoperation. De skall &ven
lira sig att vdrda och skéta de mdt-—
don som anvdnds. Informera dem om
att det &r forbjudet att utfdra miat-
ningar vid svarvning medan arbets-—
stycket roterar. Detta pd grund av
den stora risken fér olycksfall,

med person—- och materielskador

som £51jd.

Det dr viktigt att eleverna far
klart for sig att det dr nodvandigt
med den grad av precision, som tole=-
ransmfttsdttningen ar ett uttryck
for.

Eleverna skall inhiémta kunskaper
som sdtter dem i stdnd att ldsa och
tolka ritningar som ligger till
grund fér svarvningsarbetet. De
miste ldra sig hur sdvidl synliga
som skymda konturer utmédrks med lin-
jer och hur mdttgridnslinjer och
mdttpilar skiljer sig frdn kontur-
linjerna.

Eleverna mdste kidnna till vissa rit-
ningssymboler, t ex ¢-tecken, tole~
ranssymboler och symboler for yt-
jb’.mnhet.
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549 Material

Olika stdlsorter

Stdlets skdrbarhet
Stdllegeringar

Koppar och dess legeringar
Aluminium och dess legeringar
Anvindningsomrdden

5.10 Maskinvédrd

Rengbdring och vard av:
glidytor
matarskruvar

konor i spindel och dubbdocka
smorjnipplar

Underh8ll och vdrd av Svriga tillbehdr
och verktyg samt verktygsskdp

Byte av skdrvatska och i samband didrmed
rengdring av tank

Smérjning enligt maskintillverkarens
anvisningar

Eleverna behdver kidnna till de oftast
forekommande stdlsorternas SIS-be-
teckningar och veta vad som kinne-
tecknar dem ifrdga om skdrbarhet och
vilken skidrhastighet som sdlunda &r
ldmplig vid bearbetning med skirverk-
tyg av snabbstdl respektive av hidrd-
metall, Eleverna behtver ocksd kinna
till att material med samma SIS-be-
teckning kan ha olika skdrbarhet,
beroende bl a p& hur de virmebehand-
lats vid stdlverken.

Informationen byggs upp kring det
material som eleverna fir handskas
med vid skilda Svningsuppgifter inom
de olika delmomenten. I viss omfatt-
ning &r det sdlunda frdga om en
d&terkommande kunskapsmeddelelse.

Det dr viktigt att eleverna léar sig
att inhidmta erforderliga upplysningar
om olika materials beteckningar,
sammansdtining, egenskaper och an-
vdndningsomrdden frén aktuella stan-
dardblad.

Framh&ll fér eleverna att svarvens
glidytor, skruvar, konor o dyl re-
gelbundet miste rengdras med kris-
tallolja eller liknande. Vid ren-
gbringen anviéinds lémpligen trasor.

Eleverna skall dven vidnjas vid att
vil rengdra tillbehdr och verktygs-
skdp. I samband ddrmed bor de tillse
att tillbehdren &r sd férvarade att
féroreningar, t+ ex i form av in-
tringande spldn, inte i onddan orsakar
nedsmutsning.

Informera om i vilka fall det &r
lampligt eller olampligt att anvénda
tryckluft vid rengdring av svarven.
Risk kan foreligga att man bldser in
fororeningar i t ex lager och pd s&
sdtt orsakar maskinfel. D& fir tryck-
luft ej anvdndas. Tryckluft &r dock
bra att anvdnda dir ovan ndmnda risk
inte finns, s& exempelvis vid rengd-
ring av stdlhdllare och andra 18s-
tagbara delar.

Eleverna skall lira sig att skota
svarv och tillbehdér sd att skador in-
te uppkommer genom ovarsam behand-
ling och att genast till l&raren an-
méla eventuella skador.
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5.11 Sdkerhet

Skyddsanordningar vid svarvning
Skyddskdpor for remmar och kuggvixlar
Stédnkskydd

Skyddsglasogon och ansiktsskydd
Klddsel. Skyddsskor

"Vansterhdant" filning
Lyftanordningar

Framhdll for eleverna att maskintill-
verkarens smorjningsanvisningar
mdste f6ljas och att forstdérda smdrj-
nipplar mdste bytas ut.

Orientera om olika typer av skdrvidt-
skor och d4 bdde om deras formiga
att kyla och om deras smérjande in-
verkan.

G4 igenom ordningsregler och olika
foreskrifter om férebyggande av
olycksfall. Varje elev miste kinna
till och kunne tilldmpa dessa fore-
skrifter

Klargdr for eleverna att de till
svarven hérande skyddsanordningarna,
sdsom skyddskdpor for remmar och
kuggvixlar inte f&r avligsnas annat
an om svarven dr stillastdende.
Framhdll ocksd for den nodviéndighe-
ten av att anvdnda 6gonskydd, si-
som skyddsglasdgon eller, i vissa
fall, ansiktsskydd och stiénkskydd.

Slipsar, halsdukar, drmar och andra
16st hangande klddesdelar kan fast-
na i den roterande svarvspindeln
och "dra ned" eleven mot denna.
Liknande situationer kan &ven upp-
std om 1ldngt hdr ir oskyddat. Dessa
risker mdsta framhd8llas. Skyddsskor
bor anvidndas.

Gor klart att filning i svarv all-
tid skall utféras "vdnsterhdnt."
Om "hdgerhdnt" filning utférs fore-
ligger risk att vinster arm hdlls
tver uppspénningsorganen (chuck
eller medbringarskiva) och risken
att fastna med kldderna ar d&
mycket stor.

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

Det finns ett par alldeles speciel-
la olycksfallsrigsker vid svarvning,
om vilka eleverna bdr informeras.
Den ena féranleds av 1anga samman-
héngande spinor, som kan orsaka
skador. En under svarvningen ridtt
utford spdnbrytning ir bdsta skyddet.

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

utanfor spindelns baksida. Miste de
g4 utanfor spindeldnden skall skydd
eller varningar anbringas.
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6 Fridsning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om de grundlidggande
principerna for frédsning,

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

skaffa sig grundliggande fardighet att
utfora frasning samt

inhimta kdnnedom om och ldra sig till-
ldmpning av vid fridsning gillande sé-
kerhetsforeskriftere.

6.1 Friismaskinens byggnad

Stativ

Vixelldda
Frdasspindel

Kndet med frasbord
Stodbom och bomstsd
Elektrisk utrustning
Skdrviatskeutrustning
Vertikalfrédsapparat
Friasbomutrustning

6.2 Mandvrering

Huvudstromstdllare for spindel, mat-
nings- och pumpmotorer

Manéverorgan for start, stopp, fram,
back och nddstopp

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

matningar samt snabbmatningar

Anordningar f6r 14sning och justering
av slider, bom och stdodlager

Orientera om olika typer av friis-
maskiner sdsom horisontal-, vertikal-
och universalfrdsmaskin samt bddd-,
14ng- och kuggfrismaskiner.

G& nirmare igenom de vid skolan be-
fintliga frdsmaskinerna, deras upp-
bygegnad och konstruktion samt be=-
ndmningarna pd frdsmaskinens olika
delar och klargor vilken funktion
dessa har.

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

L&t eleverna dva sig i manévrering
av frismaskinen.

Sarskild uppmirksamhet skall &gnas
4t sddana stromstillare och andra
stoppande organ som skall anvdndas
vid olycksfall eller om risk for
olycksfall foreligger.

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

Eleverna skall uppmirksammas pd att
8 k medfrdsning endast bor utforas

i s8dana maskiner didr spelet mellan
mitter och skruv kan regleras till

ett minimum. De skall ldra sig att

gora i detta sammanhang nddvdndiga

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

6.3 Uppspénningsmetodik G4 igenom de viktigaste uppspdnnings-
organen.,

Maskinskruvstycke

Delningsdocka Visa hur man motverkar de krafter

' som stridvar efter att "slita loss"
Spdénnjirn och spidnnbackar arbetsstycket fridn den fastspin-
Chuck ningsanordning som anvinds. Pdvisa

de risker som féreligger om arbets-
stycket skulle lossna, dels sdledes
risken for personskador, dels risken
for verktygshaveri som medfdr stora
verktygskostnader och ofta kan for-
anleda att arbetsstycket blir for-
stort.

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

de vanligaste och snabbaste metoder-
na., I detta sammanhang bér eleverna
orienteras om att vid storre serier
den f6r en viss arbetsoperation till-
verkade frdsfixturen som regel dr
den snabbaste och siékraste uppspin-
ningsanordningen.

Eleven bdr sd lingt mojligt léra
sig hur fastspdnning p#& maskine
bord med hjédlp av spdnnskruv,
spédnnjédrn och underlédgg for spénn-
jérn sker, Erinre om att det &r
viktigt att se till att skruv-
skallarna vdl passar i maskin-
bordets T-spdr. For smé skruv-
skallar eller sddana med olZmp-
lig form forstor T-splren. Vid
skruvarnes placering skall ses
till att de sdttc sd ndra arbets-~
stycket som mojligt.

Eleverna bdr ocksd om mdjligt
lara sig metodiken vid upp-
spdnning i delningsdocka med
tillhérande anordningar, upp-
spanning i trebackschuck samt
uppspanning mellan chuck och
dubb. De mdste ocksd kinna till
hur delningsdockans omstdllning
i fésrhdllande till vertikal
eller horisontell spindel sker.
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6.4 Skidrverktyg

Material i sk3rverktyg:
snabbstdl
hérdmetall

Frédsverktyg:
@ndplanfrias
planfris
hérnfris
skivfris
slitsfris
vinkelfris

Ovriga verktyg:
spiralborr
centrerborr

Uppsédttning av verktyg:
frischuckar
genomgdende frdasdorn
éndfrisdorn

Borrchuck
Insatshylsor

I samband med undervisningen om upp-
spinningsmetodik skall #dven klar-
goras de grundliggande arbetsmomen-
ten vid delning med delningsskiva
direkt anbringad pd spindeln eller
med hjdlp av delningsskiva och mat-
ningsrérelsen till spindeln over
snidckvixeln.

Eleverna bor utfora till arbetsmo-
mentet horande berdkningar.

G4 igenom de vid fridsning oftast
féorekommande skdrande verktygen.
Redogtér for verktygens konstruktion
och funktion. G6r klart for elever-
na att det infor varje bearbetnings-
situation giéller att vilja det mest
lémpliga verktyget.

Eleverna mdste kidnna till skillnaden
mellan frisar av snabbstdl och fri-
sar med hidrdmetallskdr och veta vad
som avgor valet mellan dessa.

G4 igenom hur frdschuckar och fris-
dornar spdanns fast i fridsmaskinens
spindel och hur frisar spdnns fast
pé. dorn.

Framhdll vikten av att dornars och
spindlars konor h#lls rena och att
de inte utsdtts for dverkan genom
slag eller pd annat sdtt sd att diri-
genom deras funktionsduglighet ned-
sdtts. GOor klart for eleverna att
foérutsdttningen for ett fullgott ar-
betsresultat vid fridsning bl a &r
att verktygets (frisens) rundging &r
den riktiga och att detta i sin tur
fordrar att kcnorma hdlls i mycket
gott skicke.

Orientera om hur de frdschuckar &r
konstruerade i vilka frdsar med
cylindriskt skaft skall fastspédnnas,
Eleverna médste kunna skilja mellan
cylindrisk och konisk fastsovdnning.

Eleverna bor uppmirksammas pd att
de inviandigt cylindriska hylsorna
ar utforda enligt ett standardise-
rat midttsystem dvensom att fris-
chuckar av olika dimensioner med
cylindriskt fdaste kan anvdndas i
kombination med andra chuckar.
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6.5 Skdrdata

Skiirhastigheter med hidnsyn till:
motoreffekten

material i skdrverktyg och arbetsstycke
grov- och finfrdsning

matning

skdrd jup

utslitningstid

Varvtal i férhdllande till skidrhastig-
het och frisens diameter

Nomogram

Yt jammhet

Val av skidrvatskor

6.6 Arbetsoperationer

Frisning av plan, ansatser och spdr
Frdsning av vinkelprofiler och radier
Borrning

Visa eleverna hur borrchuckar och
borrar med Morsekona spdnns fast med
insatshylsor. Orientera dem om fast-
spdnning av borrstidnger och ursvarv-
ningsverktyge.

G4 igenom skidrhastighetsbegreppet
och klargoér hur man vdljer skdrhas-
tighetsvirde i férhdllande till dels
det material som skall bearbetas,
dels materialet i fridsverktygen.

Eleverna gkall informeras om hur
skdarhastighetens férindring vid
overging frin grov- till finfris-
ning samt den mindre spdnarean vid
finskdr minskar virmeutvecklingen,
varigenom skdrhastigheten kan dkas.
Eleverna bor ocksi veta att vidrme-
utveckligen kan minskas med hjidlp
av ldmpliga skdrvdtskor.

Varje elev behSver kidnna till hur
varvtalet mdste anpassas till fris-
diametern for att man skall kunna
h8lla skdrhastigheten of&rdndrad.
Belys svdrigheten att hdlla fore-
skriven och konstant skirhastighet
dels vid fordndrad frisdiameter,
dels vid stegvis forindrat varvtal.

Klargér for eleverna att grovfris—
ningen kommer till anvéndning nir
man .p4 kortaste mdjliga tid snabbt
vill avverka stSrsta méjliga gods~
volym. Vid finfridsningen bearbetas
arbetsstycket till foéreskriven yt-
Jédmnhet och mittnoggrannhet. Orien—
tera om att begreppen grov- respek-
tive finfrésning kan ha ndgot olika
innebdrd om bearbetningen sker i
finmekanisk eller i tung (grov)
industri.

Eleverna skall &vas att utfdra
skidrdataberidkningar med hjilp av
nomogram.

Eleverna skall utfora frdsdovningar
med bdde ut- och invindig bearbet-
ning. I dvningarna skall s&vil hand-
matning som maskinmatning tillédmpas.

Huvudvikten bor ldggas pd de van-
ligaste typerna av frismoment. Om-
fattningen skall vara sd stor att
eleverna med godtagbar sdkerhet
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6.7 Mitteknik

Mitning med anvdndning av de fo6r del-
momentet ldmpliga mitdonen och meto-
derna.

kan manovrera frismaskinen och dven
vinna god fardighet i uppspdnning
av fridsverktyg och arbetsobjekt.

Uppsdttning av friasverktyg skall
ske bdde pd d@ndfriasdorn och genom-
g8ende dorn samt i frdschuck.

Arbetsobjekt skall fastspdnnas i
sdvidl skruvstycke som direkt pd
frismaskinbordet med hjdlp av spdnn-
jdrn. Aven uppsdttning i delnings-
docka bor ingd i Svningarna.

Informera eleverna om att man vid
planfriasning om m6jligt skall an-
vinda en frds, vars diameter dr
storre &n bredden av det arbets-
stycke som skall frisas.

Spdrfriasning skall 6vas med pinnfris,
skivfrds och slitsfris.

G& igenom skillnaden i arbetssitt
mellan spdrfrisar utan sidoskir
och frisar med sidoskédr, t ex
sick-sack=-frisar.

Informera om med- och motfrisning.
Gor klart for eleverna att maskinen
om medfrdsning sker med stort skir—
djup midste vara i sddant skick och
sd konstruerad att glapp i drivor-
ganen for bordmatningen inte fore-
kommer. G& igenom hur det pd vissa
frismaskiner &r mdjligt att stilla
spelet mellan bordskruv och mutter.

Framhdll nddvindigheten av att fris—
ningen alltid utférs s&, att form
fel pd arbetsstycket inte uppstir.

Eleverna skall aven erhilla informa-
tion om kravet att vid frdsning
hdlla sig inom givna toleranser,

Belys dven fin- och grovfrisning
samt ytjamnhetens inverkan pd tole-~
ranserna.

Stdlskalan anvidnds i begrénsad om-
fattning vid grovmitning. G& igenom
skjutmdttet och dess anvindning.
Podngtera att skjutmdttet dr avsett
for mitning vid relativt grova tole-
ranser. Aven anvindningen av djup-
mdtt av "skjutmdttstyp" vid miat-
ning av spdrdjup och vid midtning av
djup vid avsatser behandlas.
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Vid undervisningen om mitning med
mikrometer skall vikten av ritt mit-
tryck betonas. Informera om att det
finms mikrometrar av olika storlekar
med olika kapacitet for skilda mit-
omrdden,

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

Eleverna bor ldra sig att anvinds
vippindikatorer. Framhdll att
denna indikatortyp &r mycket an-
véandbar, speciellt vid indikering
i spdr. Redogdr for indikatorernas
midtomrédden.

Demonstrera hur man vid kontroll-
miatning av ytor i visst forhillande
till varandra anvinder vinkelmitare
sdvidl av enklare slag som optiska.
Padvisa 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 méjlig-
heten att vid stora och mycket varma
arbetsstycken hilla foreskrivna métt
belyses och diskuteras samt demon-
streras for eleverna.

Diskutera hur icke toleranssatta
mdtt behandlas.

Det dr viktigt att eleverna ovas
att vilja lampligt mdtdon f6r upp-
mitning vid en given arbetsoperation.

Eleverna skall dven ldra sig att
védrda och skdta de mdtdon som an-
vinds vid uppmidtningarna.

6.8 Ritningar

Ritningslisning Eleverna bSr si langt méjligt
kanna till vad man vid den i sam-
band med friasning forekommande
ritningsldsningen b6r beakta.
Liksom nir det gdller svarvning
har de sdledes att iaktta hur
sdvidl synliga som skymda konturer
utmirks med linjer och hur mitt-—
granslinjer och mdttpilar skiljer
sig frdn konturlinjerna. Tolerans—
symboler och symboler for ytjamn-—
het mdste eleverna kdnna till.
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6.9 Material

Olika stdlsorter
Stdlets skidrbarhet

6.10 Maskinvérd
Rengdring och vdrd avs
glidytor

matarskruvar

konor i spindlar
smorjnipplar

Underhd1l och vdrd av &vriga tillbehdr
och verktyg

Byte av skdrvdatska och i samband ddrmed
rengoring av tank

Smorjning enligt maskintillverkarens
anvisningar

6.11 Sidkerhet

Skyddsanordningar vid fridsning
Skyddskdpor fér remmar och kuggvixlar
Skyddsglasogon

Ansiktsskydad

Stankskydd

Borttagning av spdn vid roterande fris
Ldamplig klddsel

I allt vdsentligt gdller hidr det-
samma som vid svarvning (5.9). Ge-
nomgdngen hir kan sdledes bhegrinsas
till det som har speciell betydelse
vid frdsning.

G4 igenom hur frismaskinens glid-
ytor, matarskruvar, konor o d ren-
gors. PAdvisa limpligheten av att
frisen regelbundet rengdrs med kris-
tallolja eller liknande och att man
vid rengoringen ldmpligen anvédnder
trasor. Framhdll vikten av att till-
behdr och verktyg underhdlls och
vdrdas.

Frismaskinen mdste liksom andra ma-
skiner skotas vdl och eventuella
skador genast anmilas till ldraren.
GOr eleverna uppmirksamma pd detta.
Maskintillverkarens smdrjningsan-
visningar skall foljas.

Eleverna skall lidra sig att byta
skdrvidtska och att i samband d&rmed
rengbra skidrvitsketanken.

G4 igenom de fdreskrifter for fére-
byggande av olycksfall som giller
vid frdsarbeten.

Erinra eleverna om att fr&smaskinens
skyddsanordningar, sisom skydd for
remmar och kuggvixlar, miste vara
pd plats nir maskinen anvinds.

Podngtera 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 fér forekomma d&
frisen roterar.

Riskerna for skdrskador vid hante-
randet av vissa friasverktyg bor
pdpekas.

Liksom vid svarvning finns ocksd
vid frasning risken att klddesper-
sedlar och oskyddat hlr kan fastna
i roterande verktyg. Detta skall
pdpekas for eleverna.

Framhdll vikten av forsiktighetsdt-
gdrder.,
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T Lodning, gasskdrning, varme-
bockning, virmebehandling

Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om och grundldggande
fardighet i 16dning, gasskdrning, varm-
bockning och vdrmebehandling samt

inhdmta kédnnedom om och lara sig till-
ldmpa gidllande sdkerhetsforeskrifter.

Te1 Lodning

Lodmetoder, fogtyper och uppvirmnings-
anordningar

Lod och flussmedel

Uppvidrmningsanordningar sdsom el- 16d-
kolvar, gasol- och acetylen-oxygen-
bridnnare

Mjukl8dning med kolv av olegerat stdl,
koppar och missing

Hirdlédning i dverlappsfog och k#lfog
av olegerat stdl, koppar och missing

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

Te2 Gasskdrnirg

Skidrning av olegerat stdl, skirmetoder
och utrustningar. Materialets skdrbarhet

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

Skdrning med handskarbridnnare och skir-
maskin i pldt och i profiler pd fri

hand efter rits samt med styrning

Klargér for eleverna vad de olika
lddmetoderna innebdr och framhill
att uppvarmning 6ver lodets arbets-
temperatur enbart dr till skada.

Poangtera att arbetsstycken som skall
16das fordrar en noggrann rengdring
fore 1ddningen, speciellt vid mjuk-
och hdrdlédning. Ofta behdvs &dven
rengdring efter lodningen.

Framhdll att sparsamhet med loden
mdste iakttas. Peka speciellt pd
kostnaderna for exempelvis silver-
loden. Ett pdpekande ir ocksd pd sin
plats om att dverfldd av lod pd 1éd-
skarven inte Skar hdllfastheten utan
endast Skar kostnaderna.

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

Mjuklddningen kan ldémpligen utféras
pd arbetsstycken som iordningstdllts
i samband med ovningarna i falsning.

Varna eleverna for att lidgga ifrén
sig varma kolvar eller tdnd brinna-
re 84 att brand eller andra skador
uppstdr.

Ovningarna i gasskdrning skall in-
ledas med en allmin orientering om
gaser, apparatur och skidrmetoder.
Det dr ldmpligt att samla hela elev-
gruppen for en gemensam demonstra-
tion, ddr speciellt sdkerhetsrisker=-
na klargdérs och instruktioner ges
om vilka dtgirder som skall vidtas
vid eventuell bakeld eller slang-
explosion,
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Skidrning av hdl och rondeller pd fri Instruera eleverna om hur skdrut-
hand och med cirkelskiranordning rustningen uppkopplas, hur regulato-
rerna instdlls och justeras samt om
Skdarning av svetsfogar metoden foér inkoppling och handha-
vande av skidrbrénnaren.

Vid studieplatsen for gasskidrning
skall monterings-, skodtsel- och
sikerhetsanvisningar finnas anslag-
na och dessa midste noggrant studeras
av eleverna innan skidroperationerna
padbdrjas. Kontrollera kunskaperna.

De forsta skdrdvningarna kan utfor-
mas sd, att eleverna fir skdra
skrotpldtar pd fri hand for att ova
upp kiénslan f6r hur skdrningen pé-
borjas och for hastigheten i brénnar-
foringen.

Eleverna skall lira sig att sjdlva
véalja munstycksstorlek samt stidlla in
ratt gastryck, avpassat efter den-
aktuella godstjockleken.

Klargdor for eleverna att de alltid
skall anvidnda skyddsglastgon vid
skiroperationerna bide som skydd
mot strdlningen och mot eventuellt
sprut.

Ldr eleverna att genom att detalj-
granska snittet beddma vilka even-
tuella fel som orsakat ett diligt
skdrsnitt. :

Visa hur skdrmunstycket rengors.
Framhdll att rena munstycken, riatt
instdllt gastryck och ratt framfo-
ringshastighet &r forutsidttningar
for ett bra skdrresultat.

Te3 Varmbockning

Varmbocknings- och varmriktningsmetoder. Ge eleverna inledningsvis en orien-
terande Oversikt om varmbocknings—
Hjdlpmedel: och varmriktningsmetoder.
uppvirmningsanordningar i ferm av gasol- .
och svetsbrinnare Ovningarna i varmbockning och varm-
skruvstycken rikining skall utformas sd,att ele-
stdd verna fdr grundliggande kunskaper
riktplan, hilplan om hur materialet beter sig vid upp-
slagverktyg, slagdon virmning och efterféljande avsval-
arbetsbord, fastspinningsanordningar ning.

schabloner, mallar och fixturer.
G& igenom uppvdrmning och bockning,
Varmbockning av pldt, rér, rund-, fyr- forsok att ge eleverna "kinslan" for
kant-, vinkel- och plattstidnger i skruv- hur mycket ett material kan och bor
stycken, pd stdd samt efter schabloner uppvirmas fore bearbetningen och
klargdr vikten av att materialet inte
virms lokalt till smdltning.
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Varmriktning med vdrmekilar och virme- Visa eleverna hur olika hjdlpmedel
band av profilmaterial sdsom uppspianningsanordningar, scha-
bloner, slagverktyg och slagdon an=-
Varmriktning av pldt med virmepunkter vinds for att underldatta utfdrandet

av arbetsoperationerna.

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

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

Eleverna bor ovas att sjilva avgora
nidr krympning medelst vidrmning eller
strickning med slagverktyg dr att
foredra vid riktningen av exempel-
vis en vinkelstdng.

Varmriktning av pldt med vérmepunk-
ter kan utformas som en orienterande
demonstration, dir liraren samlar
hela elevgruppen och visar var och
hur virmepunkter placeras. Redogor
for metoder for avkylningen.

Varna eleverna for att lédgga eller
rikta brédnnarna si att brand eller
brénnskador uppstar.

1.4 Viarmebehandling

Virmebehandlingsugnar Eleverna bdr f4 klart for sig vad
Varmning och kylning som sker med materisl av olika slag
Hirdning i vatten och olja vid uppvdrmning och efterfdljande
Anldpning avkylning.

Avespanni 15deni

Hgiﬁ;?g;gﬁiigo gaing Avsnittet om virmebehandling vill
Hirdhet sprovning ddrtill gdra eleverna uppmirksamma

péd hur verktyg och mekaniska de-
taljer miste behandlas for att inte
materialets inre struktur och dir-
med egenskaper skall férsdmras.

Verktyg och Svriga anordningar
miste hdllas i gott skick. Viktigt
ar att gdllande sikerhetsbestimmel-
ser l&rs in och foljs.

Vid 6vningarna i vidrmebehandling
bor eleverna védnja sig vid att ut-—
féra hdrdhetsprovning pd materia-—
let bade fore och efter behand-
lingen for att kumna konstatera
dndringarna i hirdhet.

Ovningarna i virmebehandling skall
i fdrsta hand utforas i stdl men
tillfdlle att studera vad som sker
med andra material vid varmbearbet-
ning och varmebehandling bor &ven
ges.
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T+5 Ritningar
Symboler for fogar
Ritningslédsning

7.6 Material

Stdlets inre byggnad

Eleverna skall lisa enklare arbets—
ritningar for arbetsoperationer som
finns i delmomentet.

Tyngdpunkten i undervisningen skall

Kylmedier liggas pd forstdelsen av materialens

Provningsmetoder egenskaper och anvidndning i samband

Materials skdrbarhet med acetylen-oxy- med olika inom detta delmoment berdre

genliga da arbetsoperationer.

Gaser
Pdvisa genom demonstration materia-
lets inre och yttre fordndringar i
samband med viarmebehandling.

TeT Védrd av verktyg och utrust- Viktigt dr att eleverna vidnjer sig

ningar vid att avsluta arbetet med rengd-

ring av verktyg och ovrig utrust-
ning och att i dvrigt stdlla studie-
platsen i ordning.

7.8 Sékerhet

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

Skyddsdtgirder

Tandning, instdllning och sl&ickning
av 1ldga skall Svas s8 att eleverna
vinner full sdkerhet i dessa han~-
seenden innan Svningarna pabdrjas.
Vilken &tgidrd som mdste vidtas vid
bakeld skall sdrskilt inprantas.

Betydelsen av att tilldimpa frén
skyddssynpunkt lédmpliga arbetsmeto-
der mdste 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 fiardighet i
metallbdgsvetsning samt

inhdmta kdnnedom om sidkerhetskrav vid
svetsning och ldra sig tillédmpa dessa.

8.1 Stromkidllor (svetsmaskiner)
Stromkdllor av olika slag

Svetstillbehodr:

primirledning med inkopplingsdon
sekundirledning med godskldmma och
elektrodhdllare

elektroder

ovriga tillbehor

Ansiktsskydd

Elektriska grundbegrepp

8.2 Mandvrering

In- och urkoppling av primdrstrommen
Mandvrering och instdllning av svets-

maskinernas pddrag, polomkopplare och
reglermotstinad

Det d4r ytterst viktigt att eleverna
kdnner till de sidkerhetskrav som
giller vid svetsning. G& noggrant
igenom dessa. Framh3ll att vissa
regler giller ocksd for personer som
vistas intill plats dir svetsning
utfors. ‘

Orientera eleverna om olika typer

av stromkdllor sdsom svetstransfor-
matorer, svetslikriktare och svets-
omformare samt om deras kapacitet,
byggnad, konstruktion och anvdndnings-
omrdden, Bendmningarna p& och funk-
tionerna hos stromkdllornas vikti-
gaste delar jdmte tillbehoren bor
varje elev kdnna till.,

Klargor att stromkdllornas kapacitet
begrinsar valet av elektroddimensio-
ner, I samband hédrmed bor eleverna
dven orienteras om att det finns
olika typer och kvaliteter av elek-
troder for skilda &ndamil och att be-
stdmningen av elektrod ocksid till
viss del avgdr valet av stromkidlla.

Visa hur de sd kallade tdckglasen
skall anbringas i ansiktsskydden
och informera eleverna om att tack-
glasen behdver bytas med jémna mel-
lanrum.

Oversiktligt skall genomgis vissa
elektriska grundbegrepp sdsom strom-
styrka, spidnning, elektrisk energi
och ohms lag. '

Eleverna skall informeras om hur de
olika siromk#dllorna inkopplas pd
ndtet och i samband med detta skall
de ldra sig kontrollera att strom-

" kdllorna &r kopplade for tillginglig
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Uppkoppling av svetskrets med olika
pa b itet

8.3 Svetsteknik
Ovningar i horisontalsvetsning:
Bigens tidndning och slickning

Svetsning av?

raka friliggande stringar med olika
bredd

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

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

inre hornfog, flera stringar

yttre hornfog

I-fog, en strang, genomsvets

V-fog, genomsvets och vil uppfylld

L-, T-, 1I- och U-profiler

ror, langd- och rundskarvar, av-
stickare, flinsar

tunnpldt, med och utan fixturer

Ovningar i vertikalsvetsning
Svetsning av:

raka och friliggande stringar nedifrén
och upp samt uppifrin och ned

spanning. De midste 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 p4 dessa.

Det &r angeliiget att eleverna frén
bdrjan informeras om vikten av att
stromstyrkan avpassas riktigt,

enidr detta alltid utgdr grunden for
ett lyckat svetsresultat.

Eleverna skall lidra sig hur en svete-
krets uppkopplas och - vid strom-
kdllor som ger likstrdm - hur ratt
polaritet ansluts till elektrodhil-
laren,

Gor eleverna uppmirksamma pd vikten
av att svetskretsen ar riatt uppkopp-
lad med ordentligt anslutna led-
ningar (vdl fastsatt godsklimma). De
skall ocksd gbras medvetna om ndd-
vindigheten av att arbetsstycket har
god kontakt med svetsbordet. Pdvisa
att underdimensionerade ledare och
glappkontakt ger energiforluster
med 4tf0l jande forsidmring av svets-~
resultatet.

Ovningarna bor inledas med en prak-
tisk demonstration diar stor vikt
ldggs p& hur elektroden skall hil-
las i forhdllande till arbetsstycket.
Visa hur elektroden enklast tédnds
samt hur svetsning piborjas och av-
slutas.,

Betona att grunden for ett gott

svetsresultat 4r 4 ena sidan ritt
svetsstrom avpassad efter elektrod
och svetsuppgift och 4 andra sidan
ritt elektrodforing och lagom big-
ldngd vid svetsarbetets utforande.

\
Forsok att pd ett tidigt stadium f3}
eleverna att se skillnaden mellan
den smdlta metallen och slaggen ef-
tersom detta Ar en forutsittning for
att de skall kunna avgdra nir svet-
sen &r korrekt utford.

For att utfora enklare hopfogning i
samband med plédtbearbetning krdvs
det att eleverna uppndr viss firdig-
het att utfdra svetsning i horison-
talldge.
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raka friliggande stringar i liggande
vertikallige

I-fog och yttre hornfog, tunnplit,
liggande vertikallidge
Tillampningsdvningar pd Ovnings-
arbeten

8.4 Ritningar

Svetsbeteckningar
Ritningsl&dsning

8.5 Material
Stdlens svetsbarhet

Elektroder for svetsning av olegerat
stil

Avspanningsglodgning och normalisering

Provningsmetoder

8.6 Maskinvird

Rengdring av stromkillor, svetsbord
och tillbehor

Underhd11 av kablar, stromkillor,
elektrodhdllare, ansiktsskydd och
ovriga tillbehor

Smérjning

Svetsdvningarna utfors i olegerat
std1 SIS 1311 men med variationer
av elektrodmaterialet, detta for att
eleverna skall f& praktiska erfaren-
heter av elektrod- och dimensionsval.

Med utgingspunkt fradn enkla arbets-
ritningar bOr eleverna ovas att
forstd de vanligaste svetsbeteck-
ningarna och symbolerna, frimst d&
grundsymbolerna for smdltsvetsar.

Forklara innebdrden av de vanli=-
gaste SIS-beteckningarna, speciellt
deras indelning i kvalitetsklasser
med hiansyn till svetsegenskaper.

Orientera om ndgra typer och kvali-
teter som kan erfordra en for- och/el-
ler efterbearbetning och om sddana
som Ar direkt oldmpliga 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 pi for-
packningarna.

Orientera eleverna om avspinnings-
glddgning och normalisering och om
varfor och hur dessa viarmebehand-
lingsmetoder utfdrs i samband med

.svetsning,

G& ocksd igenom hur drag-, b5j- och
bockprov utfors pd svetsat material.

Framhdll for eleverna att varje
svetsutrustning representerar ett
relativt stort kapital och att en
valskOtt utrustning underliattar och
effektiviserar svetsarbetet.

Ansvaret for och vdrden av svets-
utrustningen dligger varje elev som
anvidnder den.

Orientera eleverna om hur strdm-
kdllorna lampligast skall placeras
for att riskerna for skadeverk-
ningar skall minskas.
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8.7 Sdkerhet
Brinn- och strdlskador, el-skador

Explosionsrisker, brandrisker och for-
giftningsrisker

Skyddsforeskrifter

Skyddsdtgirder

Visa 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 Ar goda
vid kablarnas anslutningsdon och
gor klart for dem att glappkontakt
fororsakar uppvarmning och darmed
storningar i svetsningen.

Brinn- och strdlskador undviks genom
anvdndning av lamplig skyddsutrust-
ning i form av Sverdrag av flamsikert
tyg, arbetshandskar, huvudbonad,
skyddsglasdgon och ansiktsskydd med
tillrdckligt mdrka glas.

Varna eleverna for att titta pd ljus-
bidgen med oskyddade Sgone. Om risk
foreligger att stridlning och svets-
loppor kan skada andra i omgivningen
skall arbetsplatsen skdrmas av.

Klargdr for eleverna att ingrepp far
goras pd stromkdllornas primirsida
endast av behdrig installatdr.

Inpréanta hos eleverna vikten av att
den elektriska materielen &ar felfri
och att eventuella fel och brister
omedelbart skall rapporteras till
ldraren,

Eleverna skall pd ett tidigt stadium
goras medvetna om de brand- och ex-
plosionsrisker som foreligger vid
svetsningsarbeten., I samband med
detta skall framhdllas vikten av att
4terledaren ar felfri och har ritt
dimension samt 4r sd placerad att
svetsstrommen inte tar felaktiga
vigar med risk for sdvidl person- som
egendomsskador.

Eleverna skall ha kdnnedom om de for=-
giftningsrisker som fdreligger,
speciellt fréin gaser som .alstras nir
svetsning utférs pd ytbehandlade me-
taller, men dven frén dem som ut-
vecklas frdn elektroden. Dessa ris-
ker motverkas genom en effektiv all-
min ventilation eller lokal utsug-
ning direkt vid svetsplatsen.

Om det forekommer svetsdvningar av
beh8llare med plana sidor, s k kuber,
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skall eventuellt prov av tdtheten
utféras med vatten. Tdthetsprovet
f&r under inga férhdllanden utforas
genom att tryckluftsledningen an-
sluts till behdllarna. Viss olycks-
fallsrisk kan dven foreligga d4
gastdta kdrl utsdtts for stora tem-
peraturvariationer, exempelvis vid
nedsmiltning i samband med skrot-
ning. Behillarna (kuberna) skall
dérfor alltid forses med hadl i en
av vidggarna fore sammansvetsningen,
dven om prov inte skall utféras.




Ak 1|

59

Rikttider

Syfte och innehall

A

F

Kommentarer

9 Plédtbearbetning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om de grundlidggande
principerna fér pldtbearbetning,

skaffa sig kunskap om maskiner, verktyg
tillbehdr, bearbetningsdata och kvali-
tetskrav,

skaffa sig grundldaggande fdardighet i
pldtbearbetning i tunn- och medium-
plat samt

inhdmta kinnedom om och l&dra sig till-
lampning av vid pldtbearbetning gidllan-
de sdkerhetsféreskrifter

9.1 Gradsax

Gradsaxens konstruktion

Stativ, bord, knivbalk, saxskdr och
pldttillhéillare

Uppldggningsarmar, vinkelanslag, framre
och bakre anslag

Maskingradsaxens drivanordning

9.1.1 Mandvrering
Mandvrering av maskingradsaxens strom-
stédllare och kopplingsanordning

Instdllning och justering av vinkelan=-
slag, bakre anslag, framre anslag och
pldttillhdllare

Orientera eleverna om principerna
for klippande bearbetning samt om
olika typer av saxar for pldt, sé-
som gradsax, rullsax, excentersax,
bankpldtsax och universalsax.

Klargor for eleverna att storsta
tilldtna pldttjocklek, som finns
angiven p4 varje sax, absolut inte
fdr Sverskridas liksom att platt-
stdnger och liknande inte fir
klippas i gradsax.

Eleverna skall kdanna till grad=-
saxens uppbyggnad och konstruktion
samt de viktigaste delarnas be-
namning och funktion,

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

G4 igenom gradsaxens mandvrering.
Klargor for eleverna att saxens
motor inte fir startas forrdn alla
instdllningar dr gjorda och klipp-
operationerna skall pdbdrjas.

Visa hur man stdller in och juste-
rar samt kontrollerar bakre anslaget
sd att det svarar mot det pd skalor-
na angivna mittet med acceptabel to-
lerans. Demonstrera ocksd montering
och instdllning av framre anslaget
samt montering och justering av vin-
kelanslaget.
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9.1.2 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

9.2 Rundmaskin

Pl14trundmaskinens konstruktion
Stativ

Over- och undervalsar, lagring, stdll-

skruvar
Drivanordning
Konbockningsanordning

Informera eleverna om pléttillhdlla-
rens uppgift. Ldr dem att justera
den sd att den svarar mot kraven pd
sdkerheten.

Orientera eleverna om att man vid
klippning av pldt, som inte &r helt
plan, kan ndodgas att héja pldttill-
hdllaren s& att man kan fdra in
pldten i klipplidge. Efter klippopera-
tionen mdste tillh&llaren dock abso-
lut justeras tillbaka.

Informera eleverna om hur grads: .=r
kan utnyttjas for olika klippopera
tioner.

G4 igenom klippning efter rits och
visa eleverna hur man ibland bodr
fortydliga ritsen med markfirg eller
krita, vilket speciellt kan vara
nodvandigt om man har flera ritsar
pd pléten.

Pdvisa att klippning efter rits kan
ge mdttavvikelser om man inte stér
sd, att man samtidigt kan syfta in
overskdr, rits och underskidr i lin-
jeo MAttavvikelsen blir mer markant
ju grévre pldten ir.

G4 igenom med eleverna hur man klip-
per mot bakre anslag, mot frimre an-
slag och hur man klipper i vinkel
mot vinkelanslag. Pdvisa att klipp-
ning mot anslag ger storsta tillfor-
litligheten i mdtthidnseende.

Informera eleverna om hur man — ge-~
nom att montera bort vinkelanslaget
- med utnyttjande av gapdjupet i
stativsidorna kan klippa strimlor
av begridnsad bredd samt renklippa
pldt av stérre ldngd &n skdrstdlen.
Poangtera vikten av att bérja i
ratt dnde pd saxen. Annars skadas
badde den och pléten.

Klargér hur man bemistrar de svidrig-
heter som fdreligger nir man skall
rikta in och klippa pldtar som &r
langre &n saxskiren.

Orientera eleverna om olika typer
av rundmaskiner och deras konstruk-
tion och funktion.

Gor klart for eleverna att maskinen
inte fir Sverbelastas. Grovsta plét-
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9.2.1 Mandvrering av rundmaskin
Mandvrering av rundmaskinens fram- och
backkopplare

Instdllning av valsar for cylindervals-
ning, konvalsning och planvalsning.

Anordning for borttagande av arbets-
stycken

9.2.2 Rundbockning av plét
Férbockning dver vals med slagverktyg
och i kantmaskin till varierande radier

Kontroll med mall

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

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

tjocklek som &r angiven gdller hela
den mdjliga arbetslidngden och kan
overskridas ndgot vid kortare arbets—
stycken.

Eleverna skall lidra sig bendmningarna

p& maskinens viktigaste delar och
kdnna till deras funktion.

Orientera eleverna om hur rundmaski-

nen mandvreras. Agna sirskild upp-

mirksamhet 4t sddana sidkerhetsanord-
ningar som skall anvandas ndr risk
for olycksfall foreligger.

Visa eleverna valsarnas instdllnings-
méjligheter. Klargor vikten av att
valsarna ar parallella vid cylinder-
valsning och visa hur parallelliteter
kontrolleras.

Eleverna bor 6vas att starta och
stoppa maskinen. Pipeka att rota=
tionsriktningen inte fir kastas om di-
rekt utan att maskinen forst méste
stannas,

Orientera eleverna om hur firdiga
arbetsstycken borttas ur olika ty-
per av maskiner.

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

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

Vid forbockning Sver vals med slag-
verktyg skall forsiktighet iakttas
s& att valsarna inte skadas.

Lir eleverna att tillverka och an=-
vinda kontrollmallar for aktuell
radie.

Visa eleverna hur man ansdtter plie
ten vid cylindervalsning (pl&tkanten
parallell med valsarna och valsarna
parallella).Ldt dem 6va detta si att
vikten av rdatt tillvigagdngssdtt
framstdr klar for dem.
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9.3 Kantmaskin

Kantmaskinens konstruktion

Stativ

Over-, under- och bdjprisma, skarp-
skena och vinkelskena, vinkelanslag,
stédllskena

Handratt, motvikt, stdllskruvar och
skruvvéxel

9.3.1 Mandvrering av kantmaskin

Mandvrering av kantmaskinens &verprisma
och b8jprisma

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

Byte av skenor i &verprisma och b6j-
prisma

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

Bockning av konor skall utfdras dels
med styrning f6ér hand efter speciellt
uppdragna inriktningslinjer, dels

mot konbockningsanordning i form av
styrrulle eller liknande.

De forsta Svningarna i konbockning
kan utféras med pldtar tillklippta
efter mall men s smdningom skall
eleverna sjélva svara for utbred-
ningen.

Orientera eleverna om hur planrikt-
ning hjédlpligt kan utforas i rundma~
skin.

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

Framhdll att grévsta pldttjocklek,
som finns angiven pd maskinerna,
inte f&r Sverskridas samt att pro-
filmaterial, sdsom plattstinger
o dyl, inte fir bockas i maskinen.

Eleverna skall l4ra sig bendmningar
pd maskinens viktigaste delar och
deras funktion

G4 igenom kantmaskinens mandvre-
ring och visa hur instdllningen

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

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

Visa hur de olika prismorna in-
stdlls i forhdllande till plit-
tjockleken och med hansyn till
den bockningsradie man efterstri-
var.

G& igenom hur bdj- och underpris-
mat justeras till att ligga i hdjd
med bdjprismats vridningscentrum
samt hur overprismat justeras att
ligga parallellt med underprismat.
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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 l4dformade stycken med ut-
nyttjande av wrtag i Gverprismat samt
med hjdlp av distansklossar

9.4 Sick- och bettelmaskin

Sick- och bettelmaskinens konstruktion

Stativ, Gver- och underaxel, drivanord-
ning

Anslag

Trissor

Demonstrera instdllning och juste-
ring av stdllskena och vinkelan-
slag. Padvisa hur dessa hjilpmedel
forenklar och ger ett exaktare och
dven snabbare resultat vid uppre-
pade indentiska bockningsoperatio-
nerxre.

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.

G4 igenom vilka profilformer som
liampar sig foér kantbockning och
klargdr begreppen bockningsvinkel,
bockningsradie, neutrallinje,
bockningsavdrag och &mneslingd.

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

Orientera eleverna om vad som me-
nas med minsta bockningsradie och
hur den bestéms dels av tillginglig
bockkraft, dels av materialets
hdl1fasthetsegenskaper.

Efter ndgra Svningar skall eleverna
sjdlva berikna &dmnesdimensionerna
med hinsyn tagen till material-

t jocklek, bockningsradie och an-
talet bockar.

Ovningarna skall vara utformade s&,
att eleverna fir 6va in ritt ord-
ningsfo6ljd pd bockningstempon och
blir i stdnd att sjilva s& smi3ning-
om riktigt bestédmma tempofsl jderna.

Orientera eleverna om byggnad och
arbetssdtt hos olika typer av

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

Visa hur trissorna &r avpassade for
skilda arbetsoperationer.

Eleverna bor kdnna till de vik-
tigaste maskindelarnas bendmning
och funktion.
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9.4.1

Mantdvrering av sick- och bettel-
maskin

Instdllning och justering av &ver- och
underaxel samt anslag

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

9.4.2

Arbetsoperationer i sick- och
bettelmaskin

Sickning i ror och pldtrondeller samt
som férstyvning i tunnplét

Bettling av hdg och ldgfals i cylindris-
ka rér, konor och &Gvergdngar

IJoggling av ror och plana plitar

9.5 Falsning

Orientering om olika typer av falsar,
deras anvindningsomrdden

Anvdndandet av olika falsverktyg sdsom
falsmejslar, falstidnger, falsupptag-
ningsténger, falsjdrn, falshammare,
klubbor, omslags- och betteljérn

|Fa13ning av enkel hakfals

Tvar och léngdfalsning av cylindriska
och rektanguldra arbetsstycken

Falsning av cylindriska och rektanguliral
bottenfalsar

9.6 Bockning- riktning

Kallbockning och kallriksning av plét
och profilmaterial

Olika hjdlpmedel och verktyg sdsom
riktplan, hdlplan, arbetsbink, skruv-
stycken, stidd, fastspidnningsanordningar,
brytverktyg, slagdon och slagverktyg

Bockning av plét dver kant samt i
skruvstycke med slagverktyg

Instruera eleverna hur maski-
nen mandovreras och speciellt
hur inst&llning och injuste-
ring sker av trissorna si att
de ligger i linje med varand-
ra. Orientera om olika typer
av trissor som kan komma till
anvdndning i sick—- och bettel-
maskin.

Visa hur anslaget instdlls i for-
h&llande till verktyg och anslags-—
métt.

Sickning, bettling och joggling
utfors i tunt pldtmaterial, fréamst
i férzinkad plét.

Visa eleverna hur man ansidtter och
hdller arbetsobjekten vid de olika
arbetsoperationerna foér att undvi-
ka olycksfall,

Undervisningen i falsning bdr in-
ledas med en allmin genomging av de
verktyg och hjdlpmedel som stir
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
lampliga for de olika pldttjock-
lekarna.

Eleverna skall sjdlva kunna be-
st3mma falsbredden samt beridkna
erforderligt falstilldgg med héan-
syn till falsbredd och pldttjock-
lek. :

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

Riktningsbvningarna kan utformas si,
att lararen samlar hela elevgruppen
f6r en introducerande instruktion
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Strackning och kupning av tunnpldt

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

Kallriktningav pldt och profilmaterial

9.7 Matning

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

9.8 Ritningar

Ritningssymboler

Mattavldsningar

Detalj- och sammanstdllningsritningar
Ritningsldsning

Ytutbredning

9.9 Material

Olika pldtkvaliteter, indelning,
standardisering, anvindningsomrdden
-Materialprovning

om hur verktyg och Svriga hjidlpme—
del anvdnds samt hur och var ar-
betsobjektet skall bearbetas. Prak—
tiska demonstrationer Ar hir pd
sin plats eftersom det &r svirt

att lattfattligt beskriva rikt-
ningsoperationer.

Eleverna skall dva sig i att vdlja
och anvidnda riktiga midtdon for att
pd ett rationellt sdtt kunna ut-
féra arbetsoperationerna.

Eleverna skall under detta avsnitt
inhdmta kdnnedom om ritningar som
har samband med pldtbearbetning.
De skall 6va sig att ldsa enklare
detalj- och sammanstdllningsrit-
ningar och dérvid bl a ldra sig
kinna till symboler och midttangivel-
ser. Lleverna skall ocksd utfdra
enklare ytutbredningar, t ex sned-
skuret ror, rorbdjar och rak stym-
pad kon.

Forklara innebdrden av de van-
ligaste SIS-beteckningarna med
tonvikten lagd pd st8lpldt och
stdngmaterial men gd iven igenom
lattmetzller och koppar med lege-
ringar.

Klargor begreppen konstruktions-
std3l och rostfria stdl samt orien-
tera om deras anvindningsomrdden.

Forklara vad standardisering inne-
badr vad betraffar kvalitetsstandard
och formvarustandard.

Orientera eleverna om de vanligaste
provningsmetoderna och 14t dem

gbra ndgra berdkningar av dragbrott-
granser och forlangningar.

Orientera eleverna om metalliska
ytbeldggningar. Framhdll vikten av
att rent visuellt_kunna skilja pa
olika pldtsorter.

Klargdr for eleverna vikten av att
iaktta sparsamhet med material sé
att onddigt spill undviks.
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9.10 Maskin- och verktygsvérd
Rengbring av maskinerna, deras glid-
ytor, lagringar, valsar, drev, smorj-
nipplar o d

Justering av remspinningar, pldttill-
h&llare, lager och liknande

Skotsel och vdrd av verktyg och dvriga
tillbehor

Smdrjning

9.11 Sikerhet

Plitbearbetningsmaskinernas skyddsan-
ordningar

Skyddskdpor for remmar och kuggvixlar
Beroringsskydd

Lyftanordningar

Lamplig kl&ddsel

G& igenom hur de olika pldtbearbet-
ningsmaskinerna rengdrs och hur

bl a gejderytor, lager och drev
torkas rena fridn glédgskal och
smuts for att skadlig forslitning
inte skall uppsté.

Visa hur vissa maskindelar enklast
rengdras med tryckluft och blés-
munstycke., Podngtera att denna me-
tod inte f4r anvindas pd sddana
stdllen ddr risk foreligger att
skadliga partiklar kan inbl8sas i
lager o d.

Eleverna skall ocksi lira sig att
virda verktyg och tillbehdr samt
att hdlla ordning pd dessa och
dterstdlla dem pd sina respektive
platser vid maskinerna efter an-
véndandet.

Regelbundna smérjningar skall ske
enligt maskintillverkarnas fdre-
skrifter.

G& igenom de foreskrifter som
gidller vid arbeten med plédtbear-
betningsmaskiner. L&t eleverna
sjidlva redogbra for dessa sd att
det framgdr att de rdit forstdtt
och tillgodogjort sig foreskrifter-
nas innebord.

G& igenom de till maskinerna hdran-
de skyddsanordningarna. Podngtera
att man absolut inte fdr 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 plét-
bearbetningsmaskiner och redskap
ofta kan forebyggas genom anvidndan-
det av ldmplig skyddskléddsel, t ex
arbetshandskar och skyddsskor.

Klargér for eleverna att de bér
kdnna ett personligt ansvar for
att det inte uppstdr ndgra per-
son- eller egendomsskador vid
arbeten av olika slag.
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Omfattning

ANVISNINGAR OCH KOMMENTARER

RIKTTIDER
Antal Antal
veckor/lisdr |und v tim/&r
DELMOMENT Arbetsteknik Fackteori
1 Gemensamt stoff 80
2 Bidnkarbeten 13 20
3 Mitning 3 10
4 Svarvning 14 40
5 Frisning 7 40
6 Slipning 3 10
Sunma 40 200

Allminna synpunkter

Huvudmomenten ger Oversikt och orientering betridffande
dmnets totala omfattning inom linjen. I delmomenten ut-
vecklas Zmnesinnehdllet mera i detalj. Undervisningen i

de olika delmomenten inom dmnet bdr si ldngt mdjligt genom-
foras enligt anvisningar, syfte, inneh&ll och kommentarer.

For delmomenten anges rikttider for undervisningen, vilka
motsvarar hdgsta antal veckor/lésér for fdrdighetsfor-
virvande moment och bruttolektionsantalet/ldsdr for kun=-
skapsinhimtande avsnitt. Dessa rikttider kan anvindas for
drskursplanering. Vid planering méste tidsbortfall vid
helger, lovdagar o 4 beaktas.

Viss omfordelning av angiven rikttid kan erfordras vid

det praktiska genomforandet, bl a beroende pd elevernas
varierande fOrkunskaper och forutsdttningar samt lokala
forhé&llanden.,

Undervisningen i fackteori och arbetsteknik skall i
méjligaste mdn samordnas och bedrivas s& att det teo-
retiska stoffet pd biasta mojliga sitt ger stdd &t de
praktiska avsnitten. Vissa teoretiska avsnitt bdor genom—
gds i direkt anknytning till arbetstekniken.

Omfattningen av undervisningen i fackteori bdr motsvara
i medeltal 5 undervisningstimmar per wvecka.



Ovningsobjekt Undervisningen inom grenen kan bedrivas genom dels an-
vandning av dvningsserie, dels utfdrande av bestdllnings—
arbeten.

P4 samma s&tt som under &rskurs 1 skall eleverna succesivt
bygga upp sina kunskaper inom ramen for dmnet och del-
momenten med hjdlp av ladmpliga Svningsobjekt. Till&@mpnings—
dvningar md dock utbrytas mot ur utbildningssynpunkt lik-
virdiga bestdllningsarbeten.

Den arbetsordning som betingas av arbetsuppgifternas full-
féljande i varje enskilt fall skall givetvis f0ljas. Detta
krdver i sin tur en noggrann uppfdljning av varje elev.

Allm3nna synpunkter enligt gemensam grundutbildning (ék 1)
gidller &ven 8k 2-4 i tilldmpliga delar.
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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 midl

Forbands- och skyddsmaterial, &tgidrder
vid olycksfall

1.2 Studieteknik

Information om hur utbildningen &r upp-
lagd

Informationsmaterial som stdr till for-
fogande, anvdndandet av detta

1.3 Arbetsberedning
Tillverkningsmetoder
Bearbetningsmetodik
Kvantitets- och kvalitetskrav
VBerékningsunderlag
Nomogramldsning

Arbetsbeskrivningar och rapporier

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

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

len finns samt om hur de skall hand-
la om ndgot 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 fAr utnyttjas forridn vissa
grundkunskaper inhdmtats med tanke
pd risker for skador och olycksfall.

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

G& igenom det informationsmaterial
for undervisningen, som stdr till
forfogande och diskutera med elever-
na om hur utbildningen &r organise-
rad.

En god yrkesman behdver goda kunska-
per om produkttillverkning. Darfor
skall eleverna studera tillverknings-
metoder, bearbetningsmetodik, maskin-
val, uppspdnningsmetodik, kvantitets-
och kvalitetskrav.

Pdvisa hur variationer i tillverk-
ningsmetoder och bearbetningsmetodik
kan pdverka kostnaderna for en vara.
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Operationsbeskrivningar och opera- Klargor for eleverna att noggrann-
tionslistor heten skall vara avpassad efter kva-

litetskravet. Bristande noggrannhet

De vanligaste redovisningshandlingarna eller dverdriven noggrannhet &Ar
pd en verkstad sdsom stdampelkort, ar- orationell, eftersom f6ljden i forst-
betskort, materialkort och verktygs- namnda fall kan bli en fordyrad vara
brickor genom okad kassation och i senare

fallet en fordyrad vara genom hogre
tillverkningskostnad.

Diskutera tiankbara dtgirder 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 anvidndas.

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

Vid beredning av arbetsobjekt bor
olika hjdlpmedel anvidndas. Lédmpliga
hjdlpmedel &4r t ex maskininstruk-
tioner, maskinforteckningar, tabeller
och diagram for val av skdrdate vid
maskinbearbetning. Aven material-

och verktygskataloger kan vara till
stor hjialp.

Vid undervisningen om arbetsbered-
ning kan det vara lampligt att l4ta
eleverna vad vissa avsnitt betraffar
fd uppgifter att exempelvis tvd och
tvd utarbeta fGrslag 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 p& skolorten
befintlig verkstadsindustri.
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1.4 Produktionsteknik

Metodstudier, rérelsestudier, ackords-

studier

Fordelningstid

Stallverkstid
Operationsverktid
Rationalisering och fdrenkling

1.5 Ritningslédsning

Standardisering

Forenklat ritsatt

Sdrskilda markeringar
M&ttuppgifter och allmidnna symboler

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

Eleverna bor f4 tillfidlle att midta
arbete genom enkla klockstudier for
berdkning av hur normtiden justeras
med hjdlp av utjamningsfaktorn, L&t
garna tvd eller flera elever gemen-
samt vdrdera en arbetsprestation

med utgdngspunkt frdn de insamlade
tidsuppgifterna och de faktiska for-
h&llandena vid en arbetsplats i
verkstaden.,

Forsok i ovningssyfte nd fram till
en ackordstid eller annan typ av
prestationsbestimning.

Det 4r angeldget att hos eleverna
soka skapa forstdelse for rationali-
seringsdtgirder sdsom varande till
gagn for sdvdl den enskildes som
foretagets och landets intressen.

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

Diskutera med eleverna for-

delar och ev nackdelar med standar-
disering. Framhdll kraven pd detal-
jers utbytbarhet, massproduktion,
produktionskontroll, m&tdon, lager—
h&llning m m.

Belys kostnaderna foér framstillning
av ritningar. Tala om mdjligheten av
att anvdnda forenklat ritsatt for
att gdra ritningen enklare och l&t-
tare att forstd samt for att ned-
bringa framstdllningskostnaden.

I samband med ritningsférenkling an-
vinds sidrskilda markeringar, mitt-
uppgifter och allminna symboler.
Eleverna bor f4 tillridcklig ovning

i ritningsléisning for att erhdlla
tillfredsstdllande kunskaper och for-
stdelse for ritningsinnehdllet. An-
vind vid undervisningen SMS-blad
1901, 1902, 1909, 1910, 1911, 1913,
1922, 1923 som underlag for fram-
stdllningen.
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2 Bdnkarbete

Eleven skall genom sina studier

skaffa sig okad kunskap om verktyg,

skirdata och kvalitetskrav,

skaffa sig fardighet i planering och

genomfdrande av olika sammansatta mo-

ment med kombinationer av biank- och

maskinsrbete,

skaffa sig vidgad kunskap om material

och bearbetningsproblem i olika material

samt

inhdmta 6kad kdnnedom om sdkerhetsfdre-

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 mdtt (t ex enl SMS 715).
Val av ldmpliga filtyper och dimen-
sioner samt gradning av skarpa kan-
ter b6r ingd som naturliga moment
i filningsdvningarna.
Motsvarande ovningar bor dven ge-
nomféras med hjdlp av filmaskin.

2.2 Skawning

Planskavning . Orienterande dvningar i anviéndning

Lfgerskavnlng och vdrd av plan- och lagerskav-

Lippning av plana ytor stdl, sdvdl snabbstdl som hdrdme-
tallkvaliteter, samt i lédppning bor
ingd i mindre omfattning. Lager-
skavning kan ske i samband med ndd-
vindiga maskinreparationer som er-
fordras. '

2.3 Maskinsdgning

Materialkapning Eleverna bsr utféra materialkapning

Bandségning i kapsdgar till respektive arbets-
objekt samt utfora sddana Svningar
i sdgning med bandsidg som rak- och
kontursdgning efter rits.

2.4 Borrning ‘

Borrning av frigdende hé&l Ovningar skall genomfdras i borr-

Borrning av hdl for gingning ning av sdvdl frigdende hdl som

Borrning av hdl for brotschning hdl for gidngning. Bdde genomgdende

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

bordes avsténd ' ningarna. Borrning bor ske med pe-

’ lar- eller bankborrmaskiner samt
handborrmaskiner.
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2.5 Gangning

Gédngning av genomgdende hal
Gdngning av bottenhdl

Géngning av tappar
Gdngning med gidngapparat

2.6 Brotschning

Brotschning med cylindrisk brotsch
Brotschning med konisk brotsch
Brotschning med stdllbara brotschar
Upprymmare

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 hd&rdlédning

Kunskap om val av borrdimensioner
for gdngning med olika géngsystem
samt cylindrisk och konisk brotsch-
ning skall forviarvas. Eleverna bor
utfora ovningarna efter ritsade

och kOrnmarkerade centrumpunkter
samt dven borra hdl med tolerans-
angivet inbdrdes avstdnd.

Noggrann genomgdng bor ske av olika
gingsystem sdsom M-, UN-, R-, samt
ddarav fdljande hdldiametrar for
s8vdl gingning som frigdende hil,
av ytterdiametrar for gingning av
tappar med gidngsnitt enligt olika
gingsystem, av montering av ging-
tapp och gingsnitt i sviangjidrn samt
av justering av gidngsnitt. Elever-
na bor ovas att soka uppgifter i
tabeller och handbocker.

Eleverna skall ocksd Ova gidngning
av genomgiende hdl samt bottenhil,
gangning med giangsnitt samt in-
stdllning och gidngning med gang-
apparater.

Eleverna mdste ha kdnnedom om ar-
betsmetodiken vid brotschning samt
dimensionsfdrhdllanden mellan borr
och brotsch. Ovning i brotschning
med bdde cylindriska och koniska
brotschar samt inst&dllning och
brotschning med stdllbara brotsch-
ar bor forekomma.

Eleverna bor 6va arbetsmetodiken
vid montering och sammanfogning av
enskilda. element,

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

Anviandning av olika verktyg, maski-
ner, apparater och andra hjdlpmedel
skall forekomma som naturliga in-
slag 1 arbetet. Ritsning, borrning,
brotschning, gingning, filning,
skavning, sdgning med bdgfil eller
maskinsdg skall ingd som moment i
arbetsdvningarna.
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Montering och demontering av rull-
ningslager samt lagerhus bdr Svas
liksom ocksd nitning, limning,
mjuk—- och hdrdlddning

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

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

2.8 Reparationer

Verktygsreparationer Ldmpliga Svningsobjekt for repara-
Magkinreparationer tioner bo6r vara i skolverkstaden
| Reparationer av allminna anordningar forekommande verktyg och maskiner.
Att eleverna sjdlva fAr reparera
dessa, nir sd behdvs, bor vara
dgnat att skapa intresse.

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

Utrangerade maskiner kan &dven vara
lémpliga 6vningsobjekt. Demonte-
ring och montering av dem kan &ven
ge kunskaper om maskinernas byggnad.

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

l 2.9 '~ Vidrmebehandling

Metallografisk orientering Metallografisk orientering bor ges
Normalisering med tonvikt pd stdlets allminna
Avspanningsglodgning uppbyggnad och Jjidrm- koldiagrammet.
Mjukglddgning . Orientering om normalisering,av-
Hirdning spinningsglodgning mjukglodgning
Anldpning bSor ocksd ges. Aven praktiska Gv-
Inpackning av hardgods ' ningar bor forekomma.
Uppvarmningsanordningar _
Metodiska Ovningar som ger eleverna
kdnnedom om olika typer av hird-
ningsprocesser och kylmedier och
ddrefter f6ljande anldpningar skall
forekomma.

Uppviarmningsévningar i sdvdl muffel-
ugn, saltbadugn som gasldga bor ock-
84 forekomma.

Orientering ges om formfordandringar
. och sprickbildningar. Orsakssamman-
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| 2.10 Siikerhet

hangen skall klargdras och motdt-
girder skall diskuteras.

Varje elev bor Sva inpackning
av hirdgods fore vdrmebehandling
samt orienteras om avsikten med
inpackningen.

Ovningar med olika typer av hird-
hetskontroll bdr genomfdras.

Eleverna bor stdndigt erinras om
sdkerhetsféreskrifter och sidker-
hetskrav.

Framhdll speciellt olycksfalls-
risken vid arbete med maskiner samt
vid arbete med roterande och ski-
rande verktyg.

Speciella skyddsforeskrifter gdller
vid vdrmebehandling. Eleverna skall
uppmidrksammas pd att sdrskild for-
siktighet skall iakttagas vid an-
viandning av saltbadugnar, sd att
inte vattenkylda fuktiga tanger
neddoppas i det heta saltbadet.
Detta kan férorsaka explosionsartad
dngbildning med risk f6r brinnska-
dor av glodande saltsténk.
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3 Mdatning
Eleven skall genom sina studier

inhdmta okad kdnnedom om kontroll
och kontrollmetoder,

skaffa sig kunskap om temperaturens
inflytande pd mitresultatet, gidllande
s8vdil mitdon som arbetsobjekt,

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

skaffa sig kunskap om justering och
kontroll av mdtdon.

3.1 Kontroll och kontrollmeto-
der

Kontrollens dndamil Eleverna skall orienteras om dnda-

Kontrollavdelnings organisation mdlet med kontroll av tillverkade

Kontrollmetoder produkter. De bdr ocksd erhdlla

Matdon kdnnedom om méjliga orssaker till

Mdtdonstoleranser felaktigheter i produktionen.,

Toleranser och passningar

Yt jamnhet Eleverna skall erh8lla kdnnedom om

Allménna mitregler olika kontrollmetoder, sdsom en-
styckskontroll, stickprovskontroll
och masskontroll. Bearbetningskon-
troll och slutkontroll behandlas
Ocksé.

En allmén orientering om en kon-
trdlavdelnings organisation, an lur
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 upprétt-
hélla.

P4 grundval av de insikter eleverna
fdtt i Arskurs 1 mdste de nu vidga
sin kunskap om mitmetoder for ut-
och invdndig midtning. Eftersom det
finns ett flertal anvidndbara kon-
trollmetoder vid t ex ldngdmdtning,
vinkelmdtning, form- och ytmitning
samt hdllfasthets- och hdrdhets-
mitning vid produktionskontroll,
bor en allmidn diskussion och orien-
tering om dessa genomforas.

Felaktigheter vid mi#tning och av-
lidsning samt temperaturvariationer
skall belysas, girna genom diskus-—
sion inom klassen (gruppen).
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3.2 Justering och kontroll av
matdon

Periodisk kontroll
Fortlopande kontroll
Justering

Matrum

Eleverna miste ha god k#&nnedom

om de vanligaste m&tdonen,

vanligare mdtdonsfel, midtdons elas-
ticitet och deformationsrisker med
4tfol jande felaktigheter i mdtresul-
tatet. De midste ocksd forvarva in-
sikt i vikten av riktigt val av méati-
don med l&mplig avl&sningsnoggrann—
het i férhdllande till toleransom-
réddets storlek. Framhdll att mit-
don har vissa tild&tna toleranser
gillande bdde tillverkning och for-
slitning.

En repetition av begreppen toleran-
ser och passningar bdr genomforas,
dir dvningar i avlisning av tole-
ranstabeller samt kombinations—
dvningar for passningar med sdvil
system av bashil som basaxel fore—
kommer och dir hinsyn ocksd tas
till spel eller grepp.

Ordna en noggrann och systematisk
genomgdng for alla elever om kon-
trollen av en ytas jamnhet. Bide
den enklaste formen - en jdmforel-
se mellan ytorna pd en ytjdmnhets-
likare och arbetsobjektet - och
andra former bdr 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 gér olika beddmningar,
ocks8 lémpligen behandlas.

Undervisningen bor leda fram till
att eleverna fir god kidnnedom om
allmidnna mdtregler och om speciella
matdon och deras anvandning. Ele-
verna mdste ova formdgan att upp-
tacka och avhjdlpa madtmetodfel, av-
ldsningsfel, parallaxfel, midtdons-
fel och matkraftsfel.

Grunden fér mdttkontroll &r i all-
manhet passbitskombinationer.
Passbitsatserna bor undergd perio-
disk kontroll av tillverkaren vid
de 1 satsen angivna intervallerna
for att man i tid skall upptécka
och, om sd behovs, byta ut forslit-
na eller skadade passbitar. Elever-
na bor k&nna till detta.

Gor klart for eleverna att tolkar,
hakmitt, midtklockor, mikrometrar
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3.3 Matteknik

Mdtning med:
mikrometrar
hakmétt
vinkelcylinder
matlupp
mikrokatorer
indikatorer
passbitskombinationer
sinuslinjal
mitning i mdtplint
ytjémnhetsmatare

Matning av:
konocitet
gidngor
kuggar
ytjédmnhet
hdrdhet

Kontroll av:
rakhet

planhet

rundhet
cylindricitet
profilriktighet
formriktighet
parallellitet
vinkelrdathet
vinkelriktighet
lageriktighet
koncentricitet
kast

olika form- och ldgetoleranser samtidigt

o dyl dven bor undergd periodisk
kontroll. Denna kan ske i stativ-
instrument med langdindikatorer.

Eleverna bor ocksd ldras att fort-
lopande kontroll bor ske i samband
med att mdtdonen tas ut ur eller
liamnas in i forrdd. Denna kontroll
kan lampligen ske med referens-
tolkar,

Eleverna bor f8 ovning i justering
och instdllning av de vanligaste
mitdonen, sdsom mikrometrar, stick-
mdtt, haktolkar, mikrokatorer o dyl.

Instdllning och kontroll av midtdon
samt uppmdtning av fixturer och
liknande arbetsuppgifter sker van-
ligen i sdrskilda matrum. Beror
orsaken, Diskutera med eleverna
vilka arbetsuppgifter som dr tiank-
bara for mdtrummets personal, vilka
krav som stdlls pd denna samt vilka
personliga egenskaper denna personal
bdr ha.

Varje elev bor genomfdra mdtdovning-
ar genom uppmdtning av lamplig Ov-
ningsserie samt uppmédtning och
kontroll av i det praktiska arbetet
framstdllda olikformade produkter.
I samband med midtningarna bor ele-
verna fora miatprotokoll,

I Svningarna bor ingd:
sdvidl ut- som invéndig mitning,

hdrdhetsprovning enligt Brinell-,
Rockwell B- och C-metoderna eller
Vickersmetoden.

Vid kontroll bdr terminologi och
symboler enligt SMS 1922, 1923
studeras,

I samband med maskinreparationer
bor tillfdllen att uppmidta axial-
och radialkast hos spindlar, glapp
i lagringar, glapp i maskinbord,
rundgdngsfel och liknande uppmit-
ningar tillvaratas.
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| 3.4 Sikerhet Eleverna bdr bibringas dkade kun-
skaper om de krav som stdlls pd

sakerheten vid arbetets genomforan-~
de.

Uppmitning fir inte ske av t ex rote-
rande foremdl om risker for skador
foreligger. Framh3ll att noggrann-
het och omtanke ger bdsta skydd.
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4 Svarvning
Eleven skall genom sina studier

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

skaffa sig vidgad kunskap om material
och olika materials skirbarhet,

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

inhimta vidgad k&nnedom om sakerhets-
foreskrifter och sdkerhetskrav.

4.1 Skardata
Periferihastigheter
iMatningar

skdrd jup

4,2 Skdrviatskor
Skdrol jor

Emulsioner

4.3 Uppspanningsmetodik

Uppspanning 1i:
3-backschuck
backskiva
planskiva
spannhylsa
fixtur

mjuka backar

Uppspanning mellan:
chuck och dubb
dubbar

chuck och stoddocka

Varje elev mdste ha ingdende kédnne-
dom om metoder for berdkning av
skdrdata och kunskap om varfor olika
material i skirverktyg respektive
arbetsstycke krdver olika skidrhastig-
heter, varfor matning och skdrdjup
kan variera vid bearbetning av olika
material, vilken betydelse maskinens
motoreffekt och stabilitet samt ar-
betsstyckets stabilitet har for val
av ldmpligaste skdrdata. Undervis-
ningen hdrom ir ytterst betydelse-
full och mdste dgnas stor uppmirk-
samhet., Vid berdkningarna bdr &aven
nomogram anvandas.

Behandla olika typer av skdrvdtskor
och deras betydelse dd det gdller
att forkorta tiden for bearbetning
av arbtetsstycket och forlidnga ut-
slitningstiden for skdrverktyget.
Ge en orientering ocksd om olika
blandningar, blandningsforh8llanden
samt blandningstekniken for skir-
vatskor,

Den grundldggande kunskap i upp-
spanningsmetodik som eleverna fatt
i &rskurs 1 skall nu vidgas och
befastas, I huvudsak skall detta
ske genom arbetsdovningar ddr indi-
keringsovningar med oOkande krav

P& noggrannhet ocksid skall ingi.

Huvudvikten bor laggas pd upp-
spdnning och indikering i 3-backs-
chuck, backskiva, planskiva,
mellan chuck och dubb samt mellan
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dubbar men Aven uppspdnning med
hjdlp av fasta och rorliga stod-
dockor bor forekomma.

l Uppspdnning pé: Uppspdnning pd dorn, i spiannhylsa,
dorn i fixturer och pd vinkelhylla bor
vinkelhylla dven forekomma. Om utrustning for

andra speciella anordningar finns
bor dvningar i dess anvidndning &dven
forekomma.

| Montering av: Instdllning av svarvar for gédngning
vixelhjul for gidngning av olika stigningar och for olika

| gingapparater gangsystem samt instdllning av

gangstdl skall ovas.

4.4 Arbetsoperationer

Svarvning i 3-backschuck Ovningarna skall ge eleverna odkad

Svarvning i backskiva fardighet i svarvning med olika

Svarvning pA planskiva skarmaterial sdsom snabbstdl och

Svarvning med arbetsstycket uppspant hidrdmetall av olika kvaliteter.

i mjuka backar Arbetsobjekten bdr utformas sé,

Svarvning mellan chuck och dubb att olika uppspédnningsmetodik Gvas.

Svarvning mellan dubbar L o

Svarvning med hjilp av stdddockor I Ovningarna bdr ingd bide utvindig

Svarvning av cylindriska arbetsstycken och invéndig svarvning av cylind-

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

Svarvning av konor olika metoder sdsom anvidndning av

Svarvning av spar toppslid, forskjuten 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, dubbhilsborr-

Borrning ning, borrning, brotschning samt

Fasonsvarvning svarvning av ut- och invdndig ex-

Kopiersvarvning center bor fOrekomma i s stor
omfattning, att eleverna behirskar
detta i tillridckligt hdg grad for
att enskilt kunna utfora kombina-
tioner av dessa moment.
Fasonsvarvning med fasonstdl samt
kopiersvarvning med kopieraggregat
bor forekomma.
Vid genomfdrandet av de olika svarv-
ningsoperationerna skall sdvil hand-
som maskinmatning férekomma.

4.5 Gdangning

Gdngning med gingsnitt Gdngning med gidngtapp, gingsnitt

Gangning med gingtapp och gingapparater i svarven skall

Gdngning med gingapparater ovas.,

Gdngning med stdl fdr spetsgéngor,

plattgingor, trapetsgangor Varje elev mdste lira sig instdll-

Kombinerade tilldmpningsdvningar ning av svarven for olika ging-
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stigningar och olika gingsystem
samt uppsdttning och instdllning
av gingstdl for sdvdl in- som ut-
vandig gidngning av spets-, platt-,
och trapetsgidngor.

Ovning i instdllning for géngning
med flera ingdngar skall ocksd
forekomma.

Nar viss fdrdighet forvdrvats bor
dvningsobjekten utformas som kom-
binerade svarv- och gidngovningar.

| 4.6 Sdkerhet Eleverna bdr &terkommande och ofta
erinras om sdkerhetsfdreskrifter och
sdkerhetskrav. Pipeka speciellt
riskerna av att med hinder, klider,
hdr eller miatverktyg 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,

skdrdata och kvalitetskrav,

skaffa sig vidgad kunskap om material

och olika materials skdrbarhet,

skaffa sig dkad férdighet i planering

och genomférande av olika kombinatio-

ner av friasmoment samt

inh#mta vidgad kidnnedom om sidkerhete-

foreskrifter och sidkerhetskrav.

5e1 Skdrdata

Periferihastigheter Behandla ingdende metoderna for

Matningar berdkning av sk#drdata. Liksom n&r

Skdrd jup det gdller svarvningen miste hir
ocksd gbras klart for eleverna var-
for olika sk&rmaterialtyper fordrar
olika periferihastigheter, varfor
matningar och skdrdjup kan variera
vid bearbetning av olika material
och vilken betydelse maskinens mo-—
toreffekt och stabilitet har fdr val
av lampligaste skidrdata.
Huvudvikten skall lidggas pd berdk-
ning av skidrhastigheter och mat-
ningar, speciellt med skdrmaterial
av snabbstdl och hidrdmetall av olika
kvaliteter.

52 Skarvatskor

Skdrol jor Varje elev bor #ga kédnnedom om

Emulsioner _ olika typer av skdrvdtskor samt
deras betydelse d& det gdller att
forkorta tiden for bearbetning av
arbetsstycket och att forldnga ut-
slitningstiden for skdrverktyget.
Olika blandningar, blandningsfor-
h31landen samt blandningstekniken
fér skarvitskor bdr eleverna ocksd
kdnna till.

5.3 Uppspdnningsmetodik

Uppspénning av skdrverktyg l Det ar angeléget att eleverna upp-

Uppspanning pd frasmaskinbordet av: ndr god fdrdighet i uppspidnnings-

skruvstycke teknik. De bor utfora indikerings-

delningsapparat dvningar med dkande krav p& nog-

rundmatningsbord grannhet.

chuck

vinkelhylla Huvudvikten bdr lidggas pd uppspian-

fixtur ning och rundgdngskontroll med

arbetsobjekt matklocka av skdrverktyg, upp-
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Uppspanning av arbetsobjekt i:
skruvstycke

delningsapparat
rundmatningsbord

vinkelhylla

chuck

V-block

Montering av:

vertikalfrasapparat

stickapparat

arborrverktyg

dornar

bomstodanordningar

vidxelhjul for spiralfrdsning och diffe-
rentialdelning

5e¢4 Hjdlpapparater
Vertikalfridsapparat
Stickapparat
Delningsapparat
Rundmatningsbord
Skruvstycken
Arborrverktyg

spdnning, inriktning och indikering
med mdtklocke av skruvstycke, upp-
spanning av arbetsstycke i skruv-
stycket samt, i lampliga fall, in-
dikering och inriktning av arbets-
stycke i skruvstycket.

Uppspédnning av delningsapparat med
stoddocka, rundgldngskontoll av
arbetsstycke samt delningsdvningar
for direkt och indirekt delning

bér ocksd Gvas liksom uppspénning
av rundmatningsbord och uppspanning
och inriktning av arbetsstycke pd
rundmatningsbordet. Aven delnings-
ovningar skall utfodras.

Vidare bor foljande Cvningsarbeten
forekomma:

uppspanning med hjdlp av spénn-
jdrn direkt pd friasmaskinbordet

av arbetsstycke, chuck, fixturer
eller vinkelhylla och, diar s &ar
ldmpligt dven uppspdanning pd rund-
matningsbord;

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

Demonstrera uppsdttning for diffe-
rentialdelning samt spiralfrdsning
med hjdlp av delningsapparat.

Frismaskinernas olika hjdlpappa-
rater och tillbehdr, deras funk-
tion och byggnad samt anvdndnings-
omrdde bor varje elev f& kunskap om.

Som hjdlpmedel bor anvindas befint-
liga instruktionsbidcker eller in-
struktionsblad.,

For att Oka forstéelsen fér appa-
raternas funktion kan lampligen viss
demontering ske, 84 att inre byggnad
och funktion kan studeras,

Huvudvikten bor ldggas pd de mest
anvinda tillbehoren sdsom vertikal-
frisapparat, delningsapparat, stick-
apparat, rundmatningsbord, arborr-
verktyg och andra vanligare tillbe-
hor.
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5.5

Planfrdsning

Vinkelfrdsning

Vinkelfrisning i delningsdocka
Friasning av ansats

Spdrfridsning med pinnfris, skivfris,
slitsfrds, vinkelfrds

Sp&rfrisning av kilspdr, laxspir, T-
spdr, V-spir

Frisning med parfrdsar, dven stédllbara
Fridsning med formfrias

Radiefriisning med hjdlp av rundmat-
ningsbord

Delningsfrdsning med hjdlp av delnings-
apparat

Frisning av kugghjul

Arbetsoperationer

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

Koordinatborrning

Arborrning med arborrhuvud i frésspin-
deln

Friasning i fixtur

Friasning med uppspédnning i V-bock
Friasning med uppspdnning i sinushylla
Kombinerade tilldmpningsévningar

Genom Gvningar skall eleverna ut-
veckla sin fdrdighet i frédsning med
olika skdrmaterial sdsom snabbstdl
och hdrdmetall i olika kvaliteter.
Arbetsobjekten bSr vara sddana att
olika uppspdnningsmetodik kan ovas.

I dvningarna bor ingd bdde utvidndig
och invandig frdasning av olikforma-
de detaljer.

Huvudvikten bor ldggas pd de van-
ligaste typerna av frdasmoment, och
omfattningen bor vara tillrackligt
stor for att eleverna pd ett till-
fredsstdllande sdtt skall ldra sig
utfora kombinerade frasdvningar
sjalvstiandigt.

Vid uppspdnning av arbetsstycke och
skdrverktyg bor indikeringar av
fixerat ldige pd arbetsstycken samt
rundgdng pd skidrverktygen forekomma.

Foljande Svningsmoment bor ingd i
varje elevs utbildnings

Planfriasning med &ndplanfrids, pinn-
fris, skivfrds och valsfris.
Vinkelfrdsning med vinkelfrds och
med vinkeldelning i delningsdocka.
Friasning av ansats med pinnfris,
skivfrds (dven parfrisar och dnd-
planfrﬁs)\

Sp8rfrdasning av olika typer och ut-
féranden.,

Frasning med olikformade frdsar,
satsfridsning, parfrdsning (dven med
stdllbara frisar).

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

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

Frigning av cylindriska kugghjul med
raka kuggar och med spiralformade
kuggar (dven andra former av spiral-
frésning).

Invéndiga kilspdr med hjdlp av stick-

apparat.

Koordinatborrning med hjdlp av ma-
skinbordets ldangd- och tvdrrdrelse,
Arborrning till olika diametrar.
Speciella uppspinningar t ex i fix-
tur, V-block och sinushylla.
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Kombinationer av olika uppspéannings-
metoder och frdasningsmoment skall ge=
nomforas.

l 5.6 Sikerhet Eleverna miste ofta erinras om
olycksfallsriskerna och lidra sig
iaktta gillande sdkerhetsforeskrif-
ter vid utforandet av de olika ar-
betsmomenten. Pdpeka speciellt ris-
kerna att med hidnder, kldder, hadr
eller miatverktyg komma i berdring
med verktyg som roterar.

Skyddsglasogon skall anvindas 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 hjdlp-
apparater,

skaffa sig ckad fardighet i slipning
med anviandning av olika slipningsmetodex
samt

inhimta vidgad kunskap om de vid slip-
ning gdllande sikerhetsforeskrifterna.

6.1 Skidrdata
Periferihastigheter
Matningar
Sk&rd jup
| 6.2 Skirvitskor
6.3 Uppspidnningsmetodik

I planslipmaskin:

uppspdnning direkt pd maskinbordet
uppspidnning i skruvstycke fastsatt pd
maskinbordet

uppspanning pd magnetbord

uppspanning i skruvstycke fdst pd mag-
netbord ‘

uppspédnning i fixtur

I verktygsslipmaskin:

uppspdnning i chuck

uppspénning mellan chuck och dubb
uppspanning mellan dubbar
uppspédnning pd fridndsdorn
uppspédnning p4 dorn mellan dubbar

Eleverna midste ingdende orienteras
om metoderna for val av skdrdata
samt informeras om tilldtna varv-
tal for olika slipskivor vid an-
vandning av handslipmaskiner och
stationdra maskiner. De bor sjdlva
f4 gora berdkningar av skidrdata
imed hjdlp av tabeller och nomogram.

Orientera eleverna om olika typer
av skdrvdtskor, deras betydelse
for slipresultatet, om olika typer
av reningsaggregat och deras funk-
tion, om olika blandningar och
blandningsférhdllanden samt om
blandningstekniken for skdrvatskor,
t ex att skdroljan bor hidllas i
vatten ldngsamt och under kraftig
omrdring. '

Eleverna bdr genom Svningar f4 ut-
veckla sin fardighet i uppspdnnings-
metodik samt utfdra indikeringsov-
ningar.

Huvudvikten bor laggas pd de van-
ligaste uppspanningsmetoderna.
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6.4 Hjdlpapparater

For planslipmaskin:
magnetbord
rivningsapparater
balanseringsapparat
balanseringsdorn
slipskivecentrum
skivavdragare
vBtslipanordning

For verktygsslipmaskin:
arbetsdocka med delningsskivor
spdnnhylsor

dubbdockor
slipskivecentra
diamanth8llare
spiralsliputrustning
skruvstycken

sinushylla med magnetchuck
chuck

ovriga hjdlpmedel

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

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

G8 igenom balanseringsapparatens och
balanseringsdornens funktion och an-
véndning, utbalansering av slipskive-—
centrum med monterad slipskiva och
skivavdragarens anvindningsomrdde.

G& ocksif igenom vAtslipanordningens
konstruktion, funktion och anvéand-
ning. Podngtera vikten av att en-

dast noggrant renad kylviatska till-

. férs kontaktytan mellan slipskiva

och arbetsstycke. Visa skillnaden
i slipresultat vid slipning med och
utan kylvdtska.

Orientera om arbetsdockans olika
méjligheter som uppspdnningsorgan
for olika typer av slipningar.
Visa dven mGjligheten att montera
motor pd arbetsdockan fér rund-
slipning. Delningsberikning for
olika delningsskivor och hdlserier
bor utforas.

Montering och anvidndning av spdnn-
hylsor med olika hdldiametrar de~
monstreras. Kravet p& renlighet
vid montering av verktyg forsedda
med konor pépekas.

Demonstrera ocksd anvindning av
dubbdockor. Betydelsen av fjdder-
belastning pd ena dubben pidpekas.

Verktygsslipmaskinens slipskivecen-
trum d&r av speciell typ. Visa att
det forekommer sdvidl hoger-som vidnse-
tergingor bdde ut- och invindigt.
Pivisa faran av att f8rsdka montera
centrum eller centrumbrickan pd fel
gingory dven slipspindeln har hoger-
respektive vinstergingor.
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Diamanthdllarens funktion, fast-
spidnning och anvdndning demonstire-
ras.

Spiralsliputrustningens funktion,
montering, instdllning och anviand-
ning genomgds noggrant. Visa hur
arbetsobjektet vrids for erhdllande
av spiralform. PAvisa kravet av
noggrannhet vid instdllningen av
spiralvinkeln och slédppningsvinkeln.,
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 anviandning av si-
nushylla med magnetchuck samt normal
chuck genomgés.

Ovriga hjélpmedel demonstreras vad
betrdffar konstruktion, anvidndnings-
omrdden och praktisk anvidndning.

6.5 Planslipning

Manvrering God kdnnedom om planslipmaskiners
Slipskivor : mandvrering och vdrd dr grunden till
Slipning av tv3 motstdende ytor ‘ den kunskap och firdighet i plan-
Slipning av tvd ytor i rét vinkel slipning som varje elev bor fi.
Slipning av ansats

Fasonslipning Eleverna behover kdnna till slip-
Slipning av tunn pldt pd magnetbord skivors beteckningssystem, symbo-
Slipning av omagnetiskt material lernas betydelse, variationsmdjlig-
Slipning av vinklar pd sinusbord heter, slipskivors utformning,
Maskinvdrd olika typer av slipmedel samt an-

vindningsomrdden.

Det d4r dven betydelsefullt att

alla elever f4r ovning i utbalan-
sering av slipskivor i balanserings-
apparat.

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

och slipning av tunn pldt fastspidnd
pd magnetbord. Pdvisa svarigheten
att slipa tunna detaljer och visa
ldampliga &tgirder for att under-
l4tta slipoperationen. Slipning av
omagnetiskt material skall fore-
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komma. Speciella dtgdrder miste
vidtas for slipning av omagnetiskt
material, eftersom detta inte fast-
nar pd magnetbordet. Om arbets-
stycket ar lampligt utformat, kan
speciella stodklackar placeras runt
om och fdstas med magnetbordets
hjalp. I vissa fall mdste andra &t-
gidrder vidtas, t ex fastspdnning ’
av skruvstycke p& magnetbord samt
dédrefter fastspdnning av arbets-
stycket i skruvstycket. Aven fast-
spanning med spannjirn p4 maskin-
bordet samt fastspdnning i fixtur
eller andra speciella anordningar
bor forekomma.

Dir sd ar lampligt bor Ovningar i
uppriktning av arbetsstycket med
hjdlp av matklockor anordnas.

I 6.6 Verktygsskirpning
Mandvrering Aven vid verktygsskidrpning dr
Slipskivor kiannedom om verktygsslipmaskinens
Slipstift manovrering och vdrd av grundlag-

gande betydelse.
Skdrpning avs

skivfriasar Eleverna behover kdnna till slip-
pinnfrésar skivors och slipstifts betecknings-
dndplanfrisar system, symbolernas betydelse, va-
valsfrédsar riationsmojligheter, verktygsslip-
profilfrisar skivors och slipstifts speciella
brotschar utformning samt olika typer av

| svarvstdl slipmedel och deras anvidndnings-
géngstal omrédden.
profilstél "

I borr . Eleverna skall utfora ovningar i

verktygsskdrpning av varierande art

Utvéndig rundslipning med for skarverktyg tillfredsstdl-
Invéndig rundslipning lande noggrannhet.
Slipning av utvandig kona
Slipning av invéndig kona Verktygsskdrpningen skall omfatta
Kapning av hirdat material slipning av sdvidl mantelskir, sid-
Maskinvird

skdr som &ndskir.

Pdvisa vikten av att slipa ldmpliga
slappningsvinklar beroende pd i
vilket material fridsen skall ar-
beta. Berdr dven riskerna med for
stor respektive for liten sléapp-
ningsvinkel

Om frdsskdren dr skadade kan det
dven vara lampligt att slipa spin-
sidan.

Fér slipning av spiralskurna skir

skall eleverna Ova instédllning av
slipanordningen ‘och fréasens spiral-
och slédppningsvinklar samt delnings-
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skiva och ndodvandiga stoppanordning-
ar.

Huvudvikten vid Ovningar i skarp-
ning bor liggas pd de vanligaste
typerna av skidrverktyg.

Profilfrdsar slipas pd spdnsidan.
Pdvisa att frasens profil inte fir
dndras genom slipningen.

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

Invindig rundslipning skall ske med
arbetsobjektet uppspédnt i chuck,
spannhylsa, fixtur eller enligt
annan lamplig metod, Eleverna skall
genomfsra motsvarande kontroll av
slipresultatet som ovan angivits
for utviandig rundslipning.

Uvningar i kapning av hirdat ma-
terial skall genomfdras, Liampliga
ovningsobjekt kan vara trasiga

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

Vid uppsdttning for skdrpning av
skdrverktyg samt genomfdrande av
olika ut- och invindiga slipningar
skall dvningar i kontroll av rund-
géng, kast och konocitet med hjidlp
av midtklockor genomfdras.,

l 6.7 Sikerhet " Kterkommande och ofta behdver 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 ar mycket stor. Framhdll
fér eleverna att slipskivor &r
kdnsliga for slag och tryck, var-
for det mdste tillses att matnings-
stopp 4r riktigt placerade och in-
justerade.

G& noggrant igenom arbetarskydds-
styrelsens aktuella bestdmmelser

" angdende skyddsforeskrifter vid
slipning.

Vid all slipning skall skyddsglas-
ogon anvindas.
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Omfattning

foy

ANVISNINGAR OCH KOMMENTARER

RIKTTIDER
Antal Antal
veckor/ldsdr | und.v.tim/ar
Arbetsteknik | Fackteori
DEILMOMENT
1 Gemensamt stoff 80
2 Metallbdgsvetsning 10 30
3 Gasbdgsvetsning 4 15
4 Lédning 2 -5
5 Gasskérning-gas- 4 10
svetsning
6 Pl&tbearbetning i 10 30
maskiner
7 Bockning-riktning 2 5
8 Montering och samman- 8 25
fogning
Summa 40 200

Allmidnna synpunkter

Huvudmomenten ger oversikt och orientering betriaffande
dmnets totala omfattning inom linjen., I delmomenten ut-
vecklas dmnesinneh8llet mera i detalj. Undervisningen i

de olika delmomenten inom #mnet bdr s& lingt mdjligt genom-
foras enligt anvisningar, syfte, inneh&ll och kommentarer.

For delmomenten anges rikttider for undervisningen, vilka
motsvarar hogsta antal veckor/lisdr for firdighetsfdrvirvande
moment och bruttolektionsantalet/ldsdr for kunskapsin-
hidmtande avsnitt. Dessa rikttider kan anvindas for arskurs-
planering. Vid planering mdste tidsbortfall fér helger, lov-
dagar o d beaktas.

Viss omfordelning av angiven rikttid kan erfordras vid det
praktiska genomfdrandet, bl a beroende pd elevernas varie-
rande forkunskaper och férutsédttningar samt lokala for-
h&llanden.

Undervisningen i fackteori och arbetsteknik skall i mgjlig=-
aste midn samordnas och bedrivas s8, att det teoretiska
stoffet pd bista mdjliga sidtt ger stod &t de praktiska av-



snitten., Vissa teoretiska avsnitt bdr genomgds i direkt
anknytning till arbetstekniken.

Omfattningen av undervisningen i fackteori bor motsvara
i medeltal 5 undervisningstimmar per vecka.

Ovningsobjekt Undervisningen inom grenen kan bedrivas dels genom an-
vidndning av dvningsserie dels genom utfdrande av bestidll-
ningsarbeten,

P4 samma sdtt som under &rskurs 1 skall eleverna successivt
bygga upp sina kunskaper inom ramen for dmnet och del-
momenten med hjdlp av lémpliga Svningsobjekt. Tilldmpnings-~
ovningar m& dock utbytas mot ur utbildningssynpunkt likvéar-
diga bestdllningsarbeten.

Den arbetsordning som betingas av arbetsuppgifternas full-
foljande i verje enskilt fall skall givetvis féljas. Detta
krdver i sin tur en noggrann uppfoljning fér varje elev.

Allmé&nna synpunkter enligt gemensam grundutbildning (ék 1)
gdller dven &k 2-4 i tilldmplige delar.
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1 Gemensamt stoff
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig grundldggande kunskap om
produkttillverkning och arbetsbered-
ning samt

gkaffa sig sig vidgad kunskap om
grunderna fér val av metod, verkiyg
och maskiner.

1.1 Introduktion

Utbildningens mél

Férbands- och skyddsmateriel, &tgérder
vid olycksfall

1.2 Studieteknik

Information om hur utbildningen &r
upplagd

Informationsmaterial som stdr till for-
fogande, anvidndandet av detta

1.3 Operationsindelning

Upprédttande av operationslistor med
fagtstdllande av operationer och
operationsfdljd

Val av maskiner, verktyg och mitdon
for de olika arbetsoperationerna

Orientera eleverna om utbildnings-
mélet och de arbetsuppgifter som de
kommer att m$ta., Framhdll att ut-
bildningen inom grenen skall tjéna
som underlag fér yrkesutdvning men
att den dven kan ligga till grund
for fortsatt utbildning.

Orientera ocksd eleverna om var for-
bands- och brandslackningsmaterie~
len finns samt hur de skall handla
om ndgot ofdorutsett skulle hénda.

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

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

ny'ttjas .

G& igenom det informationsmaterial
f6r undervisningen som stir till

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

Som underlag for detta avsnitt
skall ett tillrédckligt antal rit-
ningar med realistiska arbets-
objekt anvéndas.

Lir eleverna forstd vikten av orga-
nisation i arbetet och av att vidlja
ratt metod och maskin.
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1.4 Operationsbeskrivningar

Upprédttande av operationsbeskrivningar
med anknytning till féregdende opera-
tioner

Specificering med angivande av bl a
svetstekniska uppgifter sdsom spalt-
oppningar, munstyckstorlek, tillsats-
material, strémstyrkor m m.

1.5 Detaljlosningar av reella
arbetsobjekt

Beredning av arbetsobjekt med frige-
stdllningar till foéljande omrédden:

material

svetsteknik och 16dning
maskinkénnedom och magkinval
bearbetningsteknik
verktygskinnedom och verktygsval
pldtutbredning

monteringsarbete
ritningsléasning
operationsanalyser

arbetarskydd

1.6 Produkttillverkning

Tillverkningsmetoder
Bearbetningsmetodik
Kvantitets- och kvalitetskrav
Rationalisering och férenkling

1.7 Arbetsstudier

Metodstudier, rorelsestudier,
ackordsstudier
Fdrdelningstid

Stallverktid
Operationsverktid

Dessa Ovningsuppgifter skall ge
eleverna mojligheter att ta stdll-
ning till frdgor som ér gene-
rella for olika arbetsobjekt samt
till frdgor som dr speciella for
det aktuella arbetsobjektet.

Eleverna skall &vas att anvinda
olika hjdlpmedel sdsom magkinfér-
teckningar, tabell och diagram fér
val av skdrdata vid borrning och
géingning, ISO:s sammanstdllning
av svetssymboler, tabell for bock-
ningsavdrag, diagram for faststdl-
landet av erforderlig presskraft,
MNC-oversiktsblad etc.

Pdvisa hur variationer i tillverk-
ningsmetoder och bearbetningsmeto-
dik kan pdverka kostnaderna fdr en
vara.,

Klargér for eleverna att noggrann-
heten skall vara avpassad efter
kvalitetskravet. Bristande noggrann-
het fir naturligtvis inte férekom-
ma men 4 andra sidan dr Sverdriven
noggrannhet inte rationell och en
sddan kan férdyra produkten.

14t eleverna gora en operations-
stegindelning frdn ndgot vilbekant
arbetsuppdrag samt notera vad som
dr stdllverktid, operationsverktid
och  fordelningstid.

Eleverna bor f8 tillfdlle att sj&dl-
va gora ndgra enkla klockstudier
for berdkning av hur normtiden Jus-
teras med hjdlp av utjdmningsfak-
torn.
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2.3 Svetsteknik

Svetsning av olegerade stdl, I-fog,
olika kdlfogar, V-fog och X-fog, hori-
sontal- och vertikallédge

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

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

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

Svetsning av ror mot pldt, olika lidgen

Svetsning av varierande profilmaterial
i olika fogar och ldgen

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

Svetsning pd kallt resp varmt gjut-
jdrn, horisontallédge

Hardsvetsning med hdrdsvetselektroder,
horisontalldge

Svetsning med intrdngnings- och hdgut-
byteselzktroder

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

Bdg- och biggasskidrning
| Tilldampningsévningar

Det kan ibland vara svdrt att av-
gora polariteten vid svetsning.
Pépeka for eleverna att man kan
f4 god hjdlp hidrvidlag genom att
iaktta 1jusbdgen och lyssna pid
ljudet fridn den och genom att
iaktta smiltfSrloppet.

Ovningarna skall bygga vidare pé
kunskaperna fré&n arskurs 1.

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

Vigsa av de kunskaper, som de upp-
réknade Svningsmomenten skall ge
kan inte i hdgre grad ytterligare
befdstas vid kommande tillémp-
nings6vningar. Detta gdller t ex
gJjutjérns- och hirdsvetsning. Det
dr darfor viktigt att alla elever
i samband med genomgdngen av detta
avsnitt om svetsteknik bereds moj-
ligheter att effektivt +r&na
sddana arbetsmoment.

Kontrollera att eleverna frén grun-
den arbetar in ridtt metodik samt
att de sjdlva forsdker ge akt pd
eventuella fel, t ex porer, smidlt-
diken o d, tar ldrdom av dessa fel
och rattar till dem vid nista ov-
ning.

Pavisa att ddlig genomsvets, slagg-
inneslutningar och porer ger for-
sidmrade hillfasthetsvidrden.

Ldar eleverna att 4&dven vid de en-
klaste svetsdvningar efterstrédva
att hilla givna a-matt.

Elever som har svdrigheter att
klara provsvetsningen bdr kunna
befrias frdn utfoérande av denna
och i stdllet beredas tillfédlle
till ytterligare Svningar av
sddan art, som kommer i friga i
s?mband med montering (delmoment
8).
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Ritningar

Symboler for olika svetsmetoder
Svetsbeteckningar

Orientering om pannsvets-,rdrsvets-
och byggsvetsnormerna

2.5 Material

Olika typer av elektroder med avseende
p& hdljet, farskande srura och basiska
elektroder och rutilelektroder

Hogutbyteselektroder
Intrdngningselektroder

Olika typer av specialelektroder for
svetsning av legerade stdl och icke-
Jjérnmetaller

Stdlets egenskaper vad betrdffar svets-
barhet

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

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

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

Kolstélets omvandlingar vid uppvdrmning
och avsvalning

Elektrodmaterialets inverkan pd grund-
materialet vid svetsning

Materialprovning i samband med svets-
ning

2.6  Sikerhet
Kl&dm-, brénn-, strdl- och el-skador

Explosions-, brand- och forgiftnings-
risker

De i 8rskurs 1 inhdmtade kunskaper-
na i ritningslédsning behdver ytter-
ligare befdstas. Det gdr att und-
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 péd
arbetsritningarna.

Eleverna kommer i sin yrkesutdv-
ning att stdllas infor kravet att
vdlja elektrod fér skilda arbets-
objekt, varfoér det &r av vikt att
de fir prova flera sorters elek-
troder och fir kunskap om deras
speciella egenskaper.

Eleverna bor Bvas att ur elektrod-
kataloger vdlja liémplig elektrod
med hidnsyn till grundmaterialet,
dvengom att avpassa stromstyrka
efter elektrod, tjocklek, spalt-
oppning och svetsldge.

L&t eleverna gdra dragprov p& ndgon
av sina svetsade provbitar samt be-
rikna draghdllfasthet och férling-

ning av erhdllna virden. Diskutera

resultatet.

Det &r av gtorsta vikt att kon-
tinuerligt kontrollera att elever-
na féljer givna skyddsfdreskrifter
och att de vidtar de skyddsit-
gérder som dr befogade i olika

sammanhang.
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Olika skyddsdtgirder, hur de skall Gor klart for dem att risk for
tillémpas brand och brdnnskador foreligger

vid allt svetsningsarbete.
H&11fasthetskrav p& svetsade konstruk-
tioner G& igenom de elektriska sidkerhets-
féregkrifter som berdr svetsning-
en, och framhdll att eventuella

fel och brister i den elektriska
materielen omedelbart mdste rappor-
teras och avhjédlpas.

Om det forekommer svetsdvningar av
behdllare med plana sidor, s k ku-
ber, skall eventuellt prov av tdat-
heten utforas med vatten. Tdthets-
provet f&r under inga forhdllanden
utforas genom anslutning av tryck-
luftsledning till behdllarna, Viss
olycksfallsrisk kan iven foreligga
dd gastdta kdrl utsdtts for stora
temperaturvariationer, exempelvis
vid nedsmidltning i samband med
skrotning. Beh&llarna (kuberna)
skall darfor alltid forses med

h31 i en av viaggarna fore samman-
svetsningen, dven om prov inte
skall utforas.
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3 Gasbdgsvetsning, MIG-,
MAG (002)-svetsning

Eleven skall genom sina studier

skaffa sig grundléiggande kunskap om
maskiner och tillbehdr fér gasbig-
svetsning,

skaffa sig grundliggande férdighet i
gasbigsvetsning samt

inhdmta kinnedom om och l&ra sig
tillémpning av gidllande sdkerhetskrav

3.1

Stromkdllor for olika svetsmetoder

Svetsutrustningar

Hogfrekvensgeneratorer

Skyddsgaser, gasapparater och gas-
automatik

Kylanldggningar

Olika typer av elektrodhdllare och
svetspistoler

Trddmatarverk, elektroder
Ovrig svetsutrustning

Underhdll och utbyte av kablar, slangar
och godsklédmmor

Rengéring och justering av trddmataran-
ordning

Rengdring av kylslangar och pump

3.2 Manovrering

In- och urkoppling av stromkidllorna

Inkoppling av skyddsgasutrustning, in-
stdllning och reglering av gasflédde

. Inkoppling av eventuell kylanliggning
samt av hdogfrekvensgenerator vid TIG-
svetsutrustning ' :

Mandvrering av stromkdllornas regler-
motstdnd och polomkopplare

Klargdor for eleverna vad beteck-
ningarna for de olika svetsmetoder—
na [MIG, MAG (CO2)] betyder och
orientera oversiktligt om metoder-
nas anvéndningsomrdden.

Eleverna skall beredas tillfdlle
att ndrmare f& kidnnedom om all-
néant forekommande svetsapparaturer.

Framh81ll fér eleverra att svets-
resultatet ofta beror pd i vilket
skick den utrustning man anviénder
befinner sig. For ett gott resul-
tat fordras en noggrann vdrd. Spe-
ciell uppmiirksamhet bér dgnas &t
gasautomatik och triddmatning.

For att eleverna bidttre skall for-
std den principiella skillnaden
mellan uppkopplingarna av de olika
svetsmetodernas kretsar bor dessa
demonstreras med hJdlp av princip-
scheman och planscher.

Framh8ll for eleverna vikten av
att gasmingden avpassas efter de
rekommendationer som tillverkar-
na ger och att féljden eljest kan
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Mandvrering och justering av trddmatar-
verk

Byte av elektroder, trddledare, mun-
stycken och gaskdpor

Uppkoppling av svetskretsar

3.3 Svetsteknik

TIG-svetsning, aluminium

Téndning och slidckning av bdgen, smilt-
ning utan tillsatsmaterial

Raka friliggande stringar med tillsats-
material

I-fog, genomsvets, utan rotstsd

Yttre hornfog, med och utan tillsats-
material

Overlappsfog

I-fog, vertikallidge stdende och liggand1
underupplige

Lagning av sprickor i gjutaluminium
I-fog(olika ldgen) Sverlappsfog
(horisontallige )-rostfritt stdl, koppar
och kallvalsad tunn st8lplédt
Punktsvetsning

MIG- och-MAG- (COp)-svetsning-st8lpldt

Ovning med olika instdllningsvirden,
strédngar pd plét

I-fog och kidlfogar, horisontal- och
vertikalldge

Kdlfogar, underupplége
Delfasad V-fog, horisontallédge

I-fog och kédlfogar, horisontallédge-
rostfritt stil och aluminium

Punktsvetsning

bli onormalt stor gasdtgidng och
dirmed ockade kostnader.

Ovningarna i TIG-svetsning skall

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

Med de kunskaper i metallbdgsvets-
ning som eleverna forvidrvat redan
i Arskurs 1 bdr de i regel ha
ganska litt att klara &tminstone
horisontalsvetsningen med vilken
som helst av gassvetsmetoderna.
Svdrigheterna ligger i att av-
passa bigspinning, svetsstrom och
tr8dmatningshastighet, varfoér stor
vikt skall liggas pd att tréna in
detta med anvidndning av olika Ov-
ningsobjekt och svetsligen.

Ovningarna i MIG- och MAG (co?)-
svetsning skall i forsta hand -
omfatta svetsning av stdlpldti
olika ligen med en begrinsning av
materialtjockleken till 6-8 mm.
Svetsning i rostfritt stdl och alu-
minium skall ocksd férekomma men i
mindre omfattning. Eleverna bodr,
efter genomgdngna grundévningar,
kunna klara tilldmpad svetsning av
de dvningsobjekt som studeras i
samband med montering (delmoment B).
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|3.4  Material
Olika typer av elektroder och tillsats-
material vid TIG-svetsning, deras an-
védndningsomr&den

Val av svetstrdd vid MIG- och MAG-
svetsning i olegerat stdl, rostfritt
std1 och aluminium

Olika typer av skyddsgaser och deras
anvandningsomrdden och inverkan pd svets-
férloppet

Material i ovrigt i huvudsak enligt
vad som gdller vid metallb3gsvetsning
(se 2.5)

3.5 Sékerhet

Riskerna i huvudsak de samma som vid
metallbdgsvetsning (se 2.6)

Eleverna skall med hdnsyn till
grundmaterialet och med ledning
av trddtillverkarnas kataloger
och informationsmaterial s& lingt
méjligt ovas i att sjdlva

vilja svetstrdd vid MIG- och
MAG-svetsning.

Pdvisa hur ldtt den hégfrekventa
strommen "slir Sver" och fram-
hdll de risker som &r férknippade
med detta.

Ljusbdgen vid gasbigsvetsning &r
mycket intensiv, varfor riskerna
f6r strdlnings- och brénnskador
sdrskilt skall uppmérksammas.,

Om det f6rekommer dvningar i svets-
ning av behillare med plana sidor,
s k kuber, skall eventuellt prov
av tédtheten utftras med vatten.
Téthetsprovet fir under inga fér-
hdllanden utftras genom anslut-
ning av tryckluftsledning till be-
hdllarna. Viss olycksfallsrisk

kan dven foreligga d& gastdta kirl
utsdtts for stora temperaturvaria-
tioner, exempelvis vid nedsmédltning
i samband med skrotning. Behdllarna
(kuberna) skall ddrfor alltid for-
ses med hdl i en av vidggarna fore
sammansvetsningen, dven om prov inte
skall utforas,



| Ak 2, plat- och svetsmekaniker

Syfte och innehail

Rikttider

A | F

[ e e

Kommentarer

4 Lodning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om lddut-
rustningar och tillbehor,

skaffa sig okad fardighet i 16dning
samt

inhdmta ytterligare k#nnedom om séker=-

hetskraven vid 16dning och léra sig
tilldmpa dessa.

4.1 Lodmetoder

Olika lddmetoder med avseende pd lodets
arbetstemperatur: mjuklddning, hdrd-
18dning och svetslddning

Olika ldmetoder med avseende p& upp-
virmningssittet: kolvlddning, flamlod-
ning, ugnslddning, induktionslddning
och motstdndslddning

Orientering om faktorer som inverkar
pd val av lédmetoder

4.2 Uppvarmningsanordningar
Anviandandet av uppvarmningsanordningar
sédsom 1lddkolvar, el- och flamvdrmda samt
gvets- och bunsenbrinnare

Rengdring av lddkolvar, brdnnare ach
16dbord

Filning och fortenning av lédkolvar
Byte av lodspetsar pd kolvar

Orientering om ugnar, induktions- och
motsténdsuppvdrmning

4.3 Fogtyper
Spalt-, kapilldr- och foglddning

Lodskarvar i form av overlapps=-, stum—
och k#dl- samt falsade skarvar

Enkla utfdoranden av trddférbindningar
vid skarvlddning

Lodskarvarnas utformning fr8n hdllfast-
hetssynpunkt

Klargdér for eleverna att arbetstem—
peraturen ir helt beroende av det

lod som anvdnds och inte av smidlt-
temperaturen hos det i arbetsstyckets
delar ingdende grundmaterialet.

Framhdll skillnaderna mellan de
olika lddmetoderna och den karak—
taristiska skillnaden mellan 16d-
ning och svetsning.

Valet av uppvarmningsanordning far
anpassas till lod, till materialet
i arbetsstycket, arbetsstyckets
storlek och tillverkningens om-
fattning. Diskutera i vilka fall
man bdr vdlja den ena eller andra
anordningen.

Eleverna bor ldra sig hur man
skdter och vdrdar lddutrustningar
och hur man rengdr och fértennar
16dkolvar.

Eleverna skall kénna till hur
man utformar fogar och skarvar med
hénsyn till grundmaterial, lod,

16dmetod och hdllfasthet.
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4.4

Lédévningar

Mjuklddning med kolv och ldga av olege-
rade stdl, rostfritt stdl, koppar
missing, -tenn och bly

Mjuklddning med kolv och liga av trdd-
férbindningar och kabelskor

Hirdlddning med aluminiumlod av alu-—
minium och aluminiumlegeringar

Hardlddning med silverlod av olegerade
std1, rostfritt stdl, koppar, kopparle-
geringar och hdrdmetaller

H&rd16dning med fosforkopparlod av
koppar och kopparlegeringar

HA&rd1ddning med midssinglod av olegerade
stdl, rostfritt stdl, koppar och koppar-
legeringar

Svetslodning av olegerade stdl, gjut-
jarn och aducergods

ITillémpnings6vningar

Material

4.5

Olika typer av mjuklod, hdrdlod och
svetslod, deras sammansdttning och an-
vindningsomréden

Olika typer av flussmedel, deras an-
vandninesomriden

Val av flussmedel och lod med hidnsyn
till materialet i arbetsstycket

Orientering om kostnader f6r ndgra av
de allmdnt anvdnda loden

Vard och forvaring av lod och fluss-
medel

Olika materials ldmplighet f6r lddning

Gaser som anvdnds for uppvdrmning

Loédovningarna bSr utformas sd, att
eleverna {4r 16da dels olika mate-
rial med variation av lod och
fluss, dels olika typer av fogar med
efterftljande prov av hdllfasthe-
ten i de olika skarvarna.

Eleverna bdr sjdlva f& tillfidlle
att konstruera och tillverka fix-
turer och hjédlpmedel som under-
ldttar lodningen.

Framh8ll vikten av efterrengdring-
en. Pdvisa vissa flussmedels korro-
derande inverkan.

Gér eleverna uppmirksamma pd att
sparsamhet bor iakttas med lod och
flussmedel och att overfldd av lod
inte dkar hdllfastheten hos
skarven.

Undervisningen miste leda till
sddana kunskaper om material att
eleverna sjdlva kan avgora vilket
eller vilka lod och vad slags
flussmedel som dr ldmpligast med
hansyn till faktorer vilka &4r be-
stdmmande for valet av lddmetod,
sdsom material i arbetsstyckets
delar, kraven pd hdllfasthet, tdt-
het, korrosionsbestiandighet, ut-
seende etc.
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4.6 Sdkerhet
Brann- och elskador

Explosions-, brand- och forgiftnings-
risker

Kunskap om olika skydds8tgirder samt
tilldmpningen av dessa

Det ér nddviéndigt att eleverna far
kunskap om vilka riskftrebyggande
&tglirder som miste vidtas vid 16d-
ning av kirl, som innehdllit brand-
farliga vidtskor.

Pidvisa de risker for frétskador som
foreligger vid anvdndandet av vissa
rengdringsvidtskor i samband med
16dning.

Varma 1ddkolvar eller ténd brénnare
f&r inte ldggas si att brand eller
andra skador uppstir.
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5 Gassvetsning - gasskdrning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om skirut-
rustningar och tillbehdr,

skaffa sig ckad fardighet i gasskir-
ning,

skaffa sig grundliggande fardighet i
gassvetsning samt

inh&mta kénnedom om sikerhetskraven

vid gasskdrning och gassvetsning och
ldra sig tillampa dessa.

5e1 Svets- och skdrutrustningar

Gasbehdllare for acetylen-oxygenskir-
ning

Orientering om gasverk och gascentraler

Regulaterer, deras konstruktion och ar-
betsprinciper

Olika typer och dimensioner av slangar
och slangkopplingar

Svetsbrinnare, handskdrbrédnnare, kombi-
nerade svets- och skirbrénnare, perta-
bel skidrmaskin, konstruktion och an-
vidndningsomrdden

Munstycken, skirstdd, rensndlar, skir-
bord och 6vriga tillbehor

Orientering om utrustningar for pulver-
skirming samt stationdra skidrmaskiner

Skotsel och vdrd av svets- och skdr-
utrustningar

5.2 Mandvrering

Koppling av regulatorer, slargar, svets-
och skdrbrinnare

Instdllning och reglering av gastryck
pd regulatorerna

Instédllning och reglering av stryp-
skruvar p4 svets- och skidrbrinnare

Handhavande av svets- och skdrbrinnare,
byten av munstycken, instdllning av

skidrstdd och cirkelskitranordningar

Det &r viktigt att varje elev har
god k&dnnedom om olika typer av ut-
rutsningar, deras konstruktion
och anviandningsomrdden. De miste
ocksd kinna till olika typer av
kopplingar och veta hur uppkopp-
ling, skOtsel och vidrd sker.

Studiebestck vid ndgot gasverk kan
eventuellt ordnas for att ge ele-
verna storre kdnnedom om gaser och
behdllare.

Ge eleverna en grundliggande orien-
tering om apparatur och metoder.
Orienteringen bor i huvudsak for-
ldggas til) en studieplats med hela
elevgruppen samlad. Mandvreringen
kan d& praktiskt demonstreras.

Betona sidrskilt de risker som fére-
ligger vid felmontering eller fel-
aktigt handhavande av apparaturen.

| Kontrollera regelbundet att pid-
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Man6vrering av portabel skidrmaskin,
byten av munstycken, instdllning av
skirvinklar, skdranordningar och skir-
hastighet

5¢3 Svets- och skdrdvningar

Rakskirning av pldt och profilmaterial
med handskirbrinnare efter rits och

med styrning

Figurskdrning av pldt med handskidr-
briannare och portabel skidrmaskin efter
rits och med cirkelskiranordning

Skérning av smd hdl med rak skirinsats
och hdlskiranordning i pldt och balk

Avskdrning av ror, rakt och i vinkel,
samt upptagning av hdl i ror

Fogberedning
Gasmejsling av svetsar

Skdrning av nit
Grundldggande Ovningar i gassvetsnings

frinsvetsning i stdlpldt 0,7-1 mm utan
tillsatsmaterial

fridnsvetsning i std1pldt 0,7-1,5 mm med
tillsatsmaterial

motsvetsning i stdlpldt 1,5-3 mm

5.4 Material
Olika materials skdrbarhet med acetylen-
oxygen

Material, skirbara under vissa betingel-
ser,t ex medelst pulver eller plasma-
skdrning

Material i regulatorer och brinnare

Gaser som anvinds i samband med gas-
svetsning och gasskirning, framstdll-
ning, distribution och anvindningsomri-
den

kallade skyddsdtgirder vidtagits
och att eleverna vet vilka &tgir-
der som mdste vidtas vid bakeld.

Skdrdvningarna bdér utformas si att
de urskurna detaljerna kan anvindas
vid andra Svningsmoment. Fogberedda
pldtar bor t ex kunna anvindas vid
bdgsvetsning.

Lér eleverna att optiskt granska
skdrsnittets utseende for bedom-
ning av vilka eventuella fel som
begdtts.

Efterhand som eleverna vinner viss
erfarenhet i gasskérning, disku-
tera med dem eventuella fel, dessas
orsak och hur man undviker dem.

Varje elev bdr kdnna till vilka
krav ett material skall fylla fér
att vara skdrbart med acetylen-oxy-
genldga., Orientera eleverna om
vilka dessa krav &r. '
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5.5 Sékerhet
Brdnn-, brand-, explosions- och for- Poidngtera nodvidndigheten av att
giftningsrisker skyddsglasogon alltid anvidnds vid

gassvetsning eller gasskdrning bide
for skydd mot strdlning och mot
eventuellt sprut eller stink.

Det ar av storsta vikt att elever-
na har goda kunskaper om de all~-
manna sakerhetsforeskrifter som
gdller vid svetsning och skdrning
och vet vilka skyddsdtgirder 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 tillbehdr fér pldtbearbetning,

skaffa sig okad fardighet i bearbetning
av tunn- och mediumpldt samt

inhdmta kdnnedom om sdkerhetsforeskrif-
ter och lira sig tilldmpa dessa.

6.1

Saxar
Gradsax, verktyg och tillbehdr

Orientering om olika typer av grad-
saxar

Profilsténgsax, byggnad, konstruktion,
verktyg och tillbehor

Stativ, bord, saxskdr, tillhdllare och
anslag

Drivning och koppling
Maskinvard

|6.1.1 Mandvrering av saxar
Instdllning och justering av gradsaxens
saxskdrspel, bakre anslag, skalor, gridns-
ldgen, pldttillhdllare, klippvinkel och
vinkelanslag

Mandvrering av profilstdngsaxens strom-
stdllare och kopplingsanordning

Instdllning och justering av profil-
st&ngsaxens saxskir, tillhdllare och
anslag

6.1.2 Klippning

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

efter rits
mot frimre och bakre anslag
mot vinkelanslag

av strimlor samt
mot snedstdllt anslag

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

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

Eleverna bdr gora berdkningar av
skdrkrafter i samband med klippning.

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

Klippdvningarna i gradsax skall go-
ras i friamst olegerad st3l1pldt men
dven i rostfritt stdl, aluminium,
koppar, missing och ytbelagda pli-
tar, i det senare fallet for att ge
eleverna kunskaper om de speciella
svdrigheter som finns vid klippning
av sddana material.
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Renklippning i gradsax av plit med
storre 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
Maskinoversikt, verktyg och tillbehsr

Olika typer av rundmaskiner

Mandvrering av forbockningsanordning

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

Maskinvdrd

6.2.1 Rundbockning

Forbockning av cylindrar och konor &ver
vals med slagverktyg, med fdrbocknings-
anordning i maskin, i kantmaskin och i
kantpress

Rundbockning av cylindrar i varierande
material, tjocklekar, diametrar och

léngder

Rundbockning av konor av varierande
material, tjocklekar, diametrar och
konocitet med styrning dels fér 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

Maskinvdrd

Ovningarna bér utformas si att ele-
verna bereds tillfédlle att utnytt-
ja maskinernas alla mdjligheter.

Podngtera de speciella olycksfalls-
risker som féreligger vid klippning.

Gbr klart for eleverna att maski-
nerna inte f&r 6verbelastas och
inte utnyttjas fér grévre material-
dimensioner &n som finns angivna pi
maskinerna.

Agna sirskild uppmirksamhet &t s-
dana anordningar fo6r nddstopp som
skall anvdndas nidr risk for olycks-
fall foreligger.

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

Fbr att eleverna skall f& tillridck-
lig Svning i speciellt bedBmningen
av erforderlig férbockning ar det
nddvéandigt att ha tillging till
olika slag av Svningsobjekt.

Det dr viktigt att varje elev har
kdnnedom om hur maskinens prismor
instdlls och justeras i forh&llande
till pldttjocklek och den bocknings-
radie man efterstrivar. Ovningarna
skall ldggas si att denna kiinnedom
forvdrvas.
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6.3.1 Kantbockning i kantmaskin

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

Bockning till olika radier med hjdlp av
axlar och ror

Bockning till viss vinkel mot vinkelan-
slag

Bockning till olika typer av falsar
Strdlning till konor och dvergéngar
Bockning till 13dor och trummor med

hjdlp av distansklossar och special-
skenor

6.4 Sick- och bettelmaskin
Maskinoversikt, verktyg och tillbehor

Orientering om olika typer av sick-
och bettelmaskiner

Byten av trissor, instdéllning och juste-
ring av spannskruv och axlar

Maskinvdrd

6.4.1

Arbetsoperationer i sick- och
bettelmaskin

Sickning av ror efter rits och mot an-
slag

Sickning som férstyvning i plana plétar

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

Bettling av hdg- och ldgfals efter rits
och mot anslag

Klippning med skédrtrissor

Orientering om Svriga anvidndningsom-
rdden

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

L4t eleverna redogdra for den tank-
ta operationsgdngen, diskutera
olika alternativ.

L&t eleverna gora berdkningar av
dmnesdimensioner med hdnsyn tagen
till pldttjocklek, radie och antal
bockar.

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

Ovningarna skall utforas i pldt-
tjocklek max 1,25 mm och framst
i férzinkad pldt men dven i alu-
minium.

I mindre frekventa moment behdver
eleverna endast erhdlla en oriente—
ring om hur de utfors, varfor lara-
ren kan samla hela elevgruppen for
demonstration.
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6.5 Kantpress

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

Stativ, Over- och underbalk

Drivanordning med koppling och juste-
ringar

Anslag och uppldggningsarmar
Verktygsfés%en med spdmnskruvar, klam=-
backar, verktygsmellanligg, over- och
underverktyg

Olika typer av standardverktyg, stdmplas
och dynor

Olika typer av stans- och klippverktyg

Orientering om specialverktyg som kan
anvindas i kantpress

Maskinvird

6.501

Manovrering av kantpress

Mandvrering av huvudstromstdllare och
kopplingsanordning

Instdllning och justering av anslag och
upplédggningsarmar

Uppsdttning och injustering av stdmplar
och dynor for kantbockning

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

och klippoparationer

Snedstéllning av balk for konbockning

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

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
praktiska anvandning, utrustning
och injustering.

Kent pressade detaljer framstills

ibland i ganska smd serier och

t o m styckevis. Det &r viktigt att
eleverna f4r goda kunskaper i upp-
sdttningen och riggningen av verk-
tyg for varierande arbetsoperatio-
ner. Pdvisa betydelsen av att verk-
tygen blir noggrant centrerade. Q

Ge eleverna en orientering med exem-
pel pd olika specialverktyg for
skilda uppgifter.

( 4
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6.5.2 Bearbetning i kantpress

Kantbockning av olika pldtmaterial i
skilda tjocklekar och léngder till va-
rierande profiler

Luftbockning, dynformning och prégling

Bockning till olika radier med radie—
verktyg och gummidyna

Bockning till olika typer av falsar
och omslag

Bockning till 13dor med hjdlp av s k
l3dverktyg

Bockning till rér, rdrhalvor, trummor,
konor och $vergingar

Klippning av hérn med klippningsverk-—
tye

Hilstansning av mindre hilserier med
stansverktyg av bygeltyp

6.6 Universell pldtbearbet—

ningsmaskin (excentersax)
Orientering om olika typer av maskiner,
deras byggnad, konstruktion och ar-
betsomrdden

Genomgdng av befintlig maskin

Stativ, drivanordning och verktygs—
fasten

Rak-, rund- och spdrklippningsstdl

Sicknings-, nibblings-, gidl-, kupnings-,
kantviknings— och kantrundningsverktyg

Centralblock, gejdrar, rakklippnings-
och rundklippningsanordning

Maskinvdrd

Eleverna skall i samband med plétbe-
arbetning i maskiner tolka arbetsrit-
ningar och med ledning av dem avpassa
den krdvda mdttnoggrannheten,

Det dr av storsta vikt att eleverna
fdr ldra sig att rdtt utnyttja kant-
pressens mojligheter och kapacitet,
varfor det mdste vara stora variatio-
ner pd& arbetsobjekten. Lit eleverna
diskutera alternativa losningar samt
sjdlva komma med forslag.

Berdkning av press- och stanskrafter
skall utforas till vissa arbetsopera-
tioner. Ldar eleverna anvidnda hjdlpta-
beller och diagram for snabba Gver-
slagsberdkningar,

Varje elev mdste beredas tillfdlle att
grundligt och systematiskt bygga upp
sina lnskaper. Denna méjlighet kan
knappast erbjudas enbart genom arbeten
med kundobjekt. Ddrfor miste sdledes
sdirskilda 6vningsobjekt tillgripas.

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

Orientera om olika typer av excenter-
saxar och deras anvidndningsomrdden.

G4 speciellt igenom den vid skolan be-
fintliga maskinens uppbyggnad och kon-
struktion, och ldr eleverna benim-
ningarna pd de vidsentligaste delarna
och tillbehdren. Redogor for maski-
nens kapacitet och anvindningsomriden.
Visa hur klippstdlen slipas och injus-
teras.
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6.6.1 Mandvrering av excentersax

ManGvrering av strémstillare, inst&ll-
ning av slaghastighet och slaglingd
Byte och instdllning av klippstdl

Uppsdttning och instdllning av olika
specialverktyg

Justering av gejdrar

Montering och inst&llning av rak- och
rundklippningsanordning

6.6.2 Arbetsoperationer i excentersax

Rakklippning pd4 fri hand efter rits
samt mot rakklippningslinjal

Rundklippning p& fri hand efter rits
samt med centrumanordning

Figurklippning efter rits

Nibbling mot rakklippningslinjal och
med centrumanordning

Galning, kupning, spdrklippning, jogg-

ling, sickning, kantvikning och kant-
rundning

6.7 Borrmaskin

Orientering om olika typer av borrma~
skiner -

Genomgdng av radialborrmaskin

Stativ med pelare, radialarm och fot-
platta

Borrhuvud med motor, vixelldda, borr-
spindel och borrchuckar

Bord och fastspanningsanordningar

Kylvatskeanldggning och dvriga tillbe-
hor

Maskinvdrd

Betona sdrskilt att en noggrann in-
stdllning av klippstdl och verktyg
underlattar den efterfidljande ar-
betsoperationen.,

Ovningarna i de mindre frekventa mo-
menten t ex gidlning, kupning, jogg-
ling m m bSr inte ges f&ér stor om-
fattning utan bdr koncentreras till
sddana moment som mera allmint
forekommer inom verkstadsindustrin.
Eleverna behtver dock kiinna till
alla de olika arbetsoperationerna.

Eleverna bor kédnna till de olika
maskindelarnas bendmning och funk-

tion.
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6.7.1 Mandvrering av borrmaskin
Mandvrering av maskinens stromst&llare Poéingtera betydelsen frin skydds-
synpunkt av rdtt metodik vid fast-
Vaxling och instdllning av varvtal spédnning av verktyg och arbetsstyc-
ken, Visa olika alternativ och
Hojning och sdnkning och ldsning av diskutera med eleverna liémpligheten
bord, borrhuvud och radialarm av val i ena eller andra riktningen.
In- och urkoppling av matningsrdrelser
Uppsdttning och nedtagning av chuckar
och skarverktyg
Fastspdnning av arbetsstycken
Mandvrering av kylvatskeanordning
6.7.2 Borrning och gingning
Borrning av genomgdende hdl for skruv Eleverna miste kinna till hur man
och nit i pldt och profilmaterial viljer borrdimensioner dels for ging-
ning vid olika gingsystem, dels for
Borrning av bottenhil cylindrisk och konisk brotschning.
Koniska och cylindriska fdrsinkningar For att erhdlla tridning i att 1lésa
uppgifter pd egen hand bor eleverna
Brotschning av koniska och cylindriska himta data om de olika gingsystemen
h&l frédn tabeller och handbdcker.
Gdngning med tapp och gingapparat Ovningarna bor vara utformade s&, att
. ) . de ldr eleverna att utfdra borrningen
Anvéndning av hdlskérare med iakttagande av kraven pd tolerans-
givna inbordes hdlavstédnd.
6.8 Rérbockmaskin
Oversikt av rorbockningsverktyg, till- Belys med utgingspunkt frén skolans
behdr och hjdlpmedel maskin de olika hjdlpmedlens an-
vdndningsomrdden. Orientera dven
Orientering om olika rdrbockmaskiner eleverna om andra typer av maski-
A ner med hjdlp av planscher, bild-
Handhavande och skétsel av befintlig band, film och eventuellt studie-
rorbockmaskin, byten och instdllning besok.,
av bojblock, Ovriga hjalpverktyg vid
kallbockning av ror
Uppvarmningsanordningar och hjdlpverk-
tyg vid varmbockning av ror
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6.8.1 Rérbockning

Orientering om olika rdrbockningsme-
toder

Kallbockning i rdrbockmaskin av rér i
olika diametrar till varierande radier
och modeller

Kallbockning av tunnviggiga rdr med
hjdlp av spiralf jider

Varmbockning av ror efter sandfyllning
samt med s k viarmevulst
6.9 Profilbockmaskin

Oversikt av maskiner, verktyg, tillbe-
hor och hjdlpmedel

Anvindandet av profilbockmaskin, byten
och instdllning av bGjblock

Manovrering av profilrundmaskin, in-
stdllning av valsar samt byten av
valsar

| Maskinvara

6.9.1 Profilbockning

Bockning i profilbockmaskin av platt-,
vinkel-, rund- och fyrkantstdnger av
olika dimensioner till varierande
former

Rundbockning av T-, vinkel- och platt-

stdnger av olika dimensioner till va~-
rierande radier och former

6.10 Slipmaskin

Orientering om olika typer av slipmaski-
ner, verktyg och tillbehor

Mandvrering av slipmaskiner, instdll-
ning och justering av slipstod, mon-
tering och provkdrning av slipskivor

Handslipmaskiner

Maskinvard

Ovningarna i rérbockning kan goras
ganska begrdnsade. 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.

G4 igenom vilka profilmaterial som
kan bockas i maskiner som finns vid
skolan. Ldar eleverna att beakta vad
som i frdga om kapacitet betrdffande
materialdimension och minsta bock-
ningsradie dr foéreskrivet p& maskin-
skyltarna.

Av platt- och vinkelsténgsmaterial
kan ldmpligen runda och rektangulédra
flénsar tillverkas for anvidndning i
samband med andra ovningsobjekt.

Det dr angelidget att eleverna fir goéra
berdikningar av de avdrag och tilldgg
for tjocklekar, radier, vinklar och
antal bockar som behdvs for att de-
taljen skall f8 rdtt dimension efter
bockningen.

Eleverna skall ldra sig metoderna for
berdkning av skidrdata och tilldtna
periferihastigheter for slipskivor med
olike slip~ och bindemedel, detta &ven
for handslipmaskiner.

Huvudvikten bor ldggas pd beridkning
av tilldtna periferihastigheter. An-
vidnd slipmedelfabrikanternas kataloger
och handbécker som hjdlpmedel for ele-
verna vid val av slipskivor for skilda

slipindamdl,
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6.10.1 Slipning

Skrotslipning av pldt och profilma-
terial i form av gasskurna och klippta
detaljer

Slipning av svetsfogar'och svetsar
Skdrpning av borrar och mejslar

Slipning av kdrnare, ritsnilar och

skruvme jslar

Slipning med handslipmaskin

6.11 Ritningar

Toleranser

Ritningslédsning

Geometrisk ritning

Konstruktion av normaler, vinklar
trianglar, regelbundna mdnghSrningar,
ellipser och korgbdgar

Delning av cirklar

Linjers verkliga lingd och ytors verk-
liga storlek

Xtutbredning av

cylindrisk dubbel rdrvinkel s k S-vin-
kel

3=, 5= o6h T=bits

3., 5- och 7-bits 90° rérvinkel
rorknd med konisk mellanbit

konisk 90° 3-bits rorvinkel

oliksidig 90° T-rér samt med grenrdret
férskjutet frdn stamrdorets centrum-
linje

liksidigt T=r6r i sned vinkel

kon mot cylindriskt ror

formandring med fyrkantiga &ndplan

dverging frdn runt till fyrkant samt
med det runda planet forskjutet ur
fyrkantscentrum

Skrotslipning innebdr en stor avverk-
ning men i regel stdlls l8ga krav pd
ytfinheten. Eleverna skall ldra sig
att valet av slipskivor gors med hin-
syn till detta.

Vid all slipning skall gidllande skydds-
foreskrifter f6ljas. Podngtera vikten
av att anvinda skyddsanordningar och
personlig skyddsutrustning.

Skdrvinklarnas betydelse vid slipning
av borr skall podngteras.

Eleverna méste 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 ldngd och ytors verkliga stor-
lek"med tanke pd att detta dr det
grundliggande for elevernas forstdelse
av ytutbredningsreglerna.

Ge eleverna anvisningar om praktiskt
tilldmpbara forenklingar vid plétut-
bredning

Elevernas férstdelse for de grundreg-

ler som gidller vid ytutbredning dkas

om de f&r tillidmpa de enligt detta av-—
snitt inhdmtade kunskaperna i samband med
de praktiska Svmingsuppgifterna i pldt-
bearbetning.
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sned kon, snett stympad
byxrér med cylindriska forgreningar
byxror med koniska fdrgreningar
6.12 Material
Materialprovning
St&lets egenskaper med avseende pd
skdrbarhet, slitstyrka, eggskidrpa
och seghet
Stdlets formgivning
Koppar, mdssing, aluminium med lege-
ringar

| smorjmedel
6.13 Sdkerhet
Klédm-, skdr-, klipp- och elskador Forsok att f& eleverna forstd den om-
sorg och vaksamhet som sédkerheten kri-

Orientering om arbetarskyddslagens ver. Diskutera de verkningar som slarv
féreskrifter om arbetslokalers utform- och okunnighet kan leda till.
ning, belysning, temperatur och buller

: Gor klart for eleverna att det &r vik-
Personlig skyddsutrustning tigt att hdlla arbetsplatser och maski-

ner rena frédn ovidkommande tillbehdr

och material, d& detta minskar risken
for olycksfall samt bidrar till Okad

trivsel och bdttre arbetsresultat.

Erinra om att personlig skyddsutrust-
ning sdsom dgonskydd, skyddshandskar
etc skall anvédndas.
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T Bockning-riktning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om verktyg
och tillbehdr for bockning-riktning,

skaffa sig ¢kad fardighet i manuell-
bockning-riktning samt

inhdmta ytterligare kdnnedom om olika
sdkerhetskrav.

7.1 Verktyg och varmeanordningar

Verktyg som anvidnds vid bockning-rikt-
ning

Acetylen och gasolvarmeapparater
Olika typer av uppvarmningsanord-
ningar. Riktplan, svetsplan, hal-
plan, arbetsbord, arbetsbink, skruv-
stycken och stidd

Mallar och schabloner

7.2 Arbetsoperationer

Kallbockning av platt- och vinkelstdng
genom striackning och stukning

Bockning av tunnpldt Over kant med
traklubba

Strickning och kupning av tunnpldt
Varmbockning till flénsar av platt-
och vinkelstdng pd hdlplan efter

schablon

Varmbockning efter utskdrning i vin-
kelstdng

Kallriktning av pldt och profiljer pd
riktplan och med hjalp av mothdll

Varmriktning medelst vdrmepunkter,
virmeband och virmekilar av pldt och
profiler i olika dimensioner

Tillverkning av mallar och schabloner

Ge en allmin orientering om verktyg
och vdrmeanordningar som kommer till
anvidndning vid bockning och riktning.

G4 ocksd igenom hur verktygen under-
hdlls och virdas.

Ovningarna i varmriktning bor fore-
gds av en allmdn demonstration av

vad som hiénder med stdlet vid upp-
varmning respektive avsvalning. Lir
eleverna hur man bedomer vilken rikt-
ningsmetod - kall- eller varmriktining
- som &r ldamplig vid riktning av oli-
ka arbetsobjekt.

Owningarna i sdvdl kall- som varm-
riktning kan ldmpligen avse svetsade
och gasskurna arbetsobjekt sid att
eleverna direkt kan konstatera be-
hovet och nyttan av riktningen.

Eleverna skall 1ldra 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 underlattar de olika ar-
betsoperationerna.
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7.3 Material
Stdlets struktur

Strukturforandringar i samband med
varm- och kallbearbetning

Varmebehandlingsmetoder

Koppar och aluminium, lidmpliga bear-
betningsmetoder

7.4 Sdkerhet

Kontrollera att eleverna hdller rent
p4 arbetsplatsen och att sikerhets-
foreskrifterna foljs. Diskutera med
dem vilka Atgdrder som skall vidtas
om brand eller explosion skulle upp-
std. Ingen fdr vara oinformerad om
hur utrymning sker eller om hur man
tar hand om en skadad.

Skyddsdtgirder
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8 Montering och sammanfogning
Eleven skall genom sina studier

vidga sin kunskap om verktyg och till-
behor,

skaffa sig fardighet i montering och
sammanfogning av produkter i vilka
pldt ingdr som vidsentlig del samt

inhidmta ytterligare kadnnedom om olika
sdkerhetskrav.

8.1 Verktyg och lyftredskap

Verktyg och hjdlpredskap for monterings
arbeten

Handborrmaskin, slagborrmaskin, ging-
maskin, mutterdragare och punktsvets-
maskin

Sammanfogningselement sdsom skruv,
muttrar, brickor, nitar, falsar, flin-
sar etc

Stdllningar och lyftanordningar

8.2 Monteringsarbeten

Hjdlpanordningar vid haftsvetsning
sidsom hakar, kilar, klips, byglar,
dragskruvar, stag och stottor

Haftning och svetsning med bdg- och
bdggassvetsning i olika fogtyper av
pldt och profilmaterial i varierande
tjocklekar, materialkvalitet och ut-
forande

Punktsvetsning av Sverlappsfog av
olegerade stdl och rostfritt stdl i
varierande arbetsobjekt

Nitning med massiv nit av ndgra enkla
arbetsobjekt i pldt och profiler av
olegerade stdl och aluminium

"Blindnitning" (pop-nit) av hirfdr
lampade arbetsobjekt i pldt av olegerat
stdl, rostfritt stdl, aluminium och
koppar

Orientera eleverna om de skilda
hjdlpmedel som kommer till anvidnd-
ning vid montering och sammanfogning.

L&t eleverna turas om att vara,
ansvariga for kontroll och vidrd av
maskiner 1lyftanordningar och
verktyg. Framhdll vikten av en till-
fredsstdllande skotsel av till 1lyft-
anordningar horande block, taljor,
kdttingar etc.

Podngtera for eleverna att ritt ut-
ford hiftning underldttar den efter-
foljande svetsningen och riktningen.,
Visa i samband med detta hur klips
och byglar lAmpligen bor hdaftas for
att dels fungera vid anvidndandet,
dels vara latta att bryta loss.

Ovningarna i svetsning skall utféras
i olika ldgen och for skilda dndamil
sd att eleverna fir tillfdlle att be-
fdsta sina kunskaper fridn grundut-
bildningen.

TillémpningsSvningarna i bdg- och
bdggassvetsning som lémpligen kan
utféras med arbetsobjekt frin verk-
stadsindustrier pi4 skolorten, kan

foérslagsvis ténkas gidlla kanaler,
r8r, behdllare eller profilverks-
konstruktioner sdsom stativ, kon-
soler, ramar och flénsar,
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Montering av skruvférband med olika
typer av skruv, mutter, brickor och
ldsanordningar

Montering med hj&lp av laxfals och
gejderskarv

-Anvdndandet av olika monteringselement
i vage

Olika typer av hjilpmedel for material-
hantering

Montering av lyftklips, lyftoglor,
schacklar och Iyfthandskar

Koppling, lyftning, védndning och trans-
port av tyngre arbetsobjekt med hjdlp
av lyftstroppar, kdttingar och block.

Anvindning av domkrafter

Stdllningar och st&llningsbyggen i sam-
band med monteringsarbeten

8.3 Ritningar

Detal j- och sammanstidllningsritningar
for pldtkonstruktioner

8.4 Material

Legeringsdmnen och deras inverkan pd
stilet

Material i nitar, skruvar och muttrar,
hdl1fasthetsklasser

Plaster, elaster och gummiprodukter

Ytbehandling 1 dekorativt,korrosions-
skyddande och tekniskt hdnseende

Eleverna miste kdnna till hur olika
instdllningsvirden pd punktsvetsma—~
skinen avpassas efter materialkvali-
tet och -tjocklek.

Vid montering med skruvfdrband skall
sdrskild uppmirksamhet #gnas 4t att
olika s&kringar och ldsningar av
skruv och muttrar sker pd ett god-
tagbart sitt.

Ovningsobjekten - kundobjekten -
behdver vara varierande si att de ger
god kidnnedom om vad en plidt- och
svetsmekaniker bor kunna i fridga om
montering och sammanfogning. Aven
tyngre objekt behdvs si att elever-
na fAr ldara sig ratt tillvigagdngs-
satt vi lyft och vidndningar vid mon-
teringar.

Vid dvningarna i ritningslisning
bor i den omfattning sd kan ske
ritningar fridn pd skolorten be-
fintliga verkstdder komma till an-
vandning.

Det &ar vidsentligt for sdkerheten
att eleverna har kunskap om hill-
fasthetskrav i samband med 1lyft och
véndning. GOr nigra hillfasthetsbe-
rikningar pd svetsade lyftdglor och
pd lyftstroppar. Diskutera erhillna
virden och framhdll betydelsen av
en rdtt vald sdkerhetsfaktor.

Orientera i ovrigt om material som
ir aktuella.,Oversiktligt bsr dven

en orientering ges om plaster, elae-
ter och gummiprodukter samt om yt-
behandling.
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8.5 Szkerhet

Allmdnna bestimmelser om lyft- och
transportanordningar

Sdkerhetskraven vid hiaftning av 1lyft-
oglor och dylikt

Stillningar, stag och stottor frén sd-
kerhetssynpunkt

Eleverna skall erinras om att de
miste iaktta gdllande sidkerhets-
foreskrifter. De miste kdnna till
de sidkerhetskrav som gdller exem-
pelvis vid anvidndning av lyft- och
transportanordningar.

Framhdll for eleverna att manuellt
utforda felaktiga och tunga lyft
kan fororsaka bestdende kroppsska-
dor och att det ddrfdr &r viktigt
att lyft- och transportanordningar
anvands vid lyft av tyngre saker.
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