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Laroplaner 1989:47

Laroplan fér gymnasieskolan

1989-05-23

SO faststiller med stod av Forordning om forsdksverksamhet med tre-
#riga yrkesinriktade studievigar i gymnasieskolan 1988/89 - 1990/91
(Laroplaner 1988:73, andrahandstryck) 20 och 21 §§ tim- och kurs-
planer samt beslutar i enlighet med 29 § att samtliga moduler fir
forliggas till arbetsplats vid forsoksverksamhet med tredrig

Industriell teknisk linje

Nordisk yrkesklassificering nr 751.763
Studievigs- och ansdkningskod IN
Kurslingd 3 lasér
Klasstorlek hogst 16 elever

I Liroplan for gymnasieskolan, allmén del, anges mél och riktlinjer
faststillda av regeringen samt allménna kommentarer om gymnasie-
skolans verksamhet utfirdade av SO.

SO har 1988-03-15 faststallt ramtimplan samt kursplaner (Laroplaner
1988:36) med mal och innehall for moduler i drskurs 1. 1988-12-15
beslutade SO vilka moduler i 4rskurs 1, som fir arbetsplatsforliggas
(Laroplaner 1988:126 bilaga 4).

Nu utfirdade tim- och kursplaner ersitter de i foregiende stycke

nimnda, som dirmed upphoér att gilla frin och med 1989-07-01. SO:s
beslut om normalutrustning for linjen meddelas i Laroplaner 1989:47.

Jan Thulin

Dan Fagerlund
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Timplan

industriell teknisk linje

Forsdksverksamhet
I 1 i
Amne | Antal vtr | Antal lektio-|
| &k 1-3 | ner 8k 1 -3 |
f i {
| I I
Svenska | 7 | 238 |
Samh¥llskunskap | 5 [ 170 |
Engelska | 6 | 204 |
Idrott | 4 | 136 |
Timme till fbrfogande | 1 | 34 |
Tillvals¥mne | 6 | 204 |
Specialarbete, &rskurs 3 | 3 | 102 |
Industriteknik | 82 | 2 788 |
'r | .
Summa* | 114 | 3876 |
1 | |

1 sB:s fbreskrifter om allminna timresurser meddelas i SO-FS.

Fdreskrifter

Amnet industriteknik dr indelat i moduler, som samtliga far arbets-

platsforliggas.

I &rskurserna 2 och 3 bedrivs undervisningen pa industriell teknisk

linje inom grenar for:

Elmekanik
Underhallsteknik
Bearbetningsteknik

Grenen for bearbetningsteknik ger mojlighet till specialisering med

inriktning mot:

Skirande bearbetning
Pl4t- och svetsbearbetning
Bearbetning av plastmaterial



Kursplaner

Allmént utbildningsmal

Utbildningen skall ge den yrkeskompetens som fordras for att kunna
anvinda modern produktionsutrustning inom det verkstadstekniska
omradet och for tilverkning av produkter med enligt angivna kvali-
tetskrav. Undervisningen skall dessutom ge sddana kunskaper att
enklare fel kan avhjélpas och forebyggande underhdll kan utforas.

Utbildningen skall ge fardighet att utfora de berdkningar som ar
nodvindiga inom yrkesomridet.

Utbildningen skall ge forméga att utfora yrkesarbetet pé ett frin
skydds- och miljosynpunkt sikert sitt och att inhdmta erforderlig
information ur lagar och foreskrifter.

Utbildningen skall ge kunskaper s&vil i 6vergripande som yrkesspeci-
fika miljovardsfrégor.

Dairutover skall utbildningen ge

- sprakliga firdigheter for svil yrkesverksamhet som samhillsliv
samt kunskaper om kultur och samhille,

- kunskaper och fardigheter for egen personlig utveckling och for
aktivt deltagande i samhillslivet,

- grund for fortsatta studier.

Arbetsformer

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

En helhetssyn p4 utbildningen skall prigla arbetet och innebéra
samverkan mellan linjens olika &mnen.

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

Undervisningen skall planeras s att elever med olika forutsattningar
kan anvinda olika ling tid for de enskilda modulerna.



For allmdnna dmnen och tillvalsimne skall kursplaner for gymnasie-
skolans linjer gilla:

Svenska™
Samhiliskunskap=

Engelska (Moderna sprak)

pa Drift- och underhallsteknisk linje, tyaarig ekonomisk linje,
konsumtionslinje, musiklinje, social Jinje och tvAarig teknisk linje.*>

Idrott=

Industriteknik
Gren for elmekanik

Utbildningen skall leda till kompetenser for operatorsbefattningar
inom verkstadsindustrin och annan industri dir verkstadsteknisk
utrustning anvénds i tillverkningsprocessen.

De studerande skall efter utbildningen kunna svara for daglig tillsyn
och utfora enklare underhdll p4 automatiserade anléggningar.

Gren fér underhdlisteknik

Utbildningen skall leda till kompetenser for underhall och repara-
tionsarbeten inom tillverkningsindustrin.

De studerande skall efter utbildningen kunna utfora forebyggande
underhdll, tillstindskontroll, felsokning och reparationer p& maskin-,
process-, lyft- och transportanordningar.

1> Senaste lydelse i Liaroplan for gymnasieskolan Allmén del (tredje
upplagan, Utbildningsforlaget 1983)

2 Senaste lydelse i Liroplaner 1988:82 (Rittelse i hiftet Laroplaner
1988:106-108.)

3 Senaste lydelse i Laroplaner 1987:75



Gren for bearbetningsteknik

Utbildningen skall leda till kompetenser for kvalificerade yrkesarbet-
are inom verkstadsindustrin och annan industri dér verkstadsteknisk
utrustning anvinds i tillverkningsprocessen.

De studerande skall efter utbildningen kunna anviinda tillverkningsut-
rustning med s&vil manuell mandvrering som automatisk styrning och
kunna framstilla produkter efter givna kvalitetskrav.

Grenen for bearbetningsteknik ger mojlighet till specialisering med
nagon av inriktningarna

skiarande bearbetning
plat- och svetsbearbetning
bearbetning av plastmaterial

I modulférteckningen och modulernas rubriker framgar vilken eller
vilka av dessa inriktningar som i forsta hand avses. Den enskilda
skolan skall tillsammans med det lokala néringslivet och de studerande
soka flexibla vagar for att uppni utbildningsmélen.



Modulindelning

Moduler i drskurs 1 (s 10 f)

Introduktion - allmén (10)

Introduktion - teknologi (11)

Arbetsmiljo- skydd (12)

Grundliggande nc- teknik - axelriktningar, koder (13)
Berikningar - koordinatsystem och ekvationer (14)
Nc- bearbetning - ansatssvarvning (15)

Nc- bearbetning - axelparallell friasning (16)
Datorer (17)

Gassvetsning - skérning - 16dning (18)
Gassvetsning - skirning - 16dning (19)
Plitbearbetning 1 (20)

Plitbearbetning 1 (21)

Monterings- och reparationsteknik - (22)
Manuell metallbigsvetsning 1 (23)

Manuell metallbégsvetsning 1 (24)

Elteknik 1 (25)

Berikningar - trigonometri och potenser (26)
Pneumatik - komponenter (27)

Svarvning 1 (28)

Frasning 1 - konventionellt, plan och ansats (29)
Plitbearbetning 2 (30)

Plétbearbetning 2 (31)

Gasmetallb3gsvetsning (mag) 1 (32)
Gasmetallbagsvetsning (mag) 1 (33)
Miljokunskap - yttre och inre miljo (34)
Produktionsteknik - grunder (35)

Svarvning 2 (36)

Frisning - konventionellt, spir och radie (37)
Hydraulik - ventiler och cylindrar (38)

Modulférteckning arskurs 2 och 3

Grenar :

Elrekanik (BV), underh&llisteknik (UT) och bearbetningsteknik med
inriktningarna skérande (BS), plat och svets (BP) plast (BPL).

M Uur BS BP

Ellédra 2

Elektronisk matteknik

Elinstallationer 1-2

N
-

-
3
N
-

Programrerbara styrsystem 1-2

X 1 x 1

Robotteknik 1-2

x 1 x 1

Servoteknik

Felsbkning/reparation nc-utrustning

XX XX |X|Xx]|x]|Xx
-
'
N
-

-
»

N

x

Reparationsteknik 1-3 1-3

Transnissioner och uppriktning

8



Svarvning 4

Frésning 4

Nec-teknik 2

Reparat ionssvetsning
Reparat ionssvarvning
Reparat ionsfrasning
Hydraul ik 2

Underhal Isrutiner

Manuel | metal Ibagsvets 1-3
Tig-svetsning 1-3
Mig/mag-svetsning 1-2
Svetsteknologi

Plat teknologi

Gassvetsning

Temisk skérning

Lodning

Nc-bearbetning svarv 2-3
Nc-bearbetning frés 2-4
Nc-bearbetning skérning
Nc-bearbetning kantpress
Pléatbearbetning rundbock
Universel| platbearbetning
Tillverkningsteknik 1-7
Tillverkningssystem
Tillverkningssystem fms 1-2
Cad

Mekanisk métteknik 1-3
Kvalitetsteknik
Nc-bearbetning stans och nibbling
Mil joteknik

Lager

Lyftteknik

Cad/cam

Slipning

Mater iatkunskap
Mask ine lement

Bankarbete
Mekanik och hallfasthetsiéra
Temoplast 1-4

Hardplast 1-3

B ur BS BP BPL
X X X X
X
X
X
X
X
x 1-3
x 1-3
x 1-2
X
X
X
X
X
x 2 x 2-3
x 2 x 2-4
X
X
X
X
x 1-4| x 5-7
X X X X X
x 1-2
X X X X X
x 1-2] x 1-3| x1-2 | x 1 1
X X X
X
X X X X
X X
X
X X X
X X X X
X X X
b3 X X X




INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: INTRODUKTION - ALLMAN

Mal
Eleven skall efter genomgingen modul
Kiinna till

- vad som menas med kompetensrelaterad
utbildning

- utbildningens mal och innehdll i modul-
erna

- i vilka &mnen betyg respektive komp-
etensbevis utfiardas och hur kunskapskon-
troll gors

- vilka laromedel och utbildningsmaterial
som kommer att anvéindas

- metoder for studieteknik

- vilka framtida arbetsuppgifter som
utbildningen kan leda till

- vilka kunskaper som fordras for arbete
med NC- och CAD- utrustning

- metoder for sammanfogning och exempel
pa platarbeten

- vilka kunskaper som fordras for arbete
med reparation och underhill av verk-
stadsutrustning

- vyplacering och méttangivelser pi
verkstadsritningar

- skolans regler och ansvarsomriden for
skolans anstillda

- vilka brandforeskrifter som giller och
var brandslackare och nddutginar finns

- vad som behover goras om en olycka
intréaffar

- vilka skydds- och sikerhetsforeskrifter
som giller for de arbeten som skall
utforas

10

Kunna

- planera sin utbildning med stod av
klassforestandare

- upptrida s att riskerna for att skada
sig sjéilv eller andra undviks




INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: INTRODUKTION - TEKNOLOG!

Mal
Eleven skall efter genomgéngen modul
Kiinna till

- Svensk Standards beteckningssystem for
metaller (SS 14......) och var material-
uppgifter kan himtas

- anvindningsomraden for legerade och
olegerade stél

- beteckningar for metriska géingor och
Unifiedgangor

- beteckningar for sexkantskruv, Insex-
skruv, sparskruv och mutter

- vinst med utbytbara detaljer och krav
for att uppnd utbytbarhet (méitoleranser
och passningar)

- hur temperaturskillnader, avlisningsfel
och felaktigt handhavande av matdonen
paverkar mitresultaten vid lingdmitning

Kunna

- vélja rdtt dtdragningsverktyg till ett
skruvforband

- himta uppgifter om material, gingor
och maskinelement ur handbécker och
tabellverk

- gora en enkel maskinritning med
korrekt vyplacering for hand eller med
hjalp av CAD eller datorbaserat rit-
ningssystem

- méta med stdlskala och skjutmétt

11



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: ARBETSMILJO- SKYDD

Mal
Eleven skall efter genomgéingen modul
Kiinna till

- de olika arbetsmiljéfaktorerna, de mest
forekommande skade- och hilsoriskerna

12

Kunna

- vilja och anvinda ritt skydd- och
sdkerhetsutrustning i jobbet samt kunna
ge forsta hjalpen vid olycksfall

- utfora enkla mitningar av arbetsmiljo-
faktorer (t ex temperatur, buller, belys-

ning)



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: GRUNDLAGGANDE NC- TEKNIK - AXELRIKTNINGAR, KODER

Mél

Eleven skall efter genomgingen modul
Kiinna till

- maskintyper och axelriktningar

- absolut och inkremental mattsittning
- maskinens huvuddelar och mantverorgan

Kunna

- mata in program i styrsystemet och
tillverka en enkel detalj efter fardig-
skrivet program

- beskriva ISO- koder for axelriktningar
X, Y,2)

- anvinda funktionerna for linjédr och
cirkuldr matningsrorelse samt snabb-
matning

- skriva in och @ndra NC- program med
stod av dator

- himta upplysningar ur maskinmanualen

13



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: BERAKNINGAR - KOORDINATSYSTEM OCH EKVATIONER

Mél
Eleven skall efter genomgangen modul
Kiinna till

- ritvinkliga tvi- och treaxliga koordi-
natsystem

14

Kunna

- gora procentberikningar

- 16sa forstagradsekvationer med en
obekant med hjélp av bokstavsrikning
(algebraiskt) och sifferriakning (arit-
metiskt)

- 16sa ekvationssystem av forsta graden |
med hogst tre obekanta ‘
- avlisa och bestimma punkters lige i \
tva- och treaxliga rétvinkliga koordi- ‘3
natsystem

- berikna storheter frin given formel

- kvadrera och dra kvadratrot med hjilp

av tabeller och riknedosa

- berikna en sidas lingd i en ritvinklig

triangel med hjilp av Phytagoras sats



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK
Modul: NC- BEARBETNING - ANSATSSVARVNING

Mél
Eleven skall efter genomgingen modul
Kiinna till Kunna

- arbetsuppgifter for NC- svarvare - skriva program for bearbetning av
ansats, fas och hornrundning, méttolerans
SMS 715 grov, med ett verktyg i 2-axlig
NC- svarv
- rigga svarven, prova programmet och
tillverka detalj i bdde blockvis och
automatisk korning

15



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK
Modul: NC- BEARBETNING - AXELPARALLELL FRASNING

Mél
Eleven skall efter genomgéngen modul
Kiinna till Kunna

- arbetsuppgifter for NC- frisare - skriva program for utvandig konturfris-
ning med cylindrisk pinnfrds med 2 1/2-
axlig styrning. Konturen skall best4 av
maskinaxelparallella sidor, hornfas och
hornradie. Méttolerans SMS 715 grov.

- rigga frisen, prova programmet och
tillverka detalj i bAde blockvis och
automatisk korning,

16




INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: DATORER

Mal
Eleven skall efter genomgingen modul
Kiinna till

- egenskaper hos datorsystem i enanvind-

armilj6 och i nitverk

- riskerna med dataférlust och nddvindig-
heten av sikerhetskopiering

- principerna for tangentbordsuppbyggnad
och nationella tangentbordsvarianter

Kunna

- starta och anvéinda delar av ordbehand-
lingsprogram, registerprogram och kalkyl-
program i persondatormiljo

- starta och anviinda ritprogram med
symbolbibliotek for ritnings- och
schemaframstillning

- formatera disketter, skapa underbiblio-
tek och kopiera filer

17



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: GASSVETSNING - SKARNING - LODNING

Mal
Eleven skall efter genomgangen modul

Kiinna till

- anviindningsomrdde for gassvetsning,
hardlédning och mjuklédning, samt
principerna for val av metod

- egenskaper och risker med acetylen,
propan och oxygen

- backslagsspérrens funktion, explosion-
risker och atgirder vid brand

- olika lagtyper och deras anvindnings-
omriden

- olika munstycken och deras anvind-
ningsomriden

- olika tillsatsmaterial och flussmedel
samt de kemiska hilsoriskerna vid an-
vindning

- vilka fogtyper som anvinds for 16dning
och gassvetsning

Svetsuppgifter

Uppgift 1

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

Fogtyp: Kantfog dir bdda platarna
bockats

Svetslige: Horisontellt

Utférande: Frinsvetsning

Uppgift 2

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

Fogtyp: Som 6vning 1 men p& motstiende
sid

Svetsldge: Horisontellt

Utforande: Frinsvetsning

18

Kunna

- hantera gasflaskor, montera regulator-
slangar och brinnarhandtag, stilla in
arbetstryck, vilja svetsinsats, anvinda
rensndlar, stilla in svetsldga

- villja tillsatsmaterial och fluss med
hjalp av tillverkarnas rekommendationer
- anvinda personlig skyddsytrustning

- utfora svetsuppgifter enligt nedansta-
ende exempel

- vilja skirmunstycke och gastryck

- skdra rektanguldra och cirkuldra figurer
med och utan skirstéd sisom skéarvagn
och cirkelskidranordning i material SS-
stdl 1312 t = 3 mm, 6 mm och 12 mm

Uppgit 3

Material: SS-stil 1312
Tillsatsmaterial: 2 mm

Fogtyp: I-fog

Svetslige: S 1

Utforande: Frinsvetsning
Uppgift 4

Material: SS-stél 1312-03 (ror)
Tillsatsmaterial: 1,6 - 2,0 mm
Fogtyp: I-fog

Svetsldge: R 1

Utforande: Frinsvetsning (kontroll av téit
fog)




Modul: GASSVETSNING - SKARNING - LODNING

(forts)
Léduppgifter

Uppgift 1

Material: SS-stdl 1312t = 2 mm
Lod: Méssing

Fogtyp: Overlapp

Lage: Horisontellt

Utforande: Lodning p4 ena sidan
Kontroll: Brytprov

Uppgift 2

Material: SS-stil 1312 t= 2 mm

Lod: Missing

Fogtyp: Kilfog

Lage: Horisontellt

Utforande: Lodning av mutter p4 plat
Kontroll: Dra skruven genom pliten

Uppgift 3

Material: SS-koppar 5015 ror 15 x 1,5 mm
Lod: Silver - fosfor - koppar

Fogtyp: Overlapp

Lage:R 1

Utforande: Kapilldrlodning av uppkragat
ror

Kontroll: Isirsigning och uppfliakning

Uppgift 4

Material: SS-rostfritt 2333 t = 2 mm, SS
missing 5115 t= 2 mm

Lod: Silver

Fogtyp: TI-fog

Lige: K2

Utforande: Bockad massingplat 16des pd
den rostfria platen

Kontroll: Brytprov

Uppgit 5
Material: Stalror fran svetsovning 4

o

(géngas)
Lod:

Fogtyp: I-fog och TI-fog
Lige:S1ochK2

Utforande: Svetsning och 16dning av ror
(2 I-fogar). Lodbrickor i éndarna
Kontroll: Provtryckning med vatten till
300 KPa

19



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: PLATBEARBETNING 1

Maél
Eleven skall efter genomgingen modul
Kénna till

- vilka skaderisker som kan uppsté vid
felaktigt handhavande av platar, gradsax,
kantbock, rundbock, handslip- och
pelarslipmaskin och vilka atgirder som
skall vidtas for att eliminera riskerna

- dessa maskiners uppbyggnad, arbetssitt
och tillbehor

- grunderna for en rationell platbearbet-
ning

- hur man kan sirskilja stilplat, rostfri
plat och aluminiumplat

20

Kunna

- utfora arbetet pd ett ur ergonomisk
synpunkt riktigt sétt

- arrangera sin arbetsplats samt halla
ordning pa arbetsplatsen och verktygen
- anvénda ritsndl, hammare, kornare,
tanger och handsaxar

- utfora plastisk bearbetning for hand
genom att med hammare stricka och
stuka platstrimlor till bestdimda langder
och radier

- utifran en ritning vilja rétt material -
utfora dmneslingdsberikning for
plétcylindrar med varierande tjocklek
som skall bockas i rundbockmaskin
platar i varierande tjocklek som skall
kantbockas mot skarpskena

- utfora métning och uppmiérkning av
klipp- och bockningsmitt med stdlskala,
meterstock, stalmattband, skjutmatt,
anslags- och plitvinkel utifrdn en
ritnings toleransangivelser

- utifrdn maskinskyltar, manualer eller
faktabocker utlasa gradsaxens, rundbock-
ens, kantbockens, handslipens

och pelarslipmaskinens kapacitet och
tekniska data samt utfora forebyggande
underhall p& dessa maskiner

- vid arbete i gradsax stilla in och klippa
efter vinkelanslag, frimre och bakre
anslag




Modul: PLATBEARBETNING 1

Kunna (forts)

- vid arbete i rundbockmaskin kontrollera
och parallellstilla bojvalsen

-forbocka plitcylindrar med slagverktyg
mot undervals

- avgora hur forbockning skall utforas i
symmetriska och asymmetriska maskiner
- avgora vilken metod for anséttning av
bojvalsen som &r att foredra vid olika
bearbetningar i symmetriska och osym-
metriska maskiner

- rundbocka cylindrar

- vid arbete i kantbockmaskin montera
och demontera skarpskena samt kunna den
bockningsteori som fordras for bockning
av olika plittjocklekar mot skarpskena

- kontrollera och stilla in bojprismat for
bockning av olika plattjocklekar mot
skarpskena samt utfora bockningar

- med hjalp av hand- och pelarslip-
maskiner slipa platar till 6nskad form

21



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: MONTERINGS- OCH REPARATIONSTEKNIK -

BANKARBETE OCH LAGER

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kiinna till

- skyddsatgédrder och sikerhetsforeskrifter
vid borrning och signing

- skyddsétgirder vid montering och
demontering av rullningslager

- renlighets- och noggrannhetskrav vid
handhavande av lager

- méttoleranser vid ytter- och inner-
ringspassning for rullningslager

22

Kunna

- anvanda handverktyg fér montering och
demontering samt verktyg for ritsning och
mérkning

- borra med hand- , bank- och pelar-
borrmaskin

- ginga for hand med géngtapp och
géngsnitt

- kapa material med maskinsig

- gora tillstindskontroll av rullningslager
med elektroniskt stetoskop

- anvinda slaghylssats och skruvavdragare
vid kallmontering och demontering av smé
rullningslager

- montera och demontera rullningslager
med fast ytterrings- eller innerrings-
passning

- montera och demontera lager med
haknyckelsats

- anvinda virmeplatta och kontakttermo-
meter for varmmontering av rullningslager
med fast innerringspassning

- planslipa och slipa till rit vinkel i
planslipmaskin

- slipa borr i pelarslipmaskin med borr-
sliputrustning



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE  Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: MANUELL METALLBAGSVETSNING 1

Mal
Eleven skall efter genomgéingen modul
Kiinna till

- de vanligaste svetsmetoderna inom
industrin

- vilka skaderisker som kan uppsta vid
felaktigt handhavande av svetsutrustning
och vilka itgirder som méste vidtas for
att eliminera riskerna

- funktionen hos transformator, omform-
are, omriktare och likriktare

- elfaran vid arbete med elsvetsaggregat
- skillnaden mellan sur, basisk och
rutilelektrod

- bégsvetsaggregatets elektriska arbetssitt

- olika typer av kil- och stumfogar

- svetsbeteckningar och symboler samt
svetsldgen for kélfogar

- de sju rokklasser som finns for belagda
elektroder

- elektrodpaketens information om
polaritet, strom, rokgaser och svetsligen
- a- mittets betydelse och hur det
kontrolleras

- de vanligast forekommande svetsfelen
vid metallbigsvetsning

Kunna

- vilja och anvinda ritt skyddsutrustning
och punktutsug

- starta upp svetsaggregat och gora
strOminstillning

- anviinda elektrodtillverkares handbdcker
for framtagning av prestanda for normal-
och hogutbyteselektroder

- férvara och hantera elektroder pi ett
riktigt satt

- svetsa foljande Gvningar till faststallt
krav
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Modul: MANUELL METALLBAGSVETSNING 1

Svetsdvningar

Ovning 1

Material: Olegerat stil SS 1312

Elektrod: Basisk 3,25 mm

Svetslige: Horisontal

Utforande: Raka friliggande stringar med
minst tre omstarter

Ovning 2

Material: Olegerat stél SS 1312
Elektrod: Basisk 3,25 mm

Svetslige: Horisontal

Utforande: Bredda mellan svetsstréangar
som utfordes i dvning 1. Minst tre
elektrodbyten

Ovning 3

Material: Olegerat stél SS 1312
Elektrod: Basisk 3,25 mm

Fogtyp: TI- fog

Svetslige: K1

Utforande: Svetsning med tre stréangar
ovanpd varandra. Strang tv3 och tre
breddas.
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Ovning 4

Material: Olegerat stil SS 1312, t = 10
mm

Elektrod: Basisk 3,25 mm

Fogtyp: TI- fog

Svetslage: K2

Utforande: Svetsas med tre lager om sex
stringar

Ovning 5

Material: Olegerat stil SS 1312, t = 3 mm
Elektrod: Basisk 2,5 mm

Fogtyp: Horn - kilfog

Svetsldge: K1

Utforande: Svetsas med en svetsstriang

Ovning 6

Material: Olegerat stal SS 1312,

4 st platar 200 x 200 x 4,

2 st platar 260 x 260 x 4

1 st ror SS 326 21,3 x 2,65 lingd = 100
mm (géngas)

Elektrod: Basisk 2,5 och 3,25 mm
Fogtyp: Horn - kilfog och TI- fog
Svetslige: K1 och K2

Utforande: Svetsning av kirl. En string
i TI-fogarna, tvi stringar i horn-
kilfogarna

Kvalitetskrav: Provtryckning med vatten
till 300 kPa, svetsklass WD



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: ELTEKNIK 1

Maél
Eleven skall efter genomgéngen modul
Kiinna till

- elfaran, risker for méanniskor och
egendom samt sidkerhetsitgirder

- redogora for vilka elarbeten som kan
utforas utan installationsbehorighet

- funktionsprinciperna for likstromsmo-
torer och kortslutna asynkronmotorer

- funktionsprinciper for startapparater till
elmotorer

- elektriska egenskaper hos ledare och
isolationsmaterial

Kunna

- byta jordade och ojordade kabelkontak-
donien- och trefassystem

- byta sikringar i vixelstromkretsar och
aterstilla motorskydd

- ldsa och tolka enkla elscheman inne-
héllande symboler for ledningar, strom-
brytare, relder och elmaskiner

- lasa och forsté inneborden av uppgifter
pa en elmotors miarkplat

- mita storheterna spanning, strom och
resistans och forsta deras inbordes sam-
band
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE  Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: BERAKNINGAR - TRIGONOMETRI OCH POTENSER

Méal

Eleven skall efter genomgéngen modul
Kiinna till

- nyttan av trigonometriska berakningar

vid exempelvis NC- programmering och
platutbredningar

26

Kunna

- beskriva de trigonometriska grundfunk-
tionerna sinus, cosinus och tangens

- gora beréakningar av sidor och vinklar i
en ritvinklig triangel med hjilp av
trigonometriska grundfunktioner

- berédkna heltalspotenser

- gora yt- och volymberikningar



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: PNEUMATIK - KOMPONENTER

Mél
Eleven skall efter genomgéngen modul
Kiinna till

- sakerhetsforeskrifter for arbete med
pneumatiska utrustningar

- schemasymboler for tryckluftcylindrar,
riktnings- och strypventiler samt tryck-
luftsmotorer

- grundliggande pneumatiska begrepp som
tryck, flode, kraft etc

- funktionen hos pneumatiskt och elektr-
iskt styrda ventiler, cylind- rar och
motorer

- anvandningsomrdden for pneumatiska
system

Kunna

- lisa och tolka pneumatiska scheman

- efter scheman bygga upp, prova och
felsoka pneumatiska system med:
hastighetsstyrning

kvitterande signaler med och utan liges-
givare

kontinuerliga forlopp med lagesgivare
kontinuerliga forlopp med trycksénkning
tidsfordrojning

sekvensstyrning

- rita pneumatiskt schema utgende fran
ett uppkopplat system
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: SVARVNING 1

Mal
Eleven skall efter genomgangen modul
Kiinna till

- svarvens viktigaste delar och deras
namn

- vilka skaderisker som kan uppsti vid
felaktigt handhavande och vilka itgérder
som maste vidtas for att eliminera
riskerna

28

Kunna

- sétta upp och ta ned arbetstycke och
verktyg

- stélla in varvtal och matning

- vilja lampliga hirdmetallverktyg for
ansats- , lingd- och plansvarvning

- svarva detaljer dér plan, lingd och
ansats ingér och med tolerans for lingd-
mitt SMS715 medel och for diameter
+0,15 mm

- vilja lampligt métdon for kontrollmait-
ning av SMS 715 medel och +0,15 mm
- virda och underhilla svarven och
aktuella verktyg



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE  Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Nodul: FRASNING 1 - KONVENTIONELLT, PLAN OCH ANSATS

Mal
Eleven skall efter genomgéngen modul
Kiinna till

- frasmaskinens viktigaste delar

- vilka skaderisker som kan uppsté vid
felaktigt handhavande och vilka itgérder
som mdste vidtas for att eliminera
riskerna

Kunna

- sétta upp och ta ned fastspanningsut-
rustning, arbetstycke och frasverktyg

- stéila in varvtal och matning

- vélja lampliga frasverktyg for plan- ,
vinkel- och ansatsfrasning

- frisa detaljer dir plan- , vinkel- och
ansats ingar med toleranskrav enligt SMS
715 medel

- vélja och anvinda lampliga métdon for
kontrollmédtning av bearbetade detaljer
- virda och underhélla frasmaskinen och
aktuella verktyg
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Ax1

AMNE: INDUSTRITEKNIK

Modul: PLATBEARBETNING 2

Mal

Eleven skall efter genomgangen modul

Kiinna till Kunna

- vilka skaderisker som kan uppsta vid - gbra en oversiktlig arbetsberedning och
felaktig anvandning vid klippning i bedomning av tidsatging for arbetet
universell plitbearbetningsmaskin och - utifran en ritning identifiera den

vilka &tgirder som skall vidtas for att materialbeteckning (SS) som finns angiven
eliminera riskerna - utfora dmneslangdsberikning for

- den bockningsteori som fordras fér del av plétcylinder (svep) med olika
bockning mot radieskena plattjocklek som skall bockas i rundbock-
- denna maskins uppbyggnad, arbetssitt maskin

och tillbehor platar med olika plattjocklek som skall

- hur man pé bésta sitt utnyttjar plat for kantbockas mot radieskena

att spara materialatging - utifrdn en ritning gora en plangeomet-

risk utbredning av en rit cirkulér kon, en
rét stympad kon och en 90-graders
cylindrisk rorvinkel samt rita upp dessa
pa plét

- utfora klippning efter rits i gradsax

- utifrin maskinskylt, manual eller
faktabocker utlisa den universella plat-
bearbetningsmaskinens kapacitet och
tekniska data samt vilja verktyg och
verktygsfisten och stilla in parametrar
- utfora forebyggande underhall pd
maskinen

- utfora figurklippning efter ritsad linje
och klippa ut rondeller

- montera och demontera radieskena i
kantbockmaskin samt utféra bockningar
- forbocka cylindrar och konor efter
radiemall

- rundbocka del av cylinder efter radie-
mall i rundbockmaskin
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Modul: PLATBEARBETNING 2

Kunna (forts)

- gora instéllningar och bocka konor mot
konbockningsstod
- vilja lamplig svetsmetod for héftning

och svetsning
- kritiskt granska sitt utforda arbete och

kontrollera att det uppfyller stéllda krav
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE  Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: GASMETALLBAGSVETSNING (MAG) 1

Mal

Eleven skall efter genomgangen modul
Kéinna till

- hur man skyddar sig mot UV- stralning

- hur ozon och fosgen pdverkar ménniska
och miljo

- anvindningsomréden for MAG- svetsning
- skillnaden mellan MIG- och MAG-
svetsning

- skillnaden mellan att svetsa med bland-
gas 80% argon och 20% kolsyra

och ren kolsyra

- vikten av att anvinda ratt gasflode och
ritt skyddsgas

- vad som kénnetecknar kort- och
spraybigsvetsning

- de vanligaste svetsfelen vid MAG-
svetsning

Svetsovningar

Ovning 1

Material: Olegerat stdl SS 1312, t= 3 mm
Elektrod: Tridelektrod 0,8 mm

Fogtyp: Overlappsfog

Svetslige: K2

Utforande: Mot- och frinsvetsning.
Svetsning pA ena sidan av fogen

Kontroll: Brytprov
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Kunna

- vilja och anvénda ritt skyddsutrustning
och punktutsug

- handha och virda MAG- utrustningen
- beskriva vad som sker i ljusbigen nir
trddmatningen och bigspénningen éndras i
forhallande till varandra

- utfora arbetet pa ett ur ergonomiskt
synpunkt riktigt sétt

- byta elektrodbobin och kontaktror

- svetsa foljande dvningar till faststallt
krav

Ovning 2

Material: Olegerat stdl SS 1312 t= 3 mm
Elektrod: Tridelektrod 0,8 mm

Fogtyp: TI-fog

Svetslige: K2

Utférande: Mot- och frinsvetsning,
Svetsning pé ena sidan fogen

Kontroll: Brytprov



Modul: GASMETALLBAGSVETSNING (MAG) 1

Svetsdvningar (forts)

Ovning 3

Material: Olegerat stal SS 1312 t= 3 och
t=2 mm

Elektrod: Tridelektrod 0,8 mm

Fogtyp: I-fog

Svetslage: S1

Utforande: Svetsning utan rotstod.
Frinsvetsning i 2 mm plat. Fran- och
motsvetsning i 3 mm plat

Kontroll: Brytprov

Ovning 4

Material: Olegerat stal SS 1312 t= 3 mm
Elektrod: Tradelektrod 1,0 mm

Fogtyp: TI-fog

Svetslage: S3

Utforande: Vertikalsvetsning nedét, en
striang pé vardera sidan

Ovning 5

Material: Olegerat stal SS 1312

4 st 150 x 150 x 2 mm

25t 180x 180 x 2 mm

1 st ror SS 326, 21,3 x 2,65 lingd = 100
mm (géngas)

Elektrod: Tridelektrod 0,8 mm
Fogtyp: Horn- kil- och TI-fog
Svetslige: Hornkélfogar i lage K1, TI-
fogar i lage K2

Utforande: Svetsning av kiirl med en
svetsstring till a-métt 2 mm

Kontroll: Provtryckning med vatten till
300 kPa svetsklass WD

33



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE  Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: MILJOKUNSKAP - YTTRE OCH INRE MILJO

Mal
Eleven skall efter genomgangen modul
Kéanna till

- regler for skyddskommitté och skydds-
ombud samt viktiga lagar och avtal

- det ekologiska samspelet i naturen, hur
minskliga aktiviteter paverkar vir
livsmiljo, ekonomiska konsekvenser av
olika miljoatgirder bade for samhille och
néringsliv samt viktiga lagar och forord-
ningar som berdr naturen
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Kunna

- planera uppléiggningen av produktionen
s att riskerna for skador p4 ménniskor,
maskiner samt inre och yttre milj6 blir
mindre



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE  Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: PRODUKTIONSTEKNIK - GRUNDER

Mal
Eleven skall efter genomgangen modul
Kinna till

- foretagets malsittning, verksamhet och
samhillseffekter samt grundlaggande
foretagsekonomiska begrepp

- grunderna for operationsberedning

- ett foretags uppbyggnad i olika funk-
tioner (avdelningar)

- produktionstekniska avdelningens
ansvarsomrade och arbete
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: SVARVNING 2

Mal
Eleven skall efter genomgéngen modul
Kiinna till

- skillnader mellan snabbstal och hard-
metall och nér de 4r lampliga att anvinda
- ISO-beteckningar for hdrdmetallsorter
och lampliga anvindningsomriden

- nér olika typer av stopp ar limpliga att
anvanda

- matningens inverkan p4 vibrationer och
spénbildning vid instickning och avstick-
ning

- var uppgifter kan hiamtas for framtag-
ning av ldmplig borr for brotschning och
gingning samt diameter for utvindig
géngning

- vikten av att viilja lampliga verktyg for
att minimera risken for vibrationer

36

Kunna

- vilja lampligt varvtal och matning for
avstickning, instickning, borrning, upp-
rymning och brotschning

- utfora avstickning, instickning, borrning
av genomgiende hél och till bestimt djup
samt upprymning och brotschning

- utfora invindig svarvning till diameter-
tolerans 0,1 mm

- utfora gingning av genomgiende hil
samt bottenhal med géngtapp och géng-
apparat

- utféra gdngning med géngsnitt

- vilja lampliga matdon for kontroll av
invindiga matt

- kontrollera gangor med géngringtolk
och gingtolk



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE  Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: FRASNING - KONVENTIONELLT, SPAR OCH RADIE

Mal
Eleven skall efter genomgingen modul
Kiinna till

- ISO- beteckningar for hardmetallsorter
och lampliga anvindningsomraden i
frasning

- skillnaden mellan snabbstals- och
hardmetallfrisar och nir de 4r lampliga
att anvinda

- hur med- respektive motfrisning
paverkar bearbetningen och nar de ar
limpliga att anvinda

- var uppgifter om limpliga fréisverktyg
och skirdata kan hamtas

Kunna

- villja och anvinda limplig fastspann-
ingsmetod for arbetstycke beroende av
dess form

- vilja och anviinda limplig uppspénnings-
sitt fér pinnfris, skivfrds och slitsfris

- vilja och anvinda lampliga skdrdata

- frasa spar med pinnfris, skivfrids och
slitsfrds samt frisa radier med konvex
och konkav radiefris

- vilja och anvinda lampliga métdon for
kontroll av spér och radier
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE  Arskurs 1

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: HYDRAULIK - VENTILER OCH CYLINDRAR

Mal
Eleven skall efter genomgingen modul
Kiinna till

- siikerhetsforeskrifter for arbete med
hydrauliska utrustningar

- schemasymboler for hydraulcylindrar,
riktnings- och strypventiler

- funktionen hos ventiler och cylindrar

- anvindningsomrdden for hydrauliska
system

- de speciella renlighetskraven som stills
vid arbete i hydraulutrustningar
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Kunna

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

- montera ventiler p4 montageplatta

- montera bussningar och rorkopplingar
p& montageplatta

- efter scheman bygga upp och prova
hydrauliska system med hastighetsstyrning
av cylinder innehallande tryckbegrins-
ningsventil och elstyrd riktningsventil



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: ELLARA 2

Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven

Kiinna till Kunna

- grundbegrepp for vixelstrom och - lisa och tolka scheman for lik- och
vixelspanning, vig- och visardiagram vixelstromsanldggningar i verktygs-

- enfas och trefas, strom, spinning, maskiner med kringutrustning

effekt och energi i enfas- och trefas- - felsoka i verktygsmaskiner och deras
system kringutrustningar pé ett logiskt sétt med

- transformatorers konstruktion och hjélp av ritt valt métinstrument och
egenskaper, forluster och verkningsgrad dérmed kunna dra slutsatser om felorsaker

- hastighetsreglering av lik- och vixel-
stromsmotorer vad avser signaler till och
frAn motorn

- vilka noggrannhetsklasser som finns for
miitinstrument for elektrisk métning

- fasforskjutning, reaktans, impedans och
resonans
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK MODUL: ELEKTRONISK MATTEKNIK

Grenar: ELMEKANIK

MAL
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- elektroniska apparaters blockegenskaper
- grunderna for elektronisk métteknik och
felsokning

- mitteknisk utrustning som puls-, signal-
och funktionsgeneratorer frekvens- och
pulsriknare effektmitare

40

Kunna

- siitta sig in i elektroniska apparaters
blockfunktioner genom att med service-
manualer och mitteknisk utrustning ut-
virdera in- och utsignaler

- anvanda mitteknisk utrustning som
digitala och analoga multimetrar logik-
probe grénssnittsprovare oscilloscop

- utféra och utvirdera matningar p
diodkopplingar for likriktning opera-
tionsforstirkare konventionella trans-
istorforstarkarsteg for lik- och vixel-
stromssignaler tyristorkopplingar for
effektstyrning optokopplare digitala
kretsar A/D- och D/A-omvandlare




INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK

Grenar: UNDERHALLSTEKNIK

Modul: ELINSTALLATIONER 1

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven
Kiinna till

- elektriska installationsmaterial

- starkstromsforeskrifter, behorighets-
bestammelser, lagar och forordningar

Kunna

- avmantla ledning och avisolera trid

- montera stickproppar och skarvuttag
med och utan jorddon

- byta infillda och utanpéliggande
stromstallare och vigguttag

- byta lamphallare

- klamra ledning pa olika underlag med
olika klammertyper

- utfora in- och urkoppling av en- och
trefasmotorer med tillhérande start-
apparater
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK

Grenar: ELMEKANIK

Modul: ELINSTALLATIONER 2

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- elektriska installationsmaterial

- starkstromsforeskrifter, behorighets-
bestimmelser, lagar och forordningar

- material for 10dning av elektronikkom-
ponenter och klenare kabeltyper

- material for kontaktpressning av
signalkabel

- hélsorisker vid 16darbeten

- brandrisker vid fyllning av och arbete
med gasdriven l6dutrustning
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Kunna

- avmantla ledning och avisolera trdd

- montera stickproppar och skarvuttag
med och utan jorddon

- byta infillda och utanpaliggande
stromstillare och vigguttag

- byta lamphéllare

- klamra ledning pé olika underlag med
olika klammertyper

- koppla in- och ur en- och trefasmotorer
med tillhdrande startapparater

- utféra kontaktpressning av kontaktele-
ment till kontaktdon for signalkabel

- loda signalledningar till kontaktdon

- 16da komponenter till 16d6ron, 16dtorn
och kretskort

- utfora enklare reparation av enkel- och
dubbelsidiga kretskort



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: PROGRAMMERBARA STYRSYSTEM 1

Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK, BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING, PLAT OCH SVETS

Méai
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kénna till

- hur ett PLC-system ar uppbyggt med
centralenhet, minnesenhet, in- och
utgdngsenhet och programmeringsenhet

- vilket anvindningsomrade och egenskap-
er ett PLC- system har

Kunna

- med fabrikantens manual ldra sig
systemets kommandon och gora ett enkelt
program med hjilp av flodesschema,
funktionsplaner, reld- och logikschema

- gora dndringar i mer avancerade
program med hjilp av styrsystemets
manualer och 6vrig dokumentation
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: PROGRAMMERBARA STYRSYSTEM 2

Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK

Mél

Efter genomgingen modul skall eleven

Kiinna till Kunna
- hur ett PLC-system kan arbeta till- - gora dndringar i mer avancerade
sammans med andra styrsystem program med hjalp av styrsystemets

manualer och évrig dokumentation
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: ROBOTTEKNIK 1
Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK, BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING, PLAT OCH SVETS

Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kiinna till

- robotsystems uppbyggnad, funktion och
lagesmitsystem

- robottekniska grundbegrepp

- styrutrustningens huvuduppgifter

- tillimpningsomraden for industrirobotar
- kringutrustning

- olycksfallrisker vid robotisering

- siikerhetsforeskrifter for automatiska
produktionsanléggningar utgivna av ASS
och IVF



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: ROBOTTEKNIK 2

Grenar: ELMEKANIK

Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kiinna till Kunna

- siikerhetsrisker vid robotanviindning - programmera en robot med PLC-dator
samt skriva enklare styrprogram i Basic,
Pascal eller annat hognivasprak for
interfacekortutrustad persondator
- med hjilp av sammanstéllningsritning
montera en enkel robots verkstillande
organ och givare
- uppritta schema- och funktionsunderlag
for el och pneumatikkomponenter
- montera och koppla efter detta underlag
- trimma in légesgivare genom att kora
roboten manuellt
- utfora beredning av programskrivning;
uppritta vig- och tiddiagram utféra
fasindelning avgdra ligesgivarnas status i
de olika fasligena utvirdera likformiga
faslédgen skapa hjalpminnesfunktioner for
att sarskilja likformiga fasligen
- utfora programskrivningen i varianter
for elstyrda ventilsystem med fjaderretur
samt dubbelt elstyrda ventilsystem
- forse programmet med sikerhetsrutiner
- utféra programmet si att start- och
kvitteringssignaler kan utvéxlas frin
svarv och frismaskins styrdator
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: SERVOTEKNIK

Grenar: ELMEKANIK

Mal

Efter genomgdngen modul skall eleven
Kénna till

- reglertekniska begrepp

- vilka typer av servon som anvénds i
verktygsmaskiner och hanteringsutrustning

Kunna

- optimera reglerloopen i servots styr-
system

- miita signaler till och fran servot

- registrera servoegenskaper i DC-servo
samt insvingning och efterslapning med
oscilloskop
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK

Grenar: ELMEKANIK

Modul:

FELSOKNING och REPARATION AV
NC-UTRUSTNING

Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kénna till

- de skaderisker som kan uppst p&
person och utrustning vid underhallsar-
beten i driftsatta maskinanldggningar

- ASS:s sakerhetsforeskrifter och IVF:s
rekommendationer for automatiska
produktionsanliggningar

- hur riskmomenten med den hydrauliska
chucken har eliminerats, om hydraul-
pumpen stannar under drift

- hydraulsystemets uppbyggnad och
funktion

- kylvitskesystemets uppbyggnad och
funktion

- smorjoljesystemets uppbyggnad och
funktion

- vilka 16pande underhallsrutiner operator
respektive underhdllstekniker ansvarar for
- hur anléggningen sitts i drift efter
slutfort underhllsarbete
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Kunna

- anvénda fabrikantens instruktioner for
att identifiera de olika delarna i verk-
tygsmaskinen, styrsystemet och den till-
hoérande kringutrustningen sdsom servon,
motorer, givare och smdrj-, kyl- och
hydraulutrustning

- stilla en feldiagnos med hjilp av
enklare métningar och anliggningens
felanalyssystem

- utfora enklare reparationer och
underhdll samt byta delar ned till
kretskortsnivi

- anvinda ritt terminologi vid kontakt
med servicetekniker

- visa vilka komponenter som bestammer
trycket i de olika delarna i hydraulsy-
stemet, var de ar placerade i systemet
och hur styrsystemet paverkar dem

- visa vilka givare, signaler, handelser
och felmeddelanden som aktiveras vid
kylvitskepumpstopp under pigiende be-
arbetning

- visa vilka givare, signaler, hindelser
och felmeddelanden som aktiveras vid
smorjoljepumpstopp under pigiende be-
arbetning

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



Modul: FELSOKNING och REPARATION AV NC-UTRUSTNING

Kunna

- visa vilka givare som overvakar motor-
funktionerna och hur dessa dr kopplade
till servoenheter och styrutrustning

- visa vilka typer av servon som finns i
systemet samt miita typ och storlek pa
servoforstirkares in- och utsignaler

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

- vidta sakerhetsforberedelser infor
urkopplingen av motorns elanslutningar
- avgdra om specialverktyg kravs vid
demonteringen

- ta reda pa kostnad for nyanskaffning av

motor och reservdelar

- berdkna tidsitging och totalkostnad for
underhéallsarbetet
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: REPARATIONSTEKNIK 1

Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- sikerhetsforeskrifter for arbete i
eldriven utrustning

- maskinmanualer och instruktioner for
tillsyn och smorjning

- olika typer av packning och packnings-
material

- hur man beriknar kugghjul och utvéx-

lingar
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Kunna

- felsoka pa en vixelldda till en verk-
tygsmaskin

- arbetsforbereda for reparation av
vixellidan

- anviinda handbocker och ritningar pa
vaxellidan

- demontera och montera tétningar,
kilférband och 1asringar

- méta axial- och radialglapp samt
kuggforslitningar

- vilja olja till vaxellidan efter fabrik-
antens anvisningar

- sitta véxellddan i drift

- demontera och montera kopplingar p&
axel med kilférband, lager p klimhylsa,
filttatningar, pumphjul och packboxar
samt vilja ritt packningsmaterial



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: REPARATIONSTEKNIK 2

Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till Kunna

- maskinldran for 14g- och hogtrycks- - felsoka pé en centrifugalpump
pumpar, titningar, kilforband, skruv- - arbetsbereda for reparation av pumpen
forband och smorjmedel - anvinda handbocker och ritningar pd
pumpen
- anvinda mitklocka for uppriktning
- tillverka planpackning
- justera packbox
- anvinda ritt dtdragningsmoment och
Atdragningsordning
- sétta centrifugalpumpen i drift
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: REPARATIONSTEKNIK 3

Grenar: UNDERHALLSTEKNIK

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till Kunna

- sikerhetsforeskrifter och rortrycks- - arbetsbereda for ett reparationsobjekt
normer som innehaller mekanisk titning, ventiler,
- mekaniska tatningar kugghijul, rorledning, axlar, rorkoppling,
- lager for hoga varv och hog belastning skarvror, vinklar och knérdr
- smorjmedel for svira driftforhallanden - bygga ett lagerlige med termisk
sprutning
- bygga upp nya kuggar med termisk
sprutning
- utféra erforderligt for- och efterarbete
for termisk sprutning
- byta kassettéitning
- slipa ventiler
- utfora enklare rordragning
- dra ror med rorkoppling, skarvror,
vinklar och knérdr
- tita gingor med lin- och teflontape
- slipa sdtes- och kégelventiler
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK

Grenar: UNDERHALLSTEKNIK

Modul: TRANSMISSIONER OCH UPPRIKTNING

Mal
Efter genomgéingen modul skall eleven
Kiinna till

- remprofiler for standardremmar

- spArdimensioner for standardkilrem-
skivor

- smorjintervall for kedjor

- viskositet for oljor

- balansering

- uppriktning av en koppling med hjilp
av dator och laseroptisk detektor

Kunna

- montera remskivor p4 axel med fast-
spinningsanordning, rikta upp dem och
kontrollera deras parallellitet

- montera kilremmar och kuggremmar
samt kontrollera deras forspanning dver
nedbojningen F samt ldsa ut nedbdj-
ningens storlek ur ett diagram

- kontrollera kedjors och kedjehjuls
forslitning, forldnga och forkorta en
rullkedja samt smorja kedjor

- rikta upp en koppling med hjalp av
miitklocka och datorstodda uppriktnings-
system
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: SVARVNING 4

Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK
Inriktning: SKARANDE BEARBETNING

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven

Kénna till Kunna

- vad som menas med ekonomisk utslit- - vidta lampliga &tgérder for att forbittra
ningstid (optimera) svarvningen

- vilka faktorer som paverkar produk- - bestamma lampliga verktyg och bearbet-
tionskostnaden ningsdata

- hur spénan bildas och vad som - anvénda verktygshallare och verktygs-
péverkar dess utseende och form system, former och beteckningar

- hur verktygets form paverkar skir- - anvinda olika sorters verktygsmaterial
kraften och hur effektbehovet kan (snabbstal, hardmetall, bornitrid) deras
bestimmas beteckningar och anvindningsomride

- verktygsforslitning (orsak, verkan och

Atgirder)

- hur maskin, verktyg, forslitning och
bearbetningsdata paverkar kvaliteten
- kyl- och smorjmedels inverkan pa
bearbetningen och deras hantering ur
arbetsmiljosynpunkt
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK

Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING

Modul: FRASNING 4

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kiinna till

- vad som menas med ekonomisk utslit-
ningstid

- vilka faktorer som paverkar produk-
tionskostnaden

- anvindningsomriden for rundmatnings-
bord och delningsapparat

- hur spinan bildas och vad som
paverkar dess utseende och form

- hur verktygets skirvinklar piverkar
skirkraften och hur effektbehovet kan
bestimmas

- verktygsforslitning ( orsak, verkan och
tgarder)

- hur stabiliteten hos maskin, verktyg
och arbetsstycke paverkar frasprocessen

och ddrmed ocks4 kvaliteten pa produkten

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

Kunna

- vidta lampliga 4tgérder for att optimera
frésningen

- bestimma lampliga verktyg och bearbet-
ningsdata

- anviinda frisverktyg och verktygs-
system, former och beteckningar

- anviinda olika sorters verktygsmaterial
(snabbstal och hirdmetall) deras beteck-
ningar och anvindningsomride

- utféra med- och motfrisning samt
placera frisen i forhillande till arbets-
stycket
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: NC-TEKNIK 2

Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK, BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING, PLAT OCH SVETS

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- hur NC-program byggs upp med ord och
block

- hur fasta cykler och underprogram
anvinds
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Kunna

- anvinda ISO-koderna for framtagning
av NC-program

- utfora NC-beredning frén ritning och
CAD-system samt beskriva programupp-
byggnad

- skriva in och &ndra NC-program med
stod av dator samt Gverfora data till NC-
maskin, skrivare, remstans och plotter




INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: REPARATIONSSVETSNING

Grenar: UNDERHALLSTEKNIK

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- olika materials svetsbarhet och egen-

skaper vid virmebehandling
- avspanningsglodning

Kunna

- vilja ritt svetsmetod sdsom gassvets-
ning, manuell metallbigsvetsning eller tig-
svetsning samt tillsatsmaterial

- varm- och kallsvetsa pd gjutjarn

- svetsa andra &n jairnmetaller

- svetsloda

- utfora pasvetsning av slitagedelar
(hérdsvetsa)

- fogbereda

- utfora materialbestimning av konstruk-
tionsstal, verktygsstal, gjutjarn, rostfritt
och icke jirnmetall

- normalisera efter svetsning

- hidrda anlopning
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: REPARATIONSSVARVNING
Grenar: UNDERHALLSTEKNIK

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven

Kiinna till Kunna
- materials skédrbarhet - anvinda nomogram
- snabbstal - svarva till press- och krymppassning
- toleranser - rundslipa med sliptillsats
- slipa formstal
- gangskira
- skirpa borr med diameter storre dn
5 mm
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: REPARATIONSFRASNING

Grenar: UNDERHALLSTEKNIK

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven

Kiinna till Kunna
- hur olika material kan bearbetas - frisa kuggsting och cylindriska
- kuggprofiler kugghjul

- arborra i frasmaskin

- vilja ratt frés till arbetsobjektet
- anvinda nomogram for varvtal, skir-

hastighet och matning
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: HYDRAULIK 2

Grenar: UNDERHALLSTEKNIK

Efter genomgingen modul skall eleven

Kiinna till Kunna

- skaderisker vid arbete i hydraulsystem - lasa och tolka scheman for hydraulan-

- renlighetskrav vid arbete med hydraul- liggningar, komponent- och reservdelska-
ikutrustningar taloger

- gillande normer sdsom SS och SMS - utfora byten av slitdelar i pumpar,

veatiler, cylindrar och hydraulmotorer
- montera slangar och slangkopplingar,
ror och rorkopplingar av olika dimen-
sioner och kvalitet med beaktande av
trycknormer och renlighetskrav

- montera ett mindre men komplett
hydraulsystem

- utfora systematisk felsokning pa en
industriell hydraulanliggning samt
underhallsoch renoveringsarbeten med
hjilp av manualer och katalogblad
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: UNDERHALLSRUTINER

Grenar: UNDERHALLSTEKNIK

Efter genomgangen modul skall eleven

Kiinna till Kunna

- rationell underhallsplanering - anvinda datorn som hjilpmedel vid till-
- datorteknikens mojligheter att hantera stindskontroll, klassificering av fel och
maskin-, anldggnings- och reservdelsre- felrapportering

gister samt register pa felutfall

- mdjligheter att hantera arbetsorder,
inkdps- och forrddsrutiner manuellt och
datorstyrt

- datortcknikens egenskaper vid automat-
isk felanalys

- kalender- och tillstdndsstyrda under-
héllsrutiner

61



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: MANUELL METALLBAGSVETSNING 1

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kiinna till

- val av elektroddiameter

- information pi elektrodpaketen

- tiindning och slédckning av elektroden

- den aktuella elektrodens prestanda och
mojligheter enligt tillverkarens handbok
- elektrodhantering

- arbetstéllningar och lyft som avlastar

- risker med svetsrok och skyddsétgarder
for att forhindra skador

- behandling av ldttare brannskador

- risker med slagg och skyddsatgirder for
att forhindra skador
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Kunna

- i olegerat stl, sisom SS-stél 1312,
planera strangupplaggning vid en- och
flerlagersvetsning med normal och hogut-
byteselektroder samt utfora svetsdvningar
i ligena K1 och S1 till svetsklass WB och
i lagena K2, K3 och K4 till svetsklass
WC. Svetsklasserna skall folja SS 066101
- med hjilp av amperemetern avlisa
svetsstrdommen

- tanda och slicka ljusbigen samt byta
elektrod utan diskontinuiteter (avbrott)

- gora elektrodval mellan likartade
elektroder i tillverkarnas handbocker

- hantera svetsutrustningen utan risker
och virda den

- anvinda och vérda sin personliga

skyddsutrustning




INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: MANUELL METALLBAGSVETSNING 2

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kénna till

- de aktuella elektrodernas prestanda och
mdjligheter

- elektrodhantering

- fogberedning

- svetsfoljd

- val av elektroddiameter

- kostnader for olika elektrodtyper och
fabrikat

- olika elektroder for svetsning i rostfritt
material

- de risker som finns vid byte av slip-
och kapskivor i vinkelslipmaskiner samt
de skyddsatgirder som krévs for att
forhindra skodor

Kunna

- i olegerat stdl, t ex SS-stal 1312, enoch
flerlagersvetsa efter angivet amétt med
normaloch hogutbyteselektroder samt
utfora svetsGvning i lige K2 till svets-
klass WB och svetsévning med dubbel V-
fog i ldge S1 och S3 till svetsklass WC.
Svetsklasserna skall folja SS 066101

- svetsa upp till 3 mm tjocklek i
svetslidgena S1 och S3 till svetsklass WC
- avgora med hjilp av tillverkarnas
handbbocker skillnaderna mellan normal-

och hogutbyteselektroder
- arbeta pé ett ergonomiskt riktigt sétt
- fogbereda

- svetsa enligt svetsarprovning SS065201
material: SS-stdl 1312 plattjocklek 12 mm
svetsldge: S1 kontrollmetod: rontgen-
radiografering

- svetsa rostfritt stil i samtliga svets-
lagen till svetsklass WC

- byta slip- och kapskivor i forekomm-
ande handslipmaskiner

- planera svetsfoljden vid svetsning av
profiler
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: MANUELL METALLBAGSVETSNING 3

Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kiinna till

- riitt lyftteknik i forekommande fall

- skyddsforeskrifter och risker vid lyft
med hjilpmedel

- svetsklasser, kvalitetskrav, svetsfoljder
och val av elektroder vid svetsarbete

- arbetsmomenten fore, under och efter
gjutjirnssvetsning

- olika elektroder for hardpalaggning
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Kunna

- lyfta och koppla for vindning och
transport av arbetsobjekt vid produktions-
svetsning

- filla in och skarva balk och profiler till
svetsklass WC

- anvinda utrustning for luftbigsmejsling
- vidtaga erforderliga skyddsatgérder i
samband med luftbdgsmejsling

- utfora den gjutjirns- och hardpaligg-
ningssvetsning som ett arbetsobjekt
kréver

- utfora produktionssvetsning enligt
moduler i bigsvetsning efter den ritning,
de kvalitetskrav och de svetsklasser som
giller for en konstruktion

- svetsa V-fog i svetsldge S2 till
svetsklass WC

- svetsa for svetsarprovning enligt
$S065201 material: SS-stdl 1312 plat-
tjocklek 12 mm svetsldge: S3 kontroll-
metod: rontgenradiografering




INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: TIG-SVETSNING 2

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- riskerna vid TIG-svetsning

- olika parametrars funktioner och
inbordes forhillanden

- betydelsen av hela anslutningar och
kablar for att undvika personskador och
brandrisker

- skyddsgasernas fargmérkning

- de komponenter som anvénds t ex
gaskapor, gaslinser och klamhylsor

- olika elektrodtyper och deras farg-
mirkning

- de elektroddiametrar som forekommer
och deras max- och minbelastningar

- renlighetskraven for den personliga
utrustningen och de materialméssiga
renlighetskraven fore svetsningen

- stromkallor for TIG-svetsning

Kunna

- skydda sig mot stralningsskador och
giftiga gaser som O3, NOz-gaser och
COCl2

- anvénda erforderlig skyddsutrustning
- koppla svetsmaskinen for dvningarna
- villja tillsatsmaterial med hjélp av
elektrodhandbockerna for svetsning i
aluminium

- utféra svetsovningar i aluminium i
svetsldgena S1, S3, K1, K2 och K3 till
svetsklass WB och i svetsldge S2 till
svetsklass WC. Svetsklasserna skall folja
SS 066101

- svetsa for svetsarprovning enligt
$S065201 material: SS-aluminium 4010
plattjocklek 3 mm svetslige: S1 kon-
trollmetod: rontgenradiografering
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Gren: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: TIG-SVETSNING 3

Mél
Efter genomgangen modul skall eleven
Kéinna till

- rotskyddsgaser som anvinds till
olegerat, lig- och hoglegerat stl

- hur man tillfér olika typer av rot-
skyddsgaser

- upphiiftning och rengdring av ror

- vilket tillsatsmaterial som anvénds till
respektive grundmaterial

- priser p# tillsatsmaterial och elektroder
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Kunna

- vidta erforderliga skyddsatgarder vid
brandfara i samband med kapning med
rondellslipmaskin

- arbeta pi ett ergonomiskt riktigt sétt

- stilla in spolningstider och volymviix-
lingar vid rotskydd

- svetsa rostfritt ror i I-fog med
materialtjockleken 2 mm i svetsligena R1
och R2 till svetsklass WB och i svetsslige
S5 till lagst svetsklass WC. Svetsklasserna
skall folja SS 066101

- svetsa olegerat ror i I-fog med
materialtjockleken 2,5-3 mm i svetsligena
R1 och R2 till svetsklass WB Svetsklassen
skall folja SS 066101

- planera svetsfoljder och stringar

- utfora svetsning av rérkonstruktion
enligt ritning i de svetslidgen som anges
for ovanstdende dvningar till ligst
svetsklass WC



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: MIG/MAG-SVETSNING 1

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kinna till

- stromkallans parameterfunktioner

- olika fabrikanters benimningar p
likartade elektroder

- olika elektroddiametrar som forekommer
- fargmérkning och sammansittning av de
skyddsgaser som anvinds

- anvéindningsomradden for och skillnader
mellan mot- och frinsvetsning svetstek-
niskt och metallurgiskt

- skillnader mellan kortbags- och
spraybigssvetsning

- parametrarnas funktion och deras
inbordes forhdllanden

- de skillnader som finns mellan skydds-
gaserna i modulen och deras verkningssitt

Kunna

- skydda sig mot buller, strilning och
skadliga gaser

- arbeta i fordelaktiga arbetsstéllningar
for att undvika statisk muskelbelastning
- anvénda och varda skyddsutrustning

- vilja elektroder enligt handbockerna

- hantera elektroderna enligt gillande
normer

- vilja ritt skyddsgas och instiillning av
gasfléde

- vélja ritt trdddimension och montera
kontaktror, gaskdpa, trddledare och
matarrullar samt virda dessa

- se vad som hander med ljusbagen da
man forédndrar trddmatning, bgspinning,
induktans och elektrodutstick

- utféra mot- och frinsvetsning av
overlapps- och T-fog p en sida i
olegerat material med plattjocklek 2, 3
och 4 mm samt provsli svetsarna med
hammare for kontroll av eventuella
bindfel

- i olegerat material med pléttjocklek 1,
2 och 3 mm svetsa kalfogar och I-fogar i
samtliga svetsligen till svetsklass WC som
lagsta svetsklass. Svetsklassen skall folja
SS 066101
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Modul: MIG/MAG-SVETSNING 1

68

Kunna (forts)

- i olegerat material med plattjocklek 8-
10 mm svetsa Vfog i svetslige S1 till
svetsklass WB och i svetslidge S3 till
svetsklass WC., Svetsklasserna skall folja
SS 066101

- svetsa ett arbetsobjekt efter ritning
och provtrycka med vatten till minst 12
bar



INDUSTRIELL TEKNIK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: MIG/MAG-SVETSNING 2

Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kiinna till

- de skillnader som finns mellan skydds-
gaserna i modulen och deras verkningssitt
- fordelar och nackdelar med de skydds-
gaser som anvinds vid svetsning i

rostfritt material

- skillnaderna mellan rortrad och
tradelektrod

- datorteknikens egenskaper vid automat-
isk felanalys

- kalender- och tillstindsstyrda under-
héllsrutiner

Kunna

- skydda sig mot buller, strilning och
skadliga gaser

- arbeta i fordelaktiga arbetsstillningar
for att undvika statiska muskelbelastning-

ar
- anvénda och virda erforderlig skydds-
utrustning

- vidta atgérder for att undvika brand

- vilja elektroder enligt handbockerna

- vilja polaritet for elektroderna

- i olegerat material, t ex SS-stdl 1312,
med plattjocklek 6 mm svetsa med
spraybége i svetsldgena K1 och K2 till
svetsklass WC. Svetsklassen skall folja SS
066101

- i rostfritt material med plattjocklek 2,

3 och 4 mm svetsa i samtliga svetslagen
till svetsklass WC Svetsklassen skall folja
SS 066101

- i olegerat material, t ex SS-stal 1312,
svetsa i svetslidge K2 till svetklass WB for
rortradssvetsning. Svetsklassen skall folja
SS 066101.

- utfora produktionssvetsning av en
konstruktion efter ritning i de svetsligen
och med de grundmaterial och tillsatsmat-
erial som forekommer i modulen till lagst
svetsklass WC och samtidigt vilja
parameterinstillning, skyddsgaser och
svetsriktning
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Modul: MIG/MAG-SVETSNING 2

70

Kunna (forts)

- svetsa for svetsarprovning enligt
$S065201 material: SS-stal 1312 plat-
tjocklek 10 mm svetslige: S1 kontrollme-
tod: rontgenradiografering radsrutiner
manuellt och datorstyrt

- anvinda datorn som hjilpmedel vid
tillstdndskontroll, klassificering av fel och
felrapportering



INDUSTRIELLL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Gren: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: SVETSTEKNOLOGI

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kénna till

- svetsklasser, SS-beteckningar, svetsfel,
provmetoder, stromtyper, svetsmetoder,
gaser i svetsgods

- hur kostnader for olika svetsmetoder
beriknas

- stilkonstruktionsbestimmelser

- olika virmebehandlingsmetoder

- kraven for svetsarprovning och licens

- intermittensfaktorn och arbetskapacitet
hos stromkllor

- skyddsgasernas uppgift, verkningssitt
och firgmirkning

- svetsfel och atgérder

- optimering med hjélp av parameterin-
stillningar

Kunna

- tyda svetsbeteckningar

- villja stromkillor med héinsyn till
anvindnigsomriden

- avgdra svetsbarhet for olika material

- tyda SS-beteckningar for svetsbara
material

- lisa och tolka svetsritningar

- anvinda svetsblanketter

- vilja tillsatsmaterial med hénsyn till
metod, material och skarvtyp

- vilja elektroder

- tyda och anvinda information frdn
elektrodpaketen

- anvinda svetsstromkallor for bigsvets-
nmng

- vilja elektrodtyp med hinsyn till de
faktorer som bor paverka detta val

- bedoma och ta hénsyn till konsekvens-
erna av att parametrar justeras
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Gren: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: PLATTEKNOLOGI

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- ritstandard for plitarbeten

- olika typer av lyftredskap, deras
hantering och signalregler

- vilka material som limpar sig for TIG-
svetsning

- elektrodvinkelns betydelse vid TIG-
svetsning

- gasernas och gasblandningarnas
betydelse vid TIG-svetsning

- typiska svetsfel

- tillsatsmaterial for TIG

- pulsad TIG

- gasproblematiken: risker och atgérder
- gaser och deras egenskaper di de
anvinds for gassvetsning, l6dning och
skirning

- tillsatsmaterial, svetsfel och brinnar-
tillsatser

- hur material fordndras vid kantpress-
ning

- vad som hinder i materialet vid kall-
och varmbockning av profiler och sting-
material

- olika maskintyper, deras arbetssitt och
deras for- respektive nackdelar

- bockningsdiameterns, platbreddens och
materialets inverkan pa maskinkapacitet
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Kunna

- anvinda passare for konstruktion av
normaler och delning av cirklar

- utbreda kon, stympad kon, snedstympad
kon och pyramid med hjélp av utbred-
ningsbok

- utféra utbredning av formforandring
fran t ex cirkel eller ellips till kvadrat
eller rektangel

- anvinda dator for utbredning

- tillimpa principerna for val av skydds-
gaser, elektroder, stromkallor, tillsats-
material

- undvika och Atgérda svetsfel

- hantera och forvara gasflaskor,

- vilja backslagsventiler, tillsatsmaterial,
lod och skirbriannare med hinsyn till
funktion och anvindningsomrade,

- lasa svets- och skartabeller

- beriikna konstruktioners vikt och
krafter pi lyftredskap

- anvinda lyftredskap med hénsyn till den
belastning de tal

- lasa diagram for press- och djupin-
stéllning

- lisa monogram for berdkning av
amneslingder

- berikna och mirka upp bocklinjer

- villja 6ververktyg och dyna

- berikna dmneslédngder




INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: GASSVETSNING

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kénna till

- brandrisker och skydds&tgirder

- gaser, fargmiérkning, slangar och
packningar

- &tgérder vid eventuella backslag

- gassvetsningens anvindningsomrade

- fabrikanternas olika tillsatsmaterial

- de tillbehor som krévs for gassvetsning

Kunna

- behandla mindre brannskador

- undvika belastningsskador

- koppla upp, byta och virda gasflaskor
- koppla och lyfta gasflaskor med telfer
- vilja blandarror enligt tabeller

- vilja tillsatsmaterial enligt hand-
svetskataloger

- svetsa i svetsliagena K1, K2, K3, S1, 82
och S3 med frinsvetsning till svetsklass
WC och i svetsldgena S1, S2 och $3 med
motsvetsning till ligst svetsklass WD.
Svetsklasserna skall folja SS 066101

- utfora produktionssvetsning av en kon-
struktion efter ritning till svetsklass WC
Kontrollmetod: provtryckning till 12 bar
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: TERMISK SKARNING

Mél
Efter genomgingen modul skall eleven

Kénna till

- gasflaskors forvaring och gaskérrors
utformning

- brand- och explosionsrisker vid termisk
skirning

- arbetsgang for start och avstingning
vid plasmaskérning ur elektrisk siker-
hetssynpunkt

- gaser och firgmérkning

- olika hjdlpmedel vid skirning t ex
skérvagn, cirkelskirare

- varfor man inte bldser arbetsklider
rena med oxygen
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Kunna

- utforma skirplatsen med tanke pd
sakerhet och brandrisker

- montera och anviinda skirutrustningen
- anviinda lamplig utsugsanordning

- anvinda lamplig personlig utrustning

- skydda sig mot ultraviolett strilning
och hogfrekvensstrilning

- stélla in arbetstryck och koppla upp
plasma

- ritt handha maskinplasmapistol och
utrustning

- skdra med och handha injektorbrinnare
och tryckbrinnare

- vilja ritt skarmunstycke efter plat-
tjocklek

- plasmaskira i olegerat och rostfritt stil
samt i icke-jarnmetaller och dstadkomma
skarsnitt av sddan kvalitet att inte
fogberedning och passning dventyras samt
se till att efterbearbetningstiden mini-
meras



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: LODNING
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Mél

Efter genomgangen modul skall eleven

Kianna till Kunna

- de lagtyper som anvinds vid 16dning - stélla in olika lagtyper

- forekommande 16dmetoder - avgora vilka lodmetoder som skall

- risker vid arbete med flussmedel och anvindas

gaser - vilja lod med hjilp av fabrikanternas
- arbetstemperatur och smiltintervall vid handbdcker

svetslédning - avgora vilka lod som ér bast laimpade
- fogutformningen vid olika l6dmetoder for svetslodning respektive hardlodning
- kapilldrverkan vid hirdlodning - utfora svetslodning i olegerat material
- vikten av rengoring vid 16dning med flerlagerstriingar i V-fog och darvid
- gillande VVS-normer for 16dning av vilja 1agtyp och bréannarstorlek.
kopparror - utfora hirdlodning med fyra material:

olegerat stal, rostfritt, koppar och

missing blandade med varandra och darvid
bestdmma fogutformning, lodgrupp,
tillpassning, brannarstorlek och 1agtyp.
Kravnivé: Vid provslagning skall 1odningen
hélla utan att uppvisa bristningar

- utfora svetslodning av forzinkade stl-
ror och darvid vilja lod, fogutformning
och brinnarstorlek samt utfora den ren-
goring som krivs under arbetets ging
Kravnivi: Lodningen skall utforas med
genombrénning utan synliga bindfel sd att
zinkskiktet inte skadas

- utfora 16dning av kopparror och darvid
vilja lod efter géllande VVS-normer
Kravnivd: Lodningen skall utforas s att
lodet rinner ner till inden pa uppkrag-
ningen
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Modul: LODNING

76

Kunna (forts)

- utfora hardlodning av en konstruktion
bestiende av kopparror, olegerat ror och
rostfritt ror och darvid vilja lod som

skall ing i konstruktionen

Kravniva: provtryckning till 5 bar

- 16da i aluminium

Kravniva: Fogen skall kunna provslds med
hammare utan att den brister



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: NC-BEARBETNING SVARV 2
Grenar: ELMEKANIK, BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING

Mél
Efter genomgangen modul skall eleven
Kénna till Kunna

- gillande skyddsforeskrifter - skriva program och genomfora in- och
utvindig planansats och kontursvarvning
med nosradie- och verktygskompenser-
ingar. Bearbetningen skall genomforas med
flera verktyg. Méttkrav ISO IT9
- skriva program och utfora borrning och
korthalsborrning
- skriva program, faststéalla skaruppdel-
ning och utféra géngsvarvning
- redogora for styrsystemets panel och
funktionen hos maskinens manoverorgan
- utfora verktygsforinstillning och rigga
maskinen
- utfora dversyn av svarvverktyg och
byta skadade och forslitna delar
- utfora dagligt maskinunderhall samt
tillstAndskontrollera enligt maskinmanu-
alens veckoschema
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK

Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING

Modul: NC-BEARBETNING SVARV 3

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- gillande skyddsforeskrifter

- hur berarbetning ldggs upp i NC-svarvar
med C-axel och fyra axlar
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Kunna

- anvinda maskinspecifika funktioner vid
programmering och bearbetning som
enklare parameterfunktioner och fasta
cykler t ex gingcykel. Mattkrav ISO IT7

- anviinda datorstddd beredning for enkla
och komplexa detaljer

- skriva program, faststilla skaruppdel-
ning och utféra géngsvarvning

- utfora verktygsforinstallning och rigga
maskinen



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: NC-BEARBETNING FRAS 2
Grenar: ELMEKANIK, BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kiinna till Kunna

- gillande skyddsforeskrifter - skriva program och genomféra plan-,

A ansats- och invindig konturfrisning och
anvinda frasradie- och fraslingdskomp-
enseringar. Bearbetningen skall genom-
foras med flera verktyg. Mittkrav SMS
715 fin.

- skriva program och utféra borrning
samt sparfriasning med pinnfrids sk slutet
spér

- redogora for styrsytemets panel och
funktionen hos maskinens mandverorgan
- utfora verktygsforinstillning och rigga
maskinen

- utfora dagligt maskinunderhéll samt
tillstindskontrollera enligt maskinmanu-
alens veckoschema
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: NC-BEARBETNING FRAS 3
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kénna till Kunna

- gillande skyddsforeskrifter - skriva program och genomftra bearbet-
ning med anvindande av fasta cykler och
underprogram
- skriva program och genomféra bearbet-
ning med automatisk verktygsvixling
- miita upp radial- och axelkast pi
skireggar i vindskirsfrasar och gora
nddviindiga justeringar samt kunna byta
skadade eller forslitna delar
- utfora verktygsinstéllning och rigga
maskinen
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INDUSTIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: NC-BEARBETNING FRAS 4
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING

Mél
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till Kunna

- gillande skyddsforeskrifter - anviinda maskinspecifika funktioner vid
programmering och bearbetning sisom
enklare parameterfunktioner, spegling och
mdnsterupprepning
- anvinda datorstddd beredning for enkla
och komplexa detaljer
- med hjilp av 3D CAD/CAM ta fram
program for bearbetning av cylindriska
och sfiriska ytor
- utfora gingoperationer i fleropera-
tionsmaskin
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: NC-BEARBETNING SKARNING

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- programspriken ESSI och EIA som an-
vinds for skdrmaskiner

- styrsystemets panel samt funktionen och

betydelsen hos maskinens mandverorgan
- gillande skyddsforeskrifter

82

Kunna

- rengdra samtliga prismor fore start

- lagga upp pliten pa skirbord si att
skirstdden utnyttjas maximalt

- planera tillskdrningen av pliten

- vilja startpunkt

- stélla in referenspunkter

- programmera efter méttsatt ritning t ex
kvadrater och rektanglar

- provkora program genom simulering pa
papper med tillbehérspennan for kon-
trollmétning av figuren

- villja skdrmunstycke enligt tabell for de
plattjocklekar som forekommer

- stélla in ratt tryck for skdrning med
blandgas

- tdnda och kontrollera lgan for
skidrning

- starta skarforloppet och justera
skirhastigheten samt kontrollera snittytan
under skérning for eventuell hojdkom-
pensation

- skriva program och utfora skérning av
ritlinjiga figurer utan radier enligt de
krav och toleranser som ritningen avser
- programmera cirklar och cirkelbgar for
skirning enligt en méttsatt ritning

- med hjalpfunktioner programmera
geometriska figurer enligt ritning

- skriva program med anvindande av
hjalpfunktioner och utféra skédrning av
komplicerade figurer i varierande plit-
tjocklekar enligt de krav och toleranser
som ritningen avser



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: NC-BEARBETNING KANTPRESS

Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kéinna till

- de skyddsforeskrifter som giller vid
kantpressning och dérvid observera att
aldrig arbeta mellan kniv och dyna

- vilka skyddsanordningar som finns pa
maskinen

- olika maskiners kapacitet och tekniska
data

- teminologin inom omradet

- de olika korsitt som finns t ex
tvihandsfot och tvihand

- de symboler och arbetssymboler som
finns pd styrsystemet

- nollinstillning av pressbalk och bakre
anslag

- hur bombering av kantpressen utfors

Kunna

- forebygga de skador som kan uppsti

- vidta erforderliga dtgirder om skada
uppstar och ge forsta hjilpen

- arbeta i sidana arbetsstéllningar att
klamskador inte uppstér av utstickande
platar

- utfora forebyggande underhall sdsom
smorjning och rengoring osv

- programmera de funktioner som finns i
styrsystemet t ex Y-, X-, R- och Z-
funktionerna

- programmera in olika typer av verktyg
- lagra program och verktyg

- utfora manuell korning av bakre anslag
och pressbalk

- programmera arbetsobjekt for bockning
- utfora berikningar av amnesléngder
manuellt for t ex skarpa bockningar,
radiebockningar och strilning

- andra i befintliga program

- utfora programmering av snedstilld
pressbalk

- vilja ritt verktyg for arbetsoperation-
erna

- montera och stilla in olika verktyg

- utféra bockningsfoliden manuellt

- utfora bockningar efter ritning och de
toleranser som giller
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Modul: NC-BEARBETNING KANTPRESS

Kunna (forts)

- utfora bockningar i olika material och
vinklar

- utfora bockning av 1ddor och profiler
med olika radier samt utfora strilning av
konor, formforindringar, forbockningar
och cylindrar

- korrigera vinklar som inte dverens-
stimmer med platvinkeln for redan pro-
grammerade bockvinklar
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: PLATBEARBETNING RUNDBOCK

Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kiénna till

- de skyddsforeskrifter som géller for
arbete i rundbockningsmaskin

- tolkning av bockningsdiagram

- hur ménga anséttningar man bor gora
for olika pléttjocklekar, diametrar och
materialkvaliteter

- olika sitt att forbocka plat

- olika typer av rundbockningsmaskiner,
deras kapacitet och tekniska data

- de olika valsarnas arbetsuppgifter

- maskinens skalor och mitlinjaler

- hur man manévrerar manuella och
hydrauliska rundbockningsmaskiner

Kunna

- forebygga de skador som kan uppsté

- vidta erforderliga atgirder om skada
uppstar och ge forsta hjilpen

- arbeta i sddana arbetsstillningar att
kross- och kldmskador inte uppstér

- utfora forebyggande underhall sisom
rengOring, smorjning etc

- anvinda terminologin inom omradet

- kontrollera parallelliteten mellan
valsarna

- parallelistilla bojvalsen

- snedstilla bojvalsen for ett arbetsobjekt
- tillverka radiemallar for olika arbetsob-
jekt

- utfora berakningar och uppmérkningar
av ctt arbetsobjekt enligt de krav och
kvalitetsnormer som ritningen foreskriver
- forbocka cylindrar och konor for ett
arbetsobjekt enligt ritning och kontrollera
med radiemall

- rundbocka cylindrar med varierande
diametrar enligt de toleranskrav som
ritningen foreskriver

- med hjilp av konbockningsstod rund-
bocka konor med varierande diametrar
enligt de toleranskrav som ritningen
foreskriver

- med snedstillda valsar rundbocka konor

enligt ritning
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: UNIVERSELL PLATBEARBETNING

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- gillande skyddsforeskrifter

- de bearbetningsmetoder som kan utforas
i maskinen

- maskinens huvuddelar och funktioner
samt dess kapacitet for olika arbetsmo-
ment och material

- de blockverktyg som anvinds for
uppsittning och instéllning av arbetsverk-
tyg

- funktion och anvindningsomrade for
inre centrumanordning och rakklippnings-
linjal

- vilka stdl som anvinds till rakklippning,
rondeliklippning, figurklippning och hur
uppsittningen sker vid olika arbetsopera-
tioner

- i vilka fall klippstalet skall ha ytter-
liggande eller innerliggande underskar

- hur man viljer maskindata efter
instruktionsboken vid nibbling

- att pldten bor styras av rakfornings-
linjal eller centrumanordning vid gélning
- maskinens instéllningsdata for slipning
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Kunna

- forebygga de skaderisker som kan
uppsta vid olika arbetsmoment i maskinen
- utfora forebyggande underhall sisom
rengoring och smorjning

- hilla ordning runt om och pé arbets-
platsen

- lasa rekommendationstabeller for in-
stillning av slaghastigheter, slaglingd och
for instdllning av arbetsverktyg for ar-
betsoperationer

- vilja rétt verktyg och ritta verktygs-
fasten for arbetsoperationerna

- slipa olika klippstal efter slipmall

- utfora arbetsoperationer sdsom rakklipp-
ning, rondelloch figurklippning, nibbling,
gélning och sickning

- vilja klippstél, verktygshéllare, stans

och dyna till arbetsoperationerna enligt
tabeller i maskinens instruktionsbok

- sitta upp och stilla in rakklippnings-
linjal, inre centrumanordning och plitned-
héllare

- utfora arbetsoperationerna enligt de
toleranser och krav som anges p4 rit-

ningen



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING

Modul: TILLVERKNINGSTEKNIK 1 - NC-SVARV 4

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- hur maskinkostnad, stalltid, bearbet-
ningstid,verktygskostnad, detaljutformning
och kvalitetskrav paverkar val av maskin

( konventionell eller NC-svarv )

- axel med tvd ansatser och méttkrav

SMS 715 fin detalj 2

- axel med ansats, kona, hornrundning
och fas och méttkrav SMS 715 fin

Kunna

- vilja den av tvd detaljer som skall
beredas och bearbetas i konventionell
svarv respektive NC-svarv, detalj 1

- uppskatta och mita tillverkningstid samt
miita stalltid
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: TILLVERKNINGSTEKNIK 2 - NC-SVARV 5
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING

Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kunna

- gora en beredning och skriva ett
program for tillverkning av en detalj med
ansats, kona och h3l med toleransen IT 7.
Detaljen skall vindas och bearbetas si att
kastet mellan hal och utvindig ansats inte
Overstiger 0.03 mm

- utnyttja styrsystemets mojligheter till

att forenkla och rationalisera programmet
genom att anvénda fasta cykler

- vélja verktygstyp, skirgeometri och
hirdmetallsort samt optimera bearbet-
ningen

- mita, utvirdera och styra tillverk-
ningskvaliteten

- anvdnda datorn som hjélp for mit-
virdesinsamling och lagring
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: TILLVERKNINGSTEKNIK 3 - NC-FRAS §
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven

Kiinna till Kunna
- hur maskinkostnad, stilltid, bearbet- - villja den av tvi detaljer som efter
ningstid, verktygskostnad, detaljutform- beredning och bearbetning i konventionell
ning och kvlitetskrav piverkar val av respektive NC-fris dr mest lampad att
maskin (konventionell eller NC-fris) tillverka i NC-fras detalj 1
- vilja dmne for tillverkning av T-spérs-
mutter och méttkrav pa styrdelen H8
detalj 2
- tillverka detalj dér fickfrasning och

cylindrisk haltagning ingir och méttkrav-
en for ficka 4r SMS 715 medel och for
hélet H8 med en hildiameter p& min 50
mm

- uppskatta och miita tillverkningstid samt
miita stalltid
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: TILLVERKNINGSTEKNIK 4 - NC-FRAS 6
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK
Inriktning: SKARANDE BEARBETNING

Mél
Efter genomgingen modul skall eleven
Kunna

- gbra beredning och skriva program fér
tillverkning dir form- och ligeskrav pd
planparallellitet, vinkelrithet och cylind-
ritet ingdr. Detaljerna skall komplettbear-
betas i flera uppsittningar

- utnyttja styrsystemets mojligheter att
forenkla och rationalisera programmet
genom att anvinda fasta cykler

- vilja verktygstyp (snabbstal, hirdmetall,
frastyp, antal skir etc), skargeometri och
hirdmetallsort samt optimera bearbet-
ningen

- méta, utvirdera och styra tillverk-
ningskvaliteten

- anvinda datorn som hjilp for mit-
virdesinsamling och lagring
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK

Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Modul: TILLVERKNINGSTEKNIK 5 -

BALKKONSTRUKTION

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kénna titl

- hantering och miérkning av olika
material och kvaliteter

- skillnader mellan olika balkprofiler,
deras beteckningar och betydelse

- olika stanger och balkar sdsom UNP-
balk, IPE-balk och HEA-balk

- balknummer och deras betydelse

- hur leverantérens katalog anvinds for
att bestimma vikt per meter balk

- hur man infor lyft 6verslagsberiknar
konstruktionens vikt

- hur man beréknar kostnaden for
konstruktionen

Kunna

- lasa och tolka en svetskonstruktions
ritning

- gasskara balk enligt de métt som
ritningen visar

- programmera en NC-styrd skidrmaskin
for tillverkning av detaljer

- anvinda CAD/CAM-utrustning for
skirning av detaljer

- fogbestamma och fogbereda

- vilja svetsmetod utifrdn en ritning

- avgora vilket tillsatsmaterial som skall
anvindas

- falla in och skarva balk

- montera och rikta upp balkar enligt de
toleranser som ritningen visar
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: TILLVERKNINGSTEKNIK 6 - PLATKON-
STRUKTION

Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven

Kéinna till Kunna

- hur man beréknar kostnaden for - tillverka en platkonstruktion enligt de
tillverkning av en platkonstruktion toleranskrav som ritningen visar

- vilka kontrollmetoder som giller for ett - gbra en utbredning manuellt och med
foretags olika tillverkningsprocesser hjilp av dator

- arbetsbereda och arbetstidsbestimma
tillverkningen av en platkonstruktion

- anviinda platbearbetningsmaskiner sdsom
kantpressnings-, universell plitbearbet-
nings-,rundbocknings-, klippnings- och
kantbockningsmaskiner

- programmera minst en av de olika
platbearbetningsmaskinerna

- fogbestimma och fogbereda

- vilja svetsmetod utifran en ritning

- avgora vilket tillsatsmaterial som skall
anvindas

- rikta och kontrollera den fardiga
plétkonstruktionen
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: TILLVERKNINGSTEKNIK 7 - TRYCKKARL

OCH RORKONSTRUKTION
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK
Inriktning: PLAT OCH SVETS
Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till Kunna
- hur man beriknar kostnaden for - vilja rordimensioner och godstjocklekar
tillverkningen av en rorkonstruktion enligt ritning
- arbetsbereda och arbetstidsbestdimma
tillverkningen av en rorkonstruktion
- utfora berikningar och uppmérkningar

for bockning av ror i rorbockningsapparat
enligt de toleranser som ritningen anger
- fogbestdimma och fogbereda

- vilja svetsmetod utifrdn en ritning

- avgora vilket tillsatsmaterial som skall
anviindas

- forbereda och insvetsa de anslutningar
som anges pé ritningen

- svetsa konstruktionen till den svetsklass
som anges pA ritningen

- kontrollera och efterbearbeta konstruk-
tionen
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: TILLVERKNINGSSYSTEM
Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK, BEARBETNINGSTEKNIK

inriktning: SKARANDE BEARBETNING, PLAT OCH SVETS

Mal
Efter genomgéingen modul skall eleven
Kiinna till

- principerna for tillverkning i manuellt
styrda maskiner, liner och flexibla system
- hur detaljutformning, styckevikt och
ingdende maskiner begrinsar flexibiliteten
i systemet

- hur materialflode skots med hjélp av
automatiserade lager och transportsystem
- beskriva karaktéristiska egenskaper hos
transferline och flexibelt tillverkningssy-
stem

- ge exempel pd hur samverkan sker
mellan olika delar i systemet och pi

vilket sétt den dverordnade styrningen
kan utforas
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: TILLVERKNINGSSYSTEM FMS 1

Grenar: ELMEKANIK

Mal
Efter genomgangen modul skall eleven
Kiinna till

- FMS-anléggningens uppbyggnad, enheter
(maskiner, hanteringsutrustning, métut-
rustning och styrenheter) och deras
driftfunktion

- p systemniva funktionen och samverk-
an mellan de enheter som ingar i en
FMS-anliggning

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

Kunna

- dvermanna styrprogrammet och koppla
in respektive ur de enheter som ingér

- kontrollera att den 6verordnade
styrningen himtar in data och styr
anliggningen

- kontrollera och redogora for siker-
hetsanordningarna i anldggningen

- starta anldggningen
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: TILLVERKNINGSSYSTEM FMS 2

Grenar: ELMEKANIK

Efter genomgingen modul skall eleven

Kéinna till Kunna
- vad som menas med CIM (Computer - 4terstarta FMS-anliggningen efter
Integrated Manufacturing) produktionsstorningar

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

- manuellt kontrollera och styra produkt-
kvaliteten

- skota arbetsstycksinmatningen och

Overvaka tillverkningen i anlaggningen
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: CAD
Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK, BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING, PLAT OCH SVETS

Efter genomgingen modul skall eleven

Kiinna till Kunna

- CAD-funktioner och system - utfora enkla ritningar med CAD
- sammanstilla ritningar av block och
utfora blockhantering pd CAD
- lisa och tolka maskinritningar
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK

Modul: MEKANISK MATTEKNIK 1

Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK, BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING, PLAT OCH SVETS

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven
Kénna till

- mekaniska och industriella méitmetoder
(laser och optik)

- de felkllor som kan uppsta vid métning
- form- och ligestoleranser
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Kunna

- villja ritt méitdon och géra métdonskon-
troll

- anvinda fasta och visande miétdon

- mita invindigt och utvindigt

- méta hilavstind

- mita V-spar och konor

- méta géngor

- uppskatta ytjaimnhet med hjalp av yt-
jamnhetslikare

- anvinda méttsatser



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: MEKANISK MATTEKNIK 2
Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK, BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING

Efter genomgangen modul skall eleven

Kénna till Kunna

- koordinatmétmaskiners anvéindningsom- - anviinda ytjaimnhetsmitare

ride - anviinda elektroniska métdon med

- skillnader mellan tvi- och tredimension- datautging

ell méitning - utvirdera och tolka matutskrifter och
resultat
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: MEKANISK MATNING 3
Grenar: UNDERHALLSTEKNIK

Mél
Efter genomgingen modul skall eleven
Kunna

- mita vibrationer, varvtal och sprickdjup
- sprickindikeringsmetoder

- sbka lackor med hjélp av lacksoknings-
metoden

- utfora akustisk stotpulsmiitning

- mita temperatur med hjilp av laser

- anvinda datorn for insamling och
registrering av mitdata
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: KVALITETSTEKNIK
Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK, BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING, PLAT OCH SVETS

Mél
Efter genomgangen modul skall eleven
Kiinna till

- kvalitetstekniska definitioner sisom
kvalitetskontroll, kvalitetsstyrning,
kvalitetsgranser, kvalitetsnivier och ritt
kvalitet samt deras innebord

- hur kvalitetsnivin kan beskrivas och
beddmas genom materialkvalitet, material-
egenskaper, driftsikerhet, felfrekvens,
service och leveranssikerhet, form och
ytjimnhet

- hur kvalitet mits och bedéms genom
mitverktyg och mitinstrument, méitvirdes-
analys, funktionskontroller och tester,
provuttagning, provets behandling och
statistiska metoder

- hur slutproduktens kvalitet piverkas av
ingéende delars kvalitet

- hur olika tillverkningsmetoder paverkar
kvaliteten och kostnaden

- operatorens ansvar for tillverknings-
kvaliteten och tillverkningskostnaden
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: NC-BEARBETNING - STANS OCH NIBBLING
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAT OCH SVETS

Mal

Efter genomgéngen modul skall eleven

Kiinna till Kunna

- de skyddsforeskrifter som giller - forebygga de skador som kan uppstd

- vilka skyddsanordningar som finns - anvinda terminologin inom omridet

- maskinens kapacitet och tekniska data - utfora forebyggande underhéll enligt
fabrikantens anvisningar

- byta dver- och underverktyg

- vilja verktyg och verktygshéllare

- styrsystemets symboler och funktioner
- programmera enligt en ritning

- lagra och himta program frin pro-
grammeringsenheten

- kontrollera programmet genom simu-
lering

- programmera och dverfora program
genom CAD/CAM-utrustning

- anvéinda underprogram

- avgOra ndr byte av verktyg skall ske

- gbra program genom absolut inkremental
programmering

- gora nollpunktsforflyttning

- gbra program genom spegelfunktioner
- dndra program under bearbetning
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: MILJOTEKNIK OCH ARBETSMILJO

Grenar: ALLA

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kéinna till

- de olika arbetsmiljofaktorerna, de
vanligaste skade- och hilsoriskerna,
regler for skyddskommitté och skyddsom-
bud samt lagar och viktiga avtal

- det ekologiska samspelet i naturen, hur
minskliga aktiviteter paverkar var
livsmiljo, ekonomiska konsekvenser av
miljoatgarder av betydelse for dels
samhiillet dels niringslivet samt lagar och
forordningar som berdr naturen

- begreppet produktionssékerhet

Kunna

- vilja och anvinda rétt skydds- och
sikerhetsutrustning

- ge forsta hjilpen vid olycksfall

- gbra enkla métningar av arbetsmiljo-
faktorer som t ex temperatur, buller och
belysning
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: LAGER

Grenar: UNDERHALLSTEKNIK

Efter genomgingen modul skall eleven

Kiinna till Kunna

- de sakerhetsforeskrifter som finns for - anvinda lageravdragare

arbete med lager - montera och demontera med oljeinjektor
- lagertyper, glappserier, toleranser, - montera med slaghylsa

glappminskning, - montera med uppvirmning

- olika typer av tatningar - tillstdndskontrollera med hjalp av

- renlighetskrav vid arbete med lager stotpulsmétare, termometer och stetoskop
- smorjmedel och smorjanordningar - fora protokoll vid tillstindskontroll

- olika metoder vid virmebehandling av

lager

- losa och fasta packningar

- lagerbeteckningar
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: LYFTTEKNIK

Grenar: UNDERHALLSTEKNIK

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- de sikerhetsforeskrifter som finns for
arbete med lyftutrustning

- SA-bestimmelser

- klamrisker

- maskinvikter ovh tyngdpunktsberikning

Kunna

- utfora lastkoppling med excenter-
handske, skruvhandske, hakkitting,
schackel, lyftoglor, tyg och wirestroppar
- gora vinkelberékning

- utfora service pa och besiktning av
telfer och traverser

- utfora linbyte

- anvinda de tecken som fordras for att
utfora sikra lyft
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: CAD/CAM
Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK
Inriktning: SKARANDE BEARBETNING, PLAT OCH SVETS

Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kiinna till Kunna

- postprocessorns funktion - anvinda halremsa, diskett, printer och
plotter
- gora en ritning med hjalp av CAD-pro-
gram dir hénsyn tas till bearbetnings-
maskinens arbetssitt
- CAM-programmera
- dverfora CAD-program till CAM-
program
- gbra beredning for CAM-program
- overfora postprocessorns NC-program
till bearbetningsmaskinen
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK

Grenar: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING

Modul: SLIPNING

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- de skaderisker som kan uppsta i
samband med slipning

- slipmaskiners uppbyggnad, arbetssitt
och anvindningsomride

- slipskivors uppmirkning och anvind-
ningsomrade

Kunna

- anvinda, varda och underhalla hand-
slipmaskiner, pelarslipstill och planslip-
maskiner

- spénna fast arbetsstycket

- siitta upp och ta ned uppspéinningsan-
ordningar

- séitta upp och ta ned, balansera och
kontrollera slipskivor

- avgora hur ytjamnheten paverkas av
matningshastighet, kylmedel, slipskivans
sammanséttning och kondition
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: MATERIALKUNSKAP
Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK, BEARBETNIGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING, PLAT OCH SVETS

Mal

Efter genomgingen modul skall eleven

Kénna till Kunna

- vilka material som anvinds till verktyg - anvinda tabeller och handbocker for
och till produktion i verkstadsindustri standardiserade materialsorter

- grunddmnen - vilja material for bearbetning ur en
- stdl och stlframstillning materialkatalog frdn en angiven krav-
- stilets inre byggnad specifikation betriffande hallfasthets-
- gjutstal och gjutjarn egenskap

- koppar och kopparlegeringar

- aluminium och aluminiumlegeringar

- pulvermetallurgiska material

- plaster och kompositmaterial

- materialbeteckningar

- hur material kan bearbetas
- viirme- och ytbehandlingsmetoder
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: MASKINELEMENT

Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK, BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING, PLAT OCH SVETS

Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kénna till

- olika typer av maskinelement sdsom
skruv-, nit-, svets-, press-, krymp-, kul-
och tryckoljeférband samt kemiska
forband, spannbussningar, fjadrar,
kopplingar bromsar, rull- och glidlager,
kugg-, excenter- och kedjetransmissioner,
vev-, excenter-, och kamrorelser, kul-
skruvar, pumpar, fliktar och kompress-
orer, axlar, axelkopplingar, smérjanord-
ningar, packningar och titningar, hog-
hastighetslager, gejdersystem, kil- och
rullblock samt lagerinfastningar

Kunna

- anvéinda kataloger och handbocker
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: BANKARBETE
Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK, BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till Kunna

- de skaderisker som finns vid arbete med - for biankarbete anvinda skruvstycke,
handverktyg, borrmaskiner och kaputrust- filar, hammare, nycklar, skruvmejslar,
ningar tanger, platsaxar och géngverktyg
- anvénda bagfil, kapmaskin och kallsig
- for ritsning anvinda ritsplan, vinkel-
hylla
- anvinda hojdritsmétt, ritskubb, ritsndl,
kornare,mirkfirg och vinkel
- borra med hand, bank- och pelarborr-
maskiner
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: MEKANIK OCH HALLFASTHETSLARA
Grenar: ELMEKANIK, UNDERHALLSTEKNIK, BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: SKARANDE BEARBETNING, PLAT OCH SVETS

Efter genomgingen modul skall eleven

Kiinna till Kunna

- formler for berdkninger av hallfasthet - anvinda dataprogram for berékning av
- sikerhetsnormer for hallfasthet kraftens uppdelning och sammanséttning,
- storheter och enheter kraftmoment, tyngdpunkt, jémviktspro-

- momentlagen blem, rotationsrorelser, period, frekvens,
- rotationsrorelser vinkelfrekvens, harmoniska och dishar-

moniska svingningar och mekanisk re-
sonans



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Gren: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAST

Modul: TERMOPLAST 1

Mai
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- olika bearbetningsmetoder
- terminologi

- maskinfunktion

- verktyg

- material

- processdvervakning

- arbetsmiljé och skaderisker
- gilllande skyddsforeskrifter
- maskinens uppbyggnad

- verktygets uppbyggnad

- materialgrupper och deras kinnetecken
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Kunna

- starta och stoppa formsprutningsmaskin
med enkelt verktyg

- bedéma detaljens kvalitet
- byta rulle (varmformning)
- klara av kallplugg



INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: TERMOPLAST 2

Gren: BEARBETNINGSTEKNIK

inriktning: PLAST

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- felorsaker
- samband mellan olika parametrar

Kunna

- justera tryck, temperatur och dosering
- starta och stoppa formspruta

- éndra parametrar under 15pande
produktion
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: TERMOPLAST 3
Gren: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAST

Mél

Efter genomgingen modul skall eleven

Kinna till Kunna
- materialegenskaper - forbereda verktygsbyte
- fyllmedel och dess verkningar - byta verktyg
- materialinfirgning - programmera
- prova forsta skott
- prova material
- byta material
- virda verktyg
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: TERMOPLAST 4

Gren: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAST

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

- materialens egenskaper och mojligheter
- snabbidentifiering

- miljopéverkan

- konstruktion och utformning av detalj
och verktyg

- utformning av produkt med avseende pa
godstjocklek, baksldppning och ingdts-
placering samt utstdtning

- materialgrupper och deras kinnetecken

Kunna

- vilja process

- identifiera de vanligaste materialen

- beridkna maskinstorlek med hénsyn till
14stryck, skottvikt och stanskraft
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: HARDPLAST 1
Gren: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAST

Mal
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till Kunna

- hur man beskriver hirdplaster - tillverka ett handupplagt laminat
- de vanligaste hirdplasterna och deras - gbra en gjutning med fyllmedel
anvindningsomriden

- kompositbegreppet

- armeringsmaterial

- tillverkningsmetoder

- hirdningsreaktionen

- hilsorisker och skyddsforeskrifter (AFS

108)

- terminologi och definitioner

- mojligheter till infirgning

- mojligheter att anvinda fyllmedel
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK Modul: HARDPLAST 2

Gren: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAST

Mal
Efter genomgéngen modul skall eleven
Kiinna till

- solida, cellulira, styva och flexibla
polyuretansystem

- egenskaperna hos kompositerna:
polyester och glasfiber, polyester och
syntetiska fibrer, epoxi och glasfiber,
epoxi och syntetfiber samt epoxi och
kolfiber

- sandwichtekniken

- verktyg och formar for olika tillverk-
ningsmetoder

- tillverkningsmetoders mojligheter och
begréansningar

- slippmedel och deras funktion

Kunna

- tillverka ett styvt cellulirt poluur-

etanblock
- tillverka ett sandwichlaminat
- gjuta ett polyesterbetongblock
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INDUSTRIELL TEKNISK LINJE

Arskurs 2-3

Amne: INDUSTRITEKNIK
Gren: BEARBETNINGSTEKNIK

Inriktning: PLAST

Modul: HARDPLAST 3

Mai
Efter genomgingen modul skall eleven
Kiinna till

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

- kontinuerlig laminering, profildragning
- forimpregnerade material som prepreg,
SMC och BMC med varianter

- forformningsteknik

- riktade armeringar

- méjligheter att optimera konstruktioner
- metoder for produktionskontroll

- enkel rivarukontroll

- mdjligheter att styra hardforlopp genom
variation av av hirdarmingd och tempera-
tur

- syntaktiska skum

- leverantérers datablad
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Kunna

- tillverka en stav med riktad armering

- tillverka en enkel form for handupp-
laggning av glasfiberarmerad polyester

- tillverka en enkel form for gjutning av
epoxi

- bestimma gel och hirdtider vid olika
temperatur och Oppna tillverkningsmetoder
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Liaroplaner 1989:48

Normalutrustning i gymnasieskolan

. 1989-05-23
SO beslutar att normalutrustningslista for &mnet verkstadsteknik vid

verkstadsteknisk linje arskurs 1 samt grenarna verkstadsmekaniker
och plat- och svetsmekaniker i rskurs 2 faststallda 1980-06-12, (dnr
S 80:1230) skall med nedanstiende tilligg gilla for &mnet

Industriell teknik
vid forsoksverksamhet med

Tredrig industriell teknisk linje
enligt kursplaner kungjorda i Laroplaner 1989:47.

Utrustningslistorna upptar stadigvarande utrustning som SO anser
nddvindig for att kursplanens mal skall kunna uppnds. Angiven
utrustning kan erséittas med annan likvirdig om inte undervisningen
dirigenom forsamras. I de fall fabrikat och typbeteckning féorekommer
ir dessa endast att se som exempel i syfte att undvika omfattande
materielbeskrivningar.

Foreskrifter om statsbidrag meddelas i SO-FS for aktuellt budgetér.
Om undervisningen helt eller delvis kan genomforas med utrustning
som &r avsedd for annan linje eller kurs utgir som regel inte stats-
bidrag fér motsvarande ny utrustning.

Till samtliga gymnasieskolor som i tidigare organisation har verk-
stadsteknisk linje, gren verkstadsmekaniker samt el-teleteknisk linje,
gren styr- och reglermekaniker, beriknas for deltagande i forsoks-
verksamheten foljande kompletteringsbehov. Utrustningen forutsétts

till vissa delar tillganglig genom foretagsforliaggning
Jan Thulin

Dan Fagerlund
G2
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Fdr samtliga grenar gemensam utrustning

Utrustning

Analoga mitinstrument

Digitala multimetrar

Maitplattor likstrom
Spénningsaggregat DC/AC
Persondatorer med tillbehor
Numeriskt styrd bearbetningsmaskin,
svarv eller fris (utbildningsmaskin)

Gren f8r eimekanik

Wattmeter

Oscilloscope

Elmotorer med tillbehor
Miitbrygga RCL
Universalinstrument,
elektroniska
Funktionsgeneratorer
Maitplattor, analoga och
digitala

Logikprovare
Grinssnittsprovare
Tyristordon

Diverse installationsmateriel:
PLC

Servolab

Modul felsokning/rep NC-utrustning
Begagnade NC-maskiner (fras,
svarv, flerop):

NC-svarv

NC-frasmaskin

Ytmétningsutrustning
Gren fér underhalisteknik

Wattmeter

Oscilloscope

Elmotorer med tillbeh6r
Maitbrygga RCL

Diverse installationsmateriel:
PLC
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Antal

3st
5st
2st
2st
3st

1st

1st
1st
5st
1st

5st
5st

2st
2st
3st
1st

2 st
1st
1st

1st
1st
1st

1st
1st
5st
1st

1st



Utrustning

Numeriskt styrd svarv alt frismaskin

med programmeringsutrustning (dator,
remstans och plotter)

Laborationssats, hydraulik

Datorer med CAD-CAM-program for rit-
ningsframstélining, ritningsldsning,
mekanprogram etc

Materiel for modul reparationsteknik

1-3, begagnade maskiner etc
Ytmétningsutrustning

Gren f6r bearbetningsteknik
Inriktning mot skiirande bearbetning

NC-svarv, ¢ 5,5 kW med tillbehor
NC-svarv, ¢ 8 kW med tillbehor
Programmerings- och forinstéillnings-
utrustning

NC-frasmaskin 2,5 - 6 kW (alt flerop)
Programmerings- och forinstéllnings-

utrustning
Ytmétningsutrustning

Inriktning mot plat- och svetsbearbetning

Svetslikriktare 250-400 A

TIG-tillsats

Dubbelstromsaggregat

Datorer med program for CAD-CAM,
platutbredningar, svetskostnads-
berikningar, ritningslasning etc
NC-skdrmaskin

NC-kantpress, hydraulisk

Universell platbearbetningsmaskin NC
Svetsrobot

Enligt forslag frin PLG 14 skall endast en av modulerna NC-bearbet-
ning i kantpress, universell pldtbearbetningsmaskin vara obligatorisk

Antal

1st
1st

2st

1st

1st
1st

1+1st
1st

1+1st
1st

1st
2 st
1st

3st
1st™®
1st
1st
1st

pé skolan. Dérfor skall den lokala skolhuvudmannen kunna vilja ur

utrustningsforslaget beroende pé lokal néringslivsstruktur,
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