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FORORD

Laroplanen for gymnasieskolan (Lgy 70) bestdr av en allman
del (del I), som &r gemensam for samtliga studievagar, samt av
supplement (del I1) for skilda studievagar och amnen.

Den allmédnna delen (del 1) innehdller av Kung! Maj:t fast-
stallda mal och riktlinjer, timplaner och kursplaner {(mal och
huvudmoment i enskilda amnen) samt av SO utfirdade all-
manna anvisningar for gymnasieskolans verksamhet.

Supplementdelen (del 1) 3terger timplaner och kursplaner
(mal och huvudmoment), fogar till dessa i forekommande fall
delmoment och arskursfordelningar samt ger allmanna rikt-
linjer for undervisningens bedrivande i de olika amnena.

Foreliggande supplement ersatter sidorna 7—-68 i supplemen-
tet 2-arig Verkstadsteknisk linje som utkom 1970.

Med tanke pa den fortlopande laroplanséversynen ar det ange-
laget att erfarenheter av laroplanens tillampning som gors pa
skolorna delges SO.

Stockhol/m i oktober 1984

Skoloverstyrelsen
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Tv3arig verkstadsteknisk linje (Ve)

Antal veckotimmar

Amne Arskurs 1 Arskurs 2

Gren Vm, Gren Jb
Pm

Svenska 4 3 3
Arbetslivsorientering 1 1 1
Verkstadsteknik?) 30-27 32 32
Idrott 2 2 2

Timme till forfogande 1 - -

Engelska

B- eller C-sprdk
Religionskunskap
Psykologi 2) < 3
Samhallskunskap f
Konsumentkunskap
Matematik

Bild eller musik J

Summa 38 38 38

1) Verkstadsteknik innefattar arbetsteknik Vm = verkstadsmekaniker

och fackteori enligt foljande (tidsan- Pm = plat- och svetsmekaniker
givelsen for fackteori ar riktpunkt i den Jb = jarnbruksyrken

mdn fackteorin icke enligt SO0:s anvis-

ningar helt eller delvis integreras med

arbetsteknik). Klass som ar sammansatt av elever
fradn tva &rskurser fadr delas i &rs-
kursgrupper under hogst fem veckotim-
Arbetsteknik 25-22 28 23 mar 1 fackteori.

Fackteori 5 4 9

2) Inom ramen av tre veckotimmar kan
en elev vdlja ett av dessa amnen en-

Undervisningen i arbetsteknik i 4rskurs 2 ligt timplanen och kursplanen for
pd varianten for grovpldt i grenen for imnet pA tvairig ekonomisk, social
pldt- och svetsmekaniker samt i gren for eller teknisk linje.

jarnbruksyrken bedrivs som inbyggd utbild-
ning.
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Verkstadsteknik

VERKSTADSTEKNISK LINJE

MAL
HUVUDMOMENT
Svenska

MAL

Eleven skall genom undervisningen 1 verkstadsteknik

1nhamta kunskaper om forekommande maskiner och material
samt om olika vid arbetsprocesserna anvanda utrustningar,
verktyg och matdon,

skaffa sig grundlaggande fardighet att utfora olika ar:
betsuppgifter,

utveckla formdgan att ratt anvanda och tolka informationer
och data 1 anvisningar, instruktioner, ritningar, tabeller
o dyl,

forvarva insikt om sakerhetsforeskrifter av olika slag och
deras tillampning,

utveckla formdgan att iaktta och analysera sociala for-
hdllanden pd arbetsplatsen samt

forvarva insikt om yrkes- och arbetsforhdllandens for-
anderlighet.

l:]Maskiner och verktyg.
[:]Material.

|::lMéitdon och matmetoder.
[:]Verkstadsmekaniska arbeten.
[:]Plét— och svetsarbeten.

[:]Arbetsplatsens miljofrédgor.

Undervisningen 1 svenska skall ge eleverna vidgade kun-
skaper om sprdket och litteraturen och utveckla deras for
mdga att anvanda sprdket. Detta skall ske 1 sddana former
och med sddant undervisningsstoff att elevernas personliga
utveckling framjas och att de forbereds for sdval fort-
satta studier som kommande samhalls- och yrkesliv.

Eleverna skall alltmer sjalvstandigt och 1 meningsfulla
sammanhang arbeta med olika sprdkliga uttrycksformer for
att lara kanna, bedoma och bruka spdket och litteraturen
som medel for information, pdverkan, kontakt och konstnar
ligt skapande.

Detta 1nnebar

att eleverna genom att sjalva prova och anvanda skilda ut-
trycksformer 1 tal och skrift fAr sddana kunskaper och
fardigheter att de med sakerhet och tilltro till egen for
midga kan redovisa sakforhdllanden och uttrycka tankar,
dsikter och kanslor,



HUVUDMOMENT

att eleverna genom att diskutera och studera sprdkets roll
och funktioner, ocksd 1 dess soclala, geografiska och
historiska varianter, far kunskaper om sprdkets bruk och
byggnad och darmed forutsattningar att ta stallning 1
sprdkfrdgor,

att eleverna genom att studera nyare och aldre litteratur,
frdn vAr egen och andra kulturkretsar, fdr insikt 1 att
litteraturen ger kunskap om manniskor, miljoer och pro-
blem, blir medvetna om tradition och fornyelse 1 kulturen
och darigenom ocksi battre forstdr sig sjalva och sin om
varld.

Inom amnet svenska skall eleverna ocksd utveckla sina kun-
skaper om de nordiska grannlandernas sprdk och litteratur.

I:]Muntlig och skriftlig framstallning
[:]Sprékets bruk och byggnad

[:]Litteraturstudium

Arbetslivsorientering

MAL

Eleven skall genom undervisningen 1 arbetslivsorientering
stimuleras till ett personligt engagemang i1 arbetslivs-
fragor samt skaffa sig kunskap om

arbetets varde 1 sig och dess betydelse for individens ut-
veckling, social gemenskap, jamstalldhet och okad valfard,

olika satt att medverka till utveckling av samhalle och
arbetsliv 1 en demokrati,

utbildnings- och arbetsmarknadspolitiska mdl och medel,
bl a sddana som galler sysselsattning och insatser for
grupper med sarskilda svAdrigheter pd arbetsmarknaden,

foretagets/institutionens allmanna villkor och beroende av
samverkan med myndigheter och organisationer,

arbetsgivar- och arbetstagarorganistionernas roll 1 ar-
betslivet samt deras syn pd frdgor som ror samhalle och
arbetsliv samt stimuleras till att engagera sig 1 fackligt
och politiskt arbete,

arbetsmiljons betydelse for sakerhet och arbetstillfreds -
stallelse och sarskilt om hur arbetet och arbetsmiljon kan
och bor anpassas till individens behov och forutsattningar
samt stimuleras till att genom egna insatser med stod av
gallande lagar och avtal medverka till en god arbetsmiljo,

hur arbetet kan orgnaiseras for att uppfylla krav pd sam
ordning av olika mdl, teknik, administration, medbestam
mande, arbetsmotivation, arbetstillfredsstallelse och pro
duktion,

foretagets eller institutionens uppbyggnad for att forsta
behovet av och 1nneborden 1 olika organisatoriska och ad-
ministrativa funktloner,

betydelsen av ekonomi pd arbetsplatsen sdval foretugs
som produktionstekniska frdgor samt stimuleras att 1 cin
yrkesutovning engagera sig 1 ekonomiska frigor,



10

HUVUDMOMENT

Idrott

MAL

HUVUDMOMENT

olika loneformer och deras effekter pd arbetets utforande,
riskerna 1 arbetet och medinflytande,

inneborden 1 och tillampningen av lagar och avtal som reg-
lerar forhdllandena i arbetslivet samt stimuleras att en-
gagera sig 1 frdgor som gdller arbetets villkor 1 ovrigt,

arbetsformedlingens uppgifter och hur man soker anstdll-
ning samt

olika anstallningsformer.

[]Arbetet.

[]Arbetsmiljén.

[:]Arbetsplatsens organisation.

D Ekonomi .

[:]Arbetsmarknaden,

[:]Samhéllsfrégor.

[]Samhéllsaspekter pd datoranvandningen.

[:]Anstéllningen.

Eleven skall genom undervisningen 1 idrott

skaffa sig rekreation, god kondition och allsidig traning
av rorelseapparaten,

inhamta kunskap om och fardighet 1 arbetsteknik,
forvarva forstdelse och intresse for fysisk aktivitet samt

uppova samarbetsvilja och organisationsformiga.

[]Gymnastik.
[:]Dans.
[]Bollspel.
E]Fri idrott.
[:]Orientering.
[:]Skridskoékning.
[:]Simning.
[:}Arbetsteknik.

[:JFunktionér— och ledarskap, organisationskunskap.

[:]Tcori.
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VERKSTADSTERNIK, arskurs 1

De lmoment Rikttider
—d
1 Gemensamt stoft 40
2 Bankarbeten 105
3 Midtning 60
4 Slipning 70
5 Svarvning 195
6 Frisning 140
7 Lédning, gasskdrning,
varmbockning, virme-
behandling 140
8 Metallbagsvetsning 115
9 Platbearbetning 185
10 Gjutning 10
11 Numerisk styrning 20

Innehdllet i dmnet har strukturerats sa att arskurs 1 utgdr
forsta etappen i en tvaarig grundlidggande utbildning. Huvud-
momenten ger Sversikt och orientering betrdffande dmnets
totala omfattning inom linjen. L delmomenten utvecklas f{0r
varje arskurs dmnesinnchdllet nirmare.

For delmomenten anges rikttider £6r undervisningen, vilka
motsvarar bruttolektionsantalet f6r &dmnet enligt timplanen
(berdknat enligt det ldgre veckotimtalet -27). Vid planering
mdste tidsbortfallet for helger, lovdagar o d beaktas.

Viss omfdrdelning av angiven rikttid kan erfordras vid det
praktiska genomfdrandet, bl a beroende pa elevernas varierande
forkunskaper och fodrutsidttningar, olikheter 1 utrustning och
pa andra lokala fodrhallanden.

Undervigningen f3r helt eller delvis f{érliggas till arbets—
stille utanfir gymnasiecskolan. Omfattningen far bl a bero pd

i vilken utstrickning limpliga utbildningsplatser kan erhallas.
] vissa sammanbang kan #dven studiebesdk ge en betydelsefull
inblick i dmnet. Om undervisningen anordnas som inbvggd utbild-
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ning minskar eller bortfaller helt behovet av ndmnda inslag.
Samverkan med fdretag stdller sidrskilda krav pa planering och
uppfdljning. 1 de fall arbetsmarknadens parter triffat avtal
som berdr utbildningen maste detta givetvis uppmdrksammas.

D& klassen dr sammansatt av elever fran tva arskurser samt

vid inbyggd utbildning och da det i &vrigt krdvs for att er-
halla ett optimalt utnyttjande av resurserna och en tillfreds-
stdllande undervisningssituation, far dmnet delas i arbets-—
teknik och fackteori i hdgst det antal veckotimmar som fram-—
gar av timplanen.

For att sa langt det dr dndamalsenligt kunna erbjuda indivi-
duella inldrningstillfdllen skall undervisningen organiseras
och fdrplaneras med studieplatser for individuella studier.

Maskiner, bdnk- och svetsplatser etc skall anordnas som stu-—
dieplatser och utrustas med erforderliga verktyg och hjdlp-
medel, placerade Overskadligt och riktigt fran rorelseekono-
misk synpunkt. Inom bekvidmt avstéand skall finnas mdjlighet
att studera ritningar och instruktioner.

Lagfrekventa 'gemensamma' verktyg placeras pa centralt beligen
plats 1 lokalen, &verskddligt arrangerade gruppvis i skdp och
pa tavlor.

Betydelsen av att varda maskiner och verktyg samt att ridtt ut-
nyttja materiel skall framhallas liksom de ekonomiska konsek-
venserna om detta forsummas.

For att eleverna skall fa tillfdlle till Ovningar enligt de
olika delmomentens innehd@ll skall olika objekt som tillgodo-—
ser utbildningssyftet utvecklas eller anskaffas. Objekten
maste vdljas med utgangspunkt fran vad som kan engagera och
stimulera till problemldsningar och en successiv kunskaps—

och firdighetsutveckling. Planering och arbetsberedning mdste
inga som en integrerad del 1 alla moment. Planeringen av skol-
arbetet, disponerandet av resurserna inom skolinstitutionen
etc kan utgdra underlag fOr ett gemensamt arbete 1 klassen.

Fér planliggning och uppfdljning bér genomfodrda arbetsupp-
gifter och utnyttjad tid noteras 1 nagon form av uppfdljnings-
schema eller arbetskort.

Skydds— och miljdfragor samt fragan om energihushdllning be-

handlas sdrskilt inom flera delmoment. Utbildningens karaktdr
och innehall kriver dock att fragorna beaktas i alla samman-

hang ddr de har aktualitet och anknytning.

For att eleverna skall fa uppleva olika roller i det lagarbete
som de senare kommer att delta 1 bor de 1 tur och ordning
tilldelas "skyddsombudsuppgifter', delansvar for verktyg,
forrad, stddning etc. Frdgan om solidaritet och j#mstidlldhet
maste sdrskilt beaktas.

Eleverna skall informeras om den teknik som tillampas nar
ritningar, konstruktionsdetaljer, berdkningar etc utfors
med hjdlp av datorer. Informationen som bdr begrudnsas till
de omrdden som eleverna kommer i1 kontakt med under utbild-
ningstiden, kan lédmpligen genomfidras som studiebesdk pd
konstruktionskontor eller instutition om den egna skolan
saknar den utrustning som erfordras.
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1.1 Introduktion
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1 Gemensamt stoff
Fleven skall genom sina studier

skaffa sig grundlidggande fyyqjoheter
att inhdmta information genom anvis-
ningar, instruktioner, bildmateriel
o d,

inhidmta kinnedom om de elementira
och grundl&ggande tekniska teorierna
samt om sambandet mellan dessa och
deras tilldmpning

skaffa sig grundldggande teoretisk
kunskap om verktyg och maskiner,

inhdmta kidnnedom om arbetsfdrenkling
och rorelseekonomi samt

grundldgga fdrdighet i rationell och
sdker arbetsmetodik

1.1 Introduktion

Utbildningen inom linjen

skolan som arbetsplats

Personalen vid skolan

Skolans skyddsorganisation; utrym-—
ning, brandskydd, forbands— och
skyddsmaterial, ambulans

Ovrig aktuell information i samband
med att eleverna bdrjar sin utbild-
ning.

Informera i1 bdrjan av utbildningen (och i

vissa fall dven senare) om:

- syftet med utbildningen

- vad som skall ldras in

- vilka hjdlpmedel som finns

- hur undervisningen dr planlagd

- hur skolorganisationen fungerar; skol-
ledning, syo, sjukvard etc

- cget ansvar och m&jlighet till samverkan
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Syfte och innehall

Kommentarer

1.2 Studieteknik

Informationsmateriel som bocker,
instruktioner, planscher, bild-
och ljudprogram, materielens om-
fattning, upplidggning och utnyttj-
ande. Lds— och anteckningsteknik.
Analys av text, bild- och 1judin-
formationer.

Redan 1 ett tidigt skede bdr bland
eleverna utses en eller flera eclever
med skyddsombudsuppgifter. Dessa ele-
ver skall sdrskilt uppmirksamma
skydds- och sidkerhetsfrdgor. Sysslan
bOr vixla mellan eleverna si att samt-
liga far tillfdlle att betrakta sin
arbetsmiljd ur skyddsombudets syn-
vinkel.

[nformera om de lokaler som elcverna
ndrmast kommer att fd anviinda, s§-
som undervisningslokaler, tvitt- och
omklddningsrum, Eleverna biér dven (3
en kort orientering om maskiner,
mitapparatur, verktyg etc och 1
vilket sammanhang de anvinds samt

i vilket skede eleverna kommer att
fa anvinda dem.

Gor klart vilken materiel man inte

far utnyttja férridn man har vissa
grundkunskaper, detta med hiinsyn

till olycksfallsrisker och till de
skador som kan uppkomma pd matericlen.

Introduktionen ldggs upp som ett
resonemang med eleverna.

En vdsentlig uppgift 1 grundutbild-
ningen maste vara att skapa goda

och aktuella kunskaper, men i lika
hog grad att ge beredskap fir succes—
siv fOrnyelse inom yrket, fortsatt
utbildning och nya arbetsuppgifter.

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

Det &r angeldget att man 1 borjan

av undervisningen dgnar forhdllande-
vis stor uppmidrksamhet At tekniken
att ldsa, anteckna, studera plansch-
verk etc. Men givetvis mdste man
ocksd ansla tid at att studera de-
taljer i system, maskiner, material
etc.
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syfte och innehall

Kommentarer

1.3 Arbetsmetodiken

Arbetsfdrenkling, metoder och
hjdlpmedel

Arbetsplatsen och lokalen
Arbetsstdllningar och rorelseteknik
Arbetsplanering: att forbereda,
genomfora och avsluta arbetet

1.4 Verktyg och maskiner

Agna 1 bdrjan av utbildningen tid at att
ldra eleverna lidsa och tolka informations-
materiel.

Lis textavsnitt 1 t ex en instruktion,
diskutera gemensamt vilka atgidrder som
skall vidtas samt 1at eleverna lisa och
komma med férslag till Atgdrd. Trdna pa
samma sitt tolkning av planscher, bilder
o d.

Arbetsmetodiken utvecklas i anslutning
till aktuella uppgifter inom de olika del-
momenten.

Eleven skall successivt tridnas att enskilt
och 1 grupp arbeta med arbetsberedning och
planering. Arbetet skall ldggas upp sa,

att eleven inhdmtar kunskaper om, och féar
fardighetstridning 1 generella arbetsmetoder.

Arbetsuppgifterna skall omfatta:

~ val av verktyg, mdtdon och uppspidnnings-
anordningar

- val av maskindata f&r bearbetning

- indelning i operationer och deloperatio-
ner (serie— och enstyckstillverkning)

- erforderliga berdkningar och ritnings-—
ovningar.

Uppmdrksamma eleverna pa betydelsen av att
verktygen anvinds pa ridtt sdtt, inte minst
med hdnsyn till vad det betyder for att
forebygga olycksfall.

En gemensam orienterande genomgang av fore-
kommande verktyg och maskiner didr ocksa
vdkerhets— och ordningsfrégor tas upp, bor
sdttas in 1 ett inledande skede.

I 6vrigt meddelas undervisningen om verk-
tyg och maskiner huvudsakligen i anslut-
ning till sadana moment, ddr respektive
verktyg och maskiner kommer till anvédnd-
ning.
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Syfte och innehall

Kommentarer

1.5 Ritningar

Introduktion

Ritningar, format, ritfdlt, skrivfidlt
Linjer

Skalor

Vyer, vyplacering, delvy, specialvy
Ritningssymboler

Snitt, snittmarkering, snittplacering
Toleransmattsidttning

Yt jadmnhet

Férenklat ritsdtt for gingor, kugg-
hjul, kuggvidxlar, kedjetransmis-
sioner, fjddrar, lager, tdtningsringar
Tillverkningskrav

Geometrisk ritning:

delning av stridcka mitt itu, mitt-
punktsnormal, normal mot en linje,
normal fran en punkt utanfdr en linje
delning av en given vinkel mitt itu
delning av en cirkel 1 4, 6, 8, 12 och
16 delar

Konstruktion av:

en linje parallell med en given linje
genom en bestdmd punkt

en vinkel lika stor som en given vinkel

30, 60, 90 graders vinklar
liksidig triangel

Ritningsldsning

1.6 Material

Allman materialkinnedom

Grunddmnen

Stal och stdllegeringar, sammansitt-—
ning, egenskaper, anvindningsomraden
Stalframstidllning

Stalets iure byggnad

Gjutstal och gjutjirn

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

Undervisningens huvudsakliga uppgift dr att
ldra eleverna ldsa och forsta de ritningar,
efter vilka arbetsuppgifter skall utfdéras.
Detta underlittas genom att de sjidlva far
ldra sig utfdra enklare ritningar.

Instruktionsblad och SMS normblad bor ocksa
komma till anvidndning.

Eleverna mdste kunna vissa ritningssymboler
sasom P-tecken, toleranssymboler, symboler
for form- och lédgestoleranser, symboler foir
ytjdmnhet och symboler f&r svetsar.

I samband med de olika delmomenten ges ele-
verna tillfdlle att ldsa enklare arbetsrit-—
ningar kopplade till de inom respektive dcl-
moment speciella arbetsuppgifterna.

Behandla sadana material som anvinds vid
ovningar inom de¢ olika delmomenten.

Eleverna skall ldra sig hidmta upplysningar
om materialsammansdttning, egenskaper och
anvindningsomraden fran aktuella standard-
blad.

Forklara sambandet mellan SIS normering och
tillverkarnas beteckningar.
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Syfte och innehdll

Kommentarer

Pulvermetallurgiska material
Diamant

Plaster

Gummiprodukter

Smér jmede 1

Lisningsmedel

Olika stalsorters beteckningar

Stalets och de vanligaste metallernas

bearbetbarhet
stal i handverktyg

Konstruktionsstal: profilmaterial och

plat
1.7 Beridkningar

Beridkning av materialvikter— och
lingder f6r pldt—- och stdngmaterial
Enklare draghdllfasthetsberdkningar
Tolkning av tabeller och nomogram
Inklare plangeometri och trigonome-
tri

1.8 Maskinvard

Rengdring och vard av:

glidytor, gejdrar

matar— och instdllningsskruvar
sndckvixlar

konor i spindlar och dubbdockor
smérjnipplar

Underhdll och vird av dvriga till-
behdr och verktyg samt verktygsskap
Bvte av cgkirvitska och 1 samband
dirmed rengdring av tank

Smérining enligt maskintillverkar-
nas anvisningar

Inom varje delmoment behandlas sddana syn-
punkter som har speciell betyd~lse for
respektive bearbetningsmetod. Salunda upp-
mirksammas exempelvis inom delmomentet slip-
ning speciella magnetiska egenskaper och
slipbarhet.

Eleverna ges fidrdighetstrédning i den matema-
tik som anvinds inom de olika delmomenten.

Beridkningar grundade p& tabelluppgifter
eller framstidllda 1 nomogram.

Eleverna bor fa anvinda ridknedosa vid be-
rdkningarna.

Lidr eleverna att maskinernas glidytor,
skruvar, konor o d dagligen maste giras
rena med hjdlp av kristallolja eller likranda
Anvind trasor vid rengdringen.

Eleverna skall dven lidra sig att rengdra
de tillbehdr som anvints. Dirvid bor de dven
tillse att tillbehdren forvaras s& att de
inte smutsas ner.

Tryckluft dr bra att anvinda vid rengdring
av stalhdllare och andra ldstagbara delar

dir man inte riskerar att bldsa in smuts i
lager ¢ller mellan glidytor. Framhall dock
att risk finns att span blises 1 Sgonen.

Eleverna skall lidra sig att skidta maskiner
och tillbehdr si att skador inte uppkommer

genom ovarsam behandling. Uppkommen skada

skall omedelbart anmdlas till lidraren.

Maskintillverkarnas smirjanvisningar maste
féljas och f8rstdrda smirjnipplar bytas ut.

Orientera om olika typer av skdrvidtskor och
deras kylande och smorjande egenskaper.
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Uppmidrksamma att oljor och kylviitskor ¢]
far tdémmas 1 avlopp vid rengdring och oljo-
byte. De anvisningar som f{inns utfiirdade
for hantering av sadant avfall maste fOljas.

Aven de utsugningsanordningar for bl a slip-
damm och svetsrdk som finns pa skolan mastc
regelbundet ses Over. Ndr det gdller stora
centrala anlidggningar inskridnker sig Over-—
synen till anslutningsledningar. (For oGvrig
oversyn erfordras sakkunnig personal med
speciell utrustning.)
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2 Bankarbete
2.1 Binkplats med tillbehdr
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anordningar

2. Sikerhet
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RIKTTIDER SID

105 lektioner

9
15

9
50 10
20 "
20 11

Svite och innehdll

Kommentarer

Binkarbete
Eleven skall genom sina studier

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

skaffa sig grundliggande fidrdighet
att utfora bidnkarbete och dirtill
hérande maskinarbete,

fa grundldggande trining i beredning
och planering for bankarbete samt

inhiimta kidnnedom om och lira sig
tillimpa sidkerhetsfdreskrifter

2.1 Bankplats med tillbehor

Skruvstycken, fastspidnningsdon
Bagfil, filar, filkarda
Slagverktyg

Nitverktyg

Skruvnycklar, skruvmejslar
Tinger, platsaxar

Huggme jslar

Gidngverktyg

Ritsplan, vinkelhylla, V-block
Hjdritsmatt, ritsnal, kdrnare
Stickpassare, stangpassare
Anslagsvinkel, plitvinkel, fldns-
vinkel, gradvinkel

Mitdon

2.2 Maskiner och utrustning

Bink- och pelarborrmaskin
Borrchuck, insatshylsor, borrjagare

Maskinskruvstycke, spidnnjirn,
vinkeThylla, parallellbitar

Beskriv kraven pa arbetsbidnken som arbets-
plats betrdffande hdjd och stabilitet. In-
formera om den utrustning som normalt hor
till dvs skruvstycke, verktygstavlor, verk-
tygslador och handverktyg. Lir eleverna kon-
struktion, benidmningar och anvindningen av
dessa.

Ga igenom de arbetsmoment som utférs vid
ritsplanet, dess placering i lokalen,
belysuiig ocn utrustning som bdr finnas
fér att ritsningen skall kunna utfdras pa
ett rationellt sitt

Orientera om olika typer av borrmaskiner
och sidrskilt de vid skolan forekommande,
deras konstruktion och funktion.

Bendmningar och montering av de vzrilgaste
tillbehoren.
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Kapmaskiner, kallsag, sagblad,
skdrvitskor

Handmaskin fdr borrning, slipning
och klippning

2.3 Arbetsoperationer
Planfilning, vinkelfilning, gradning

Kapning av profilmaterial och sdgning
efter rits med bagfil

Mejsling, nitning, klippning

Ritsning med hjdlp av ritsnil, hdjd-
ritsmdtt, ritsmitt, passare, stil-
skala, vinklar, vinkelhylla, V-block,
ritsfirg

Borrning av genomgdende hal och
bottenhdl

Cylindrisk- och konisk fdrsidnkning

Brotschning av cylindriska héal
Giangning med tapp och snitt
Gdngning med gingapparat

Kapning av profilmaterial 1 kallsig
eller kapmaskin

Slipning med rondell- och rak hand-
slipmaskin av gasskurna detaljer,
svetsfogar och svetsar, samt grad-
ning av platkanter

Klippning med maskindriven handplit-
sax av raka snitt, kurvor, rondeller
samt hal

Orientera om:

- olika typer av borrchuckar

- kallsag

- maskiner for kapskivor och sagklingor

- kallbandsagar

- metallbandsagar

- handmaskiner som anvidnds vid bdnkarbete

Fildvningarna begrinsas till att ge eleverna
grundlidggande fdrdighet 1 planfilning, fil-
ning till viss vinkel, filning till radie
efter rits samt gradning av skarpa kanter.

Val av ldmplig tandning pa bagfilsblad.
Hjdlpverktyg vid ritsning.

Funktion och anvindning av mdtdon vid rits-
nirg.

Olika slag av ritsfdrger.

Borrdvningar:

- frigaende hal

~ hal for gidngning, val av borrdiameter
- bottenhal

- genomgdende hal

- cylindrisk brotchning

Orientera om:

- olika gidngsystem, M, UN, R

- anvidndande av tabeller och handbGcker

- olika metoder fOr berdknande av skidrdata

- bakgrunden till variationer av skidr— och
matningshastighet.

Gangdvningar:

- gidngning av bottenhal

- gidngning av genomgiende hal

- gidngning med gidngsnitt

- instdllning och gidngning med gidngapparater
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Montering och demontering av skruv-
forband

Montering av styr— och reffelpinnar
Montering av lasringar och brickor
Montering och demontering av maskin-—
enheter som ingdr i vara vanliga
verkstadsmaskiner

2.4 Pneumatiska och hydrauliska
anordningar

Grundlidggande principer och anvind-
ning inom verkstadindustrin och
liknande yrkesomraden

Pneumatik
Pneumatiska handverktyg

Konstruktion och funktion hos cylindrar
och ventiler

Pneumatiska komponenter 1 samband
med mckanisering

Hydraulik

Domkrafter

Pressar

Hydrauliska komponenter i samband
med styr— och reglerutrustningar

2.5 Sdkerhet
Skyddsanordningar

Skyddsutrustningar
E1-, kldm- och skdrskador

Informera om
- metodiken vid montering och sammanfogning

av enskilda element

- tekniska och kemiska forutsdttningar for
sammanfogning av olika materialslag

Orientera om olika gidngsystem, M, UN, R,
storleken pd diametrar for frigdende hal och
hal med arbetsman fér gingning.

Anvind tabeller och handbocker.

Orientera om:

- anvindningsomrdden f&r pneumatiska och
hydrauliska anordningar

Illustrera med:

- skolans pneumatiska utrustning med bl a
handverktyg

- kopplingsscheman &ver enkla anldggningar

- bilder av komponenter i genomskdrning

Montering och demontering av hydrauliska
och pneumatiska komponenter, handverktyg
och redskap.

Orientera om fdreskrifter for skydd mot
ohdlsa och olycksfall vid bidnkarbete.



22
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3 Midtning
3.1 Mittekniska definitioner

3.2 Mitdon

3.3 Mitteknik

3.4 Mitdonsvard

RIKTTIDER SID

60 lektioner

10 12
10 13
35 13
> 13

Syfte och innehdll

Kommentarer

3 Mdtning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om de grundliigg-
ande principerna for mitning samt

skaffa sig fidrdighet 1 anvindning,
s:itsel och vard av mitdon.

3.1 Midttekniska definitioner
Mitt och mittenheter

Yt jdmnhetsbeteckningar

Fermfel

Mdtfel

Toleranser och passningar
Temperaturens inflytande pa midt-—
resultatet

Allmdnna midtregler

Informera om:

- det dekadiska systemet
- metersystemet
— tumsystemet

- ytjidmnhet
- profildjup
- beteckningar fOr ytjdmnhet och profildjup

- de geometriska grundformerna
- de viktigaste midttekniska uttrycken

- toleranser

- ISA-systemet

- ISO-systemet

- begreppen toleransldge, toleransbild,
toleransgrad och toleransvidd

- passningar

- systemet hale: bas och axeln bas

- form- och lligestoleranser

Som underlag fOr undervisningen anvidnds
standardblad SMS 501 s 1-6 och 12, SMS 507
och SMS 508.

Informera om de allmdnna midtreglerna och
lat eleverna tillimpa dessa.
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3.2 Midtdon

Funktion och utfdrande av:
tumstock

mittband

stilskala

midrkmitare

fot- och krumpassare
bladmatt

skjutmact

djupskjutmitt
kilsparsdjupmatt
mikrometer

hilmikrometer
mikrometerdjuppmitt
mikrometerstickmditt
stlckmatt

cylindrisk toleranstolk
toleranshaktolk

kontolk

toleransgidngtolk
toleransgidnghaktolk
gidngvinkel (gdngstalmall)
gdngmall (gdngstigningsmall)
anslags—, flidns- och platvinkel
vinkelmdtare (gradvinkel)
radiemall

mdtklocka

ytnormaler

mattsats

3.3 Mdatteknik

Genomfdrande av grundldggande mat-
dvningar 1 Ovningsserie. Tillimp-—
ning av dvningarna vid uppmidtning
av de olika inom delmomenten till-
verkade produkterna

3.4 Mitdonsvard

Undervisningen bor inledas med en allmdn
genomgang och demonstration av olika mdt-
don.

Presentation av olika hjdlpmedel - ldro-
bdcker, midtprotokoll, tabeller och dylikt.

Informera om vikten av att vdlja rdtt mdt-
don vid varje mdttillfidlle.

Lat eleverna Ova mitning av objekt didr form-
och midtfel samt temperaturinflytande blir
pavisbart.

Skdtsel och vard av midtdon. Korrosions-—
skydd av mitytor vid langtidsforvaring.
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DELMOMENT RIKTTIDER SID
4 Slipning 70 lektioner

4.1 Slipmaskiners byggnad ] 14
4.2 Mandvrering 15
4.3 Slipski 15

ipskivor | 50

4.4 Skdrdata 15
4.5 Hjdlpapparater 15
4.6 Uppspdnningsmetodik 16
4.7 Arbetsoperationer 40 16
4.8 Sidkerhet 10 16
Syfte och innehall Kommentarer

4 Slipning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om generella ar-
betsmetoder och de grundldggande prin-
ciperna fdr slipning

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

skaffa sig grundlidggande fidrdighet
att utfdra enklare verktygsskidrp-
ning 1 slipstidll

skaffa sig grundlidggande fdrdighet i
planslipning

fa grundlidggande trining i beredning
och planering for slipningsarbeten
samt

inhdmta kédnnedom om gidllande siker-
hetsfdreskrifter och lidra sig till-

ldmpa dem vid slipning

4.1 Slipmaskiners byggnad

Slipstdll:
bdnk- och pelarslipstidll Olika typer av
stativ pelarutfdrande

slipdocka, drivmotor
utsugningsanordning
slipstidd, stdllbart bord
bandslipapparat
borrslipanordning
sprdngskydd, Sgonskydd

slipstdll med bidnk- och
samt skrotslipmaskiner

Slipstdllets uppbyggnad och konstruktion
samt bendmningarna pa de olika delarna
och tillbehiren genomgds
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Planslipmaskin:

stativ

tvdrslid och maskinbord
pelare

spindeldocka med drivmotor
hydrauliskt system
stdllbara anslag

4.2 Mandvrering

Slipstidll:

stémstillare fOr drivmotor och
utsugningsanordningar

instillning och justering av slipstdd
och stdllbart bord

Planslipmaskin:

stromstdllare for drivmotor, hydraul-
svstem och vatslipanordning,
instidllning av slagldngd, matning,
skdrdjup och bordhastighet

4.3 Slipskivor
slipmedel

bindemedel
slipskivestandard
periferihastigheter
montering
demontering
rivningsverktyg
rivning av slipskiva

slipskiverekommendationer

4.4 Skirdata

periferihastighet
matning

skirdjup
bordhastighet

4.5 Hjidlpapparater

magnetbord
riviningsapparat
balanseringsapparat

Informera om slipskivans uppbyggnad; slip-—
medel, bindemedel och porer

Jdmfor slipskivans skirfdrlopp med andra egg-
verktyg

Redogdr for hur slipskivorna betecknas;
slipmedel, kornstorlek, hardhetsgrad, struk-
tur och bindemedel

Framhall att de pa slipskivans etikett an-
givna hdgsta tillatna varvtalen ej far
Overskridas

Forklara att en slipskiva kan vara mer eller
mindre sjidlvskidrpande. Olika avrivare finns
dock att anvidnda vid behov, staltrissor,
kiselkarbidbryne eller diamant. Lleverna
skall ova anvidndandet av dessa

Demonstrera hur magnetbordet fungerar och
anvinds. Visa hur man med hjdlp av stdd-
linjaler kan Oka dess formaga att hdilla
kvar sma arbetsobjekt.
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balanseringsdorn
slipskivecentrum
skivavdragare
vatslipanordning
avmagnetiseringsapparat

4.6 Uppspdnningsmetodik

pd magnetbordet
i skruvstycke pd magnetbordet

4.7 Arbetsoperationer

Slipstdll:
skdrpning av mejslar, spiralborrar
och svarvstal av snabbstal

Planslipmaskin:
slipning av parallella ytor och ytor
i rdt vinkel mot varandra

Skrotslipning:

slipning av gasskurna och klippta
arbetsobjekt

fogberedning

slipning av svetsar

4.8 Sikerhet

Kontroll av slipskivor
Montering av slipskivor
Sprédngskydd

Ogonskydd

Slipdamm

Oljedimma

Visa hur slipskivan rivs, for hand i1 slip-
stdll och med hjdlp av rivningsapparat i
planslipmaskin.

Framhall att diamanten Hr ectt mycket dvr-
bart verktyg som maste hanteras med stirsta
aktsamhet

Demonstrera skillnaden 1 arbetsresultat vid
torr- resp. vatslipning

Lat eleverna ova borrslipning bdde pd fri
hand och med hjdlp av borrslipanordning

Ovningsslipning av svarvstal kan inled-
ningsvis ske 1 billigare material

Ovningsslipning i planslipmaskin bir ske
med mattliga krav pa ytjimnhet och matt-
noggranhet

Vigssa elever hinner p&d kortare tid dn nor-—
merad lira sig planslipningsmomenten. 1 sa-
dant fall kan eleven pabdrja Ovningar 1
slipning for arskurs 2 gren for verkstads-—
mekaniker.

Informera om

- arbetarskyddsstyrelsens bestidmmelser {or
montering av slipskivor

- mellanldggen av tjockt papper mellan slip-
skivor och flidnsar

- Ogonskyddens anvidndning och rengdring

~ sprdngskyddens konstruktion och funktion

- vikten av att foéreskrivna skyddsdtgiirder
f61]s

- att arbetshandskar skall anvindas vid
skrotslipning

- att da slipstidllet startas efter monte-—
ring av slipskivan skall spindeln rotcra
ndgra minuter innan slipning sker

- att man inte far befinna sig framfir
skivan vid denna tomgang':érning och var-
for.
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RIKTTIDER SID

5 Svarvning 195 lektioner

5.1 Svarvens byggnad 7] 17

5.2 Mandvrering 17

5.3 Uppspinning - 40 18

5.4 Skidrverktyg 18

5.5 skirdata 19

pa—

5.6 Arbetsoperationer 125 19

5.7 Sikerhet 30 20

;;fte och innehall Kommentarer N

5 Svarvning

Lleven skall genom sina studier

fa kunskap om gencrella arbetsmetoder och
le grundliggande principerna tor svarvning

fa kunskap om maskiner, verktyg, tillbehor
skiirdata och kvalitetskrav
fa grundldggande fardighet 1 svarvnilng

fa grundHiggande trdning 1 beredning och
plancring {dr svarvningsarbeten

lira sig att tillimpa de sidkerhetsforesk=
ritter som giller vid svarvning

5.1 Svarvens byggnad

Stativ

Spindeldocka, dubbdocka

Motor

Slide, tviirslid, toppslid, stalfidste
Matningsvadxellida, mataraxel, ledar-
skruv, lingdmatningsstopp, material-
stopp och ldngdmiitningsapparat
skdrviitskeanordning

5.2 Mantvrering

Huvudstrimstdllare f0r drivmotor
och skirvitskepump

Omkopplingsorgan {Or spindelvarvtal,
matningar och gingstigningar

Orientera om:

- olika typer av svarvar; supportsvarv,
plansvarv, karusellsvarv, kopiersvarv,
revolversvarv och automatsvarv

~ svarvens konstruktion samt benidmningar pa
dess olika delar
~ delarnas funktion

- de vanligaste tillbehdren, deras bendm-
ningar och anvindning

Informera om de nddstopp som finns i verk-
staden, deras placering och hur de anvinds.
kedogir for funktionmen hos nollspdnnings-
ut 18sningen.
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Manoverorgan fo6r start och stopp,

for fram och back samt fér in- och
urkoppling av matnings— och gidng-

rorelser
Dubbdockan

Skalor, deras avldsning och funktion

5.3 Uppspédnning

Tre— och fyrbackschuckar, hdrdade
och mjuka backar till dessa
backskiva

Planskiva med fdstanordningar
Medbringarskiva, medbringare,
fasta och roterande dubbar

5.4 Skdrverktyg

Material 1 skidrverktyg:
snabbstal i form av sparskir
hardmetall (i huvudsak vindskir)

Svarvstal:

plan—- och skrubbstal
knivstal

stickstal
innerskurbbstal
innerhdrnstal
profilslipade stal

Ovriga typer av verktyg:
gdngsnitt, gidngtappar
spiralborr

dubbhalsborr, centreringsborr
upprymmare

brotschar

fOrsdnkare

Skavstal

filar

lettringsverktyg

Skdrvinklar:
sldppningsvinkel
spanvinkel
eggvinkel
spetsvinkel
stdllvinkel

Uppsdttning av verktyg:
sparskar
vandskdr

Orientera om:

- kombinationen trebackschuck-roterande dubb

- att det dr arbetsstyckets form som avgor
valet av uppspidnningsanordning

- att "mjuka backar'" anvidnds for att undvika
spdnnmidrken, som stopp for detaljer samt
for att fa god rundgang

- skillnaden mellan sjdlvcentrerande chuck
och backskiva

Orientera om:

- snabbstalens och hardmetallens olika for-—
maga att motsta forslitning och olikheten
i deras formiaga att motsta hdga tempera-—
turer

- de vanligaste svarvstdlens utformning

- det internationella mirksystemet for hard-
metaller

Forklara skillnaden mellan dubbhdlsborrning
och centrerborrning.

Férklara hur dndring av skdrvinklarna in-
verkar pa skdrfdrlopp och utslitningstid
vid bearbetning 1 olika material.

Beskriv ocksa hur stidllvinkelns forandring
dndrar skidrkrafternas riktning.

Ovningsuppgifter:

- svarvning med och utan spdnbrytare

- val av ritt hardmetallkvalite 1 férhallan-
de till arbetsobjcktets material

Informera om

- konstruktion av stalhdllare for sparskir
av snabbstdl och vidndskir av hirdmetall
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universalstalfidste med hallare for
ut— och invindig bearbetning

andra typer av stalfidsten sdsom en-—
och flerstdlsfisten

skdrande eggars instdllning mot
svarvspindelns centrum

borrchuck och insatshylsor
pendlande hallare

gdngapparat

5.5 Skidrdata

Skarhastigheter med hdnsvn till:
motoreffekt

material 1 skidrverktyg och arbets-
stycke

grov- eller finsvarvning

Varvtalets fordndring i forhdllande
t1ll bearbetad diameter

Varvtal vid olika skidrhastigheter
Matning och skirdjup vid grov- och
finsvarvning

Skidrverktygets hdllbarhet
Bearbetningstider

Yt jdmnhet

Borrning
Brotschning
Giangning med tapp och snitt

Skdrvitskor

Nomogram

5.6 Arbetsoperationer

Lingdsvarvning
Plansvarvning
Ansatssvarvning
Avstickning
Instickning
Sparsvarvning

Gangning med gingsnitt
Gdngning med gidngtapp

Dubbhé&lsborrning
Borrning

Upprymning
Brotschning

Lettring

olika typer av stalfidsten

betydelsen av att verktygskonor &r val
rengjorda

anvindande av universalstalfidsten med ut-—
bytbara stalhallare, sidohallare, vinkel-
hallare och hdllare for invindig bearbet-
ning

universalstalfidstenas betydelse vid tempo-
kdrning

Orientera om:

vikten av god stabilitet 1 maskin, skdr-
verktyg och arbetsobjekt

begreppen grov- och finsvarvning med av-
seende pad materialavverkning, ytjdmnhet
och mdttnoggranhet

hur periferihastigheten pa arbetsobjektet,
dvs skidrhastigheten fdrindras vid dndring
av arbetsobjektets diameter

forhallanden som paverkar valet av mat-—
ning och skdrdjup

ekonomisk utslitningstid

arbetsmidn for firdigbearbetning
nodviandigheten av ldgre skidrhastighet vid
brotschning och gidngning 4n vid svarvning

Eleverna skall utfdéra svarvningsdvningar
och ddrvid tridna savidl invidndig som ut-
vidndig bearbetning. Vid Ovningarna skall
sdvdl handmatning som automatisk matning
tillémpas.

Informera om

stickstdlets instdllning for att sido-
slidppning skall erhdllas

att borrning ofta fdljs av svarvning,
gidngning eller brotschning
nddvindigheten av urspaning vid borrning
olika sdtt att framstdlla lettring

olika ménster och grovlek pa lettring
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5.7 Sdkerhet

Skyddsanordningar vid svarvning

Skyddskdpor f8r remmar och kugg-
vaxlar

Stdnkskydd

Skyddsglasdgon och ansiktsskydd

Kldadsel

Skyddsskor
"Vinsterhdnt'" filning
Lyftanordningar

Ga igenom ordningsregler och olika fore-
skrifter om fdrebyggande av olycksfall.
Varje elev maste kdnna till och kunna till-
ldmpa dessa foreskrifter.

Klargdr att de till svarven horande skydds-
anordningarna, sasom skyddskdpor fér remmar
och kuggvidxlar inte far avlidgsnas om svarven
dr 1 gang. Framhdll ocksd nddvindig-

heten av att anvidnda Ogonskydd, sasom skvdds-
glasSgon eller, i vissa fall, ansiktsskydd
och stankskydd.

Slipsar, halsdukar, drmar och andra 138st
hdngande kliddesdelar kan fastna i den ro-—
terande svarvspindel eller arbetsstycket och
dra ned eleven mot denna. Liknande situa-
tioner kan #ven uppstad om langt har &Hr
oskyddat. Dessa risker mdste sidrskilt pape-
kas. Skyddsskor bir anvidndas.

P& grund av olycksfallsrisken bér filning 1
svarv endast forekomma undantagsvis. Ndr fil-
ning dock forekommer, skall 'vinsterhintfatt-
ning' tillidmpas.
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6 Frisning 140 lektioner

6.1 Frismaskinens byggnad 21
6.2 Mandvrering 22
6.3 Uppspidnningsmetodik - 20 22
6.4 skdrverktyg 22
6.5 Skiirdata 23
6.6 Arbetsoperationer 105 23
6.7 Sikerhet 15 24
Svite och Innehall Kommentarer

6 Frisning

Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om generella arbets—
metoder och de grundliggande principer—
na for frisning

skatfa sig kunskap om maskiner, verktvy,
tillbehdr, skidrdata och kvalitetskrav

skaffa sip grundliggande fidrdighet att
utfora frisning

fa grundliggande trining 1 beredning
och planering av frdsningsarbeten samt

inhimta kiinnedom om och lira sig till-
limpa de sikerhetsforeskrifter som
giller vid fridsning

6.

stativ

Frismaskinens byggnad

viixke lTada

trisspindel

kndi

med trisbord

stodbom och bomstdod

Orilentera om:

- olika typer av frismaskiner sdsom hori-
sontal—-, vertikal- och universalfris-
maskiner samt bidd-, lang— och kugg-
{frismaskiner

- de frdsmaskiner som finns pa skolan,
deras uppbyggnad och konstruktion

clektrisk utrustning
skirviitskeutrustning
vertikal frisapparat

- frismaskinens
- delarnas funktion

olika delar

[risbomutrustning

- bendmningar pa de vanligaste tillbehOren
& 1 &

- hur tillbehoren anvinds

- hur tillbehdren monteras
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6.2 Mandvrering

Huvudstromstdllare for spindel, mat-
nings- och pumpmotor

Manodverorgan fOr start, stopp, fram
back och nddstopp

Mandverorgan f0r handmatningar

Omkopplingsorgan for vixling av
storlek pa matningar: hdjd-, lingd-

och tvirmatningar samt snabbmatningar

Anordningar for lasning och juste-
ring av slider, bom och st&dlager

6.3 Uppspédnningsmetodik

Maskinskruvstycke
Delningsdocka

Spdnnjdrn och spinnbackar
Chuck

6.4 Skdrverktyg

Material 1 skidrverktyg:
snabbstal
hirdmetall

Frdsverktyg:
dndplanfris
planfris
hornfris
skivfris
slitsfris
vinkelfris

Ovriga verktyg:
spiralborr
centrerborr

Uppsdttning av verktyg:
frdschuckar

genomgacende frisdorn
dndfrdsdorn

Borrchuck
Insatshylsor

Sdrskild uppmidrksamhet skall Hgnas at nod-
stopp som skall anvdndas vid olycksfall.

Informera om

riskerna for personskador, verktygs-—
haveri eller forstdrda arbetsobjekt om
arbetsobjektet lossnar

hur viktigt det &dr att arbetsobjektet och
uppspdnningsorgan sitter ordentligt fast
sa att sadana hindelser ej intrdffar

att man maste anvidnda f[idstskruvar som
passar 1 sparen 1 fridsmaskinbordet

ty annars kan sparen skadas

att fidstskruvarna skall placeras sa nira
arbetsobjektet som mdjligt

Informera om

de vaniigast fdrekommande frdsverktygen,
deras konstruktion och funktion
arbetsobjektets utseende och fridsens av-
verkningsfdrmaga som motiv for val av
fridsmetod/verktyg

skillnaden 1 avverknings{irmaga mellan
frisar av snabbstal och frdsar av hard-
metall

fastspdnning av frdsdornar och fridschuckar
fastspinning av fridsar, borrstidnger och
ursvarvningsverktyg

vikten av att fdstkonorna pa fridsdornar,
chuckar etc halls rena och ej skadas
fridschuckarnas konstruktion
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6.5 Skdrdata
Skirhastigheter med hdnsyn till: Informera om

metoreffekten

matcerial i skdrverktyg och arbets- - skdrhastighetsbegreppet

- hur materialet 1 arbetsobjekt och fras-

stveket o . .
gr;”— och finfrisnin verktyg bestdmmer skdrhastigheten
\ S ¢ . o . . o
matning & - hur den minskande spanarean vid Overgang
si‘rdjﬁp fran grovfrisning till finfridsning minskar
Nyes

vdrmeutvecklingen varigenom skdrhastig-
heten kan Okas

- att den alstrade vdrmen kan bortledas med
hjdlp av ldmplig skdrvidtska

- att vid en viss skdrhastighet frdsens
diameter avgdr varvtalets storlek

- att med grovfrdsning menas snabb avverk-
ning av stor arbetsvolym och att arbets-—
objektet vid finfrdsning bearbetas till
foreskriven ytjidmnhet och mattnoggranhet.

utslitningstid

Varvtal 1 firhallande till skir-
hastighet och frisens diameter
Nomogram

Yt jdmnhet

Val av skirviitskor

Skdrdataberdkningar med hjdlp av nomogram.

6.6 Arbetsoperationer

Frdsning av plan, ansatser och spéar Delmomentet fridsning skall &vas sa mycket
Frdsning av vinkelprofiler och radier att eleverna kan spdnna upp frdsverktyg och
Borrning arbetsobjekt samt mandvrera maskinen.
Sparfridsning med pinnfris, skivfris

och slitsfris Ovningsuppgifter:

- in- och utvidndig fridsning varvid bade
hand- och maskinmatning tilldmpas

- de vanligaste frismomenten

- uppsittning av frisar pa dndfridsdornar,
genomgaende dornar samt 1 frischuckar

- fastspdnning av arbetsobjekt i1 skruvstycke,
pa frdsmaskinbordet och i delningsdocka

Informera om

- skillnaden i arbetssidtt mellan sparfridsar
utan sidoskidr och sparfrisar med sidoskir

- med- och motfirdening samt behovet av
glappfri konstruktion i bordmatningen vid
medfrdsning

- att frédsningen skall utfdras sa att form-
fel ej uppstar
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6.7 Sdkerhet

Skyddsanordningar vid fridsning Ga igenom de foreskrifter om fiérebyggande

Skyddskapor for remmar och kugg- av olycksfall som gidller vid friédsarbeten.

vidxlar

Skyddsglasdgon Paminn eleverna om att frdsmaskinens skydds-

Ansiktsskydd anordningar, sasom skydd f{8r remmar och

Stankskydd kuggvixlar, maste vara pa plats nir maskinen

Borttagning av span vid roterande anvinds.

frds

Lamplig kliddsel Framhall betydelsen av att anvinda Ogon-
skydd.

Pavisa de olycksfallsrisker som fiéreligger
om span avligsnas med fingrarna och gor
klart att detta under inga forhallanden
far forekomma da frisen roterar.

Riskerna f6r skidrskador vid hanterandet av
vissa fridsverktyg bir papekas.

Inskdrp att liksom vid svarvning finns ocksa
vid frédsning risken att klddespersedlar och
oskyddat har kan fastna i roterande verktyy.

Framhdll vikten av forsiktighetsatgirder.
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7 Lédning, gasskirning, varmbock=
ning, viirmebehandling

Eleven skall genom sina studier

skaffa siyg kunskap om och grundliggande
firdighet 1 18dning, gasskidrning, varm-

bockning och viirmebehandling
fa grundldggande tridning 1 beredning
och planering f6r dessa arbeten samt

inhimta kidnnedom om och ldra sig till-
limpa gdllande sdkerhetsfireskrifter

7.1 LLidning

Lodmetoder, fogtyper och uppvirmnings-—
anordningar

Lod och flussmedel

. " . . o
Uppvirmningsanordningar sasom vl—- och
gasvirmda todkolvar, gasol- och ace-
ty len—oxygenbrinnare

MjuklOdning av olegerat stal, koppar
och missing med 16dkolv

Hardlddning 1 Overlappsfog och kiilfog
av olewerat stal, aluminium, rostfritt
stal, koppar och missing

Svetslddning 1 killfog, 1- och V-fog

av olegerat stal, gjutjidrn och aducer-

gods

Klargdr innebdrden av de olika lddmetoderna
och framhall att uppvidrmning Over lodets
arbetstemperatur enbart dr till skada

Poingtera att arbetsstycken som skall lddas
fordrar en noggran rengdring fore 18dningen,
speciellt vid mjuk= och hardlddning. Ofta
behivs dven rengdring efter 1ddningen.

Framhill att sparsamhet med loden maste
iakttas. Peka specicllt pd kostnaderna for
exempelvis silverloden. Pipeka ocksd att
Gverfldd av lod pa lddskarven inte Okar
hallfastheten utan endast Skar kostnaderna.
Demonstrera hur arbetsstyckena placeras

och fixeras med hjdlp av enkla uppspdnnings-
anordningar. Lat ocksd cleverna sjdlva
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7.2 Gasskdrning

Skidrning av olegerat stal, skirme-
toder och utrustningar. Materialets
skdrbarhet

Acetylen—oxygen-skidrutrustning, gaser
manometrar, slangar, handskdrbrannare,
kombinerad svets- och skdrbridnnare,
portabel skdrmaskin

Skdrning med handskirbrédnnare och
skdrmaskin 1 plat och i profiler pa

fri hand efter rits samt med styrning

Skdrning av hdl och rondeller pd fri
hand och med cirkelskdranordning

Fogberedning

fOorsoka att finna lOsningar till fixturer.

Varna eleverna fdr att ligga ifran sig varma
kolvar eller tdnd brinnare sa att brand ecller
andra skador uppstar.

Ovningarna i gasskidrning skall inledas med
en allmin orientering om gaser, apparatur
och skdrmetoder. Det dr ldmpligt att samla
hela elevgruppen for en gemensam demonstra-
tion, dir speciellt sdkerhetsriskerna klar-
gbrs och instruktioner ges om vilka atgirder
som skall vidtas vid eventuell bakeld eller
slangexplosion.

Instruera om hur skiirutrustningen uppkopplas,
hur regulatorerna instdlls och justeras samt
om metoden for inkoppling och handhavande

av skdrbridnnaren.

Vid studieplatsen for gasskdrning skall mon-
terings—, skdtsel- och sdkerhetsanvisningar
finnas anslagna och dessa maste noggrant
studeras av eleverna innan skdroperationerna
pabdrjas. Kontrollera kunskaperna.

De férsta skidrdvningarna kan utformas sa,
att eleverna far sk#ira skrotplatar pad fri
hand for att Ova upp ké&nslan for hur skdr-
ningen pabdrjas och for hastigheten i brin-
narfodringen.

Eleverna skall lira sig att med hjidlp av
skidrtabeller sjidlva vdlja munstycksstorlek
samt stdlla in rdtt gastrvck, avpassat ef-
ter den aktuella godstjockleken.

Klargdér for eleverna att de alltid skall an-
vinda skyddsglasdgon vid skdroperationerna
bade som skydd mot stralningen och mot ecven-
tuellt sprut.

Lidr eleverna att genom att granska snittet
beddma vilka eventuella fel som orsakat ctt
daligt skirsnitt.

Visa hur skidrmunstycket rengdrs. Framhall
att rena mynstycken, rdtt instdllt gastrvck
och ridtt framfdringshastighet dr fOrutsdtt-
ningar f8r ett bra skirresultat.
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7.3 Varmbockning

Varmbocknings— och varmriktningsmetoder

Hjdlpmedel:

uppvidrmningsanordningar i form av gasol-

och svetsbridnnare

sikruvstycken

stdd

riktplan, hdlplan

slagverktyg, slagdon

arbetsbord, fastspidnningsanordningar
schabloner, mallar och fixturer

Varmbockning av plit, rdr, rund-, fyr-
kant—-, vinkel- och plattstdnger i
skruvstycken, pa stdd samt efter scha-
bloner

Varmriktning med vdrmekilar och virme-
band av profilmaterial

Varmriktning av plat med virmepunkter

Ge inledningsvis en orienterande dversikt
om varmbocknings— och varmriktningsmetoder.

Ovningarna i varmbockning och varmriktning
skall utformas sda, att elcverna far grund-
ldggande kunskaper om hur materialet beter
sig vid uppvdrmning och efterfdljande av-—
svalning.

Ga igenom uppvirmning och bockning, forssk
att ge eleverna kidnslan f0r hur mycket

ett material kan och bOr uppvirmas fdre be-
arbetningen och klargdr vikten av att mate-—
rialet inte vdrms lokalt till smdltning.

Visa hur olika hjdlpmedel sdsom uppspidnnings-
anordningar, schabloner, slagverktyg och
slagdon anvinds for att underldtta utfdrandet
av arbetsoperationerna.

Diskutera olika alternativ av schabloner
och uppspidnningsanordningar for nagra enkla
arbetsoperationer.

Ga igenom hur virmekilar och vidrmeband an-
bringas vid riktning eller bockning av négra
olika profiler.

Eleverna bdr 6vas att sjidlva avgdra nir
krympning medelst vdrmning eller strickning
med slagverktyg &dr att foredra vid riktning-
en av exempelvis en vinkelstang.

Varmriktning av plat med virmepunkter kan
utformas som en orienterande demonstration,
ddr ldraren samlar hela elevgruppen och visar
var och hur vdrmepunkter placeras. Redogdr
for metoder fOr avkylningen.

Varna eleverna for att ldgga eller rikta
brdnnaren sd att brand eller bridnn-kador upp~
star.
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7.4 Virmebehandling

Virmebehandlingsugnar
varmning och kylning
Hirdning i vatten och olja
Anldpning
Avspidnningsglddgning
Mjukglddning
Hardhetsprovning

7.5 Ritningar

Symboler for fogar
Ritningsldsning

7.6 Material

Stalets inre byggnad

Kylmedier

Provningsmetoder

Materials sikidrbarhet med acetylen-
oxygenlaga

Gaser

7.7 Vard av verktyg och utrustningar

Eleverna bodr fa klart foér sig vad som sker
med material av olika slag vid uppvdrmning
och efterfdljande avkylning.

Avsnittet om viArmebehandling vill dartill
géra eleverna uppmirksamma p&@ hur verktyg
och mekaniska detaljer maste behandlas fir
att inte materialets inre struktur och dédr-
med dess egenskaper skall forsdmras.

Framhall att verktyg och dvriga anordningar

maste hadllas i gott skick. Viktigt &dr att ‘
gillande sdkerhetsbetsdmmelser ldrs in och

foljs.

Vid Ovningarna 1 v3rmebehandling bor ele-
verna vianja sig vid att utfdra hardhetsprov-
ning pd materialet bade fore och efter be-
handlingen fOr att kunna konstatera dnd-
ringarna i hardheten.

Ovningarna i virmebehandling skall i fdrsta
hand utféras i stal men tillfdlle att stu-
dera vad som sker med andra material vid
varmbearbetning och vdrmebehandling bor
dven ges.

Eleverna skall lidsa enklare arbetsritningar
for arbetsoperationer som fOrekommer i del-
momentet

Tyngdpunkten i undervisningen skall ldggas
pa fdrstaelsen av materialens egenskaper och
anvindning i1 samband med olika inom detta
delmoment berdrda arbetsoperationer.

Pavisa genom demonstration materialets inre
och yttre fdridndringar 1 samband med varme-
behandling.

Viktigt 4r att eleverna vinjer sig vid att
avsluta arbetet med rengdring av verktyg och
Ovrlg utrustning och att 1 Ovrigt stdlla
studieplatsen 1 ordning.
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7.8 Sidkerhet
Brannskador, el-skador, explosions-
risker, brandrisker och férgiftnings-—

risker

Skvddsatgidrder

Tdndning, instdllning och slidckning av laga
skall 6vas sa att cleverna vinner full siker-
het i dessa hidnscenden innan &vningarna pa-
bdrjas. Vilken atgird som maste vidtas vid
bakeld skall sirskilt inprintas.

Betydelsen av att anvinda fran skyddssyn-
punkt ldmpliga arbetsmetoder maste i alla
sammanhang framhallas fdr eleverna.
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8 Metallbagsvetsning
Eleven skall genom sina studier
skaffa sig kunskap om maskiner och
tillbehdr for metallbédgsvetsning,
skaffa sig grundlidggande firdighet
1 metallbagsvetsning
fa grundliggande tridning i beredning
och planering for svetsningsarbeten
samt
inhdmta kinnedom om sikerhetskrav vid
svetsning och ldra sig tilldmpa dessa
8.1 Stromkdllor (svetsmaskiner) Ga oversiktligt igenom vissa elektriska
grundbegrepp sdsom strdmstyrka, spinning,

Stromkdllor av olika slag elektrisk energi och Ohms lag.
Svetstillbehtr: Klargor att stromkdllornas kapacitet be-
Anslutningssladd med inkopplingsdon gridnsar valet av elektroddimensioner.
Svetsledare, adterledare, aterledar- I samband hdrmed skall eleverna dven orien-
fdste och elektrodhallare teras om att det finns olika typer och kva-
Elektroder liteter av elektroder for skilda dndamal
Ovriga tillbehdr och att valet av elektrod ocksa till viss

del avgdr valet av stromkdlla.
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8.2 Mandvrering
In- och urkoppling av primirstrommen

Mandvrering och instdllning av svets-—
data, polomkopplare och reglermot-
st and

Uppkoppling av svetskrets med olika
polaritet

8.3 Svetsteknik
UOvningar 1 horisontalsvetsning:
Bagens tidndning och slickning

Svetsning av:

raka friliggande strdngar med olika
bredd

en serie parallella strdngar lagda
sa, att varje strdng tidcker den fore-
gdende till ca 1/3

Eleverna skall informeras om hur de olika
stromkdllorna inkopplas pa nitet. De méaste
ocksa vianjas vid att kontrollera rotations-
riktningen hos strdmkdllor av typen om-
formare.

Eleverna skall Ova instdllning och regle-
ring av svetsstrommen avpassad till de
elektroder som skall anvidndas och dimen-
sionerna pa dessa.

Eleverna skall frin bdrjan informeras om
vikten av att strdmstyrkan avpassas rik-
tigt, da detta alltid utgdr grunden for
ett lyckat svetsresultat.

Eleverna skall ldra sig hur en svetskrets
uppkopplas och - vid stromkillor som ger
likstrom - hur rdtt polaritet ansluts till
elektrodhédllaren.

Uppmidrksamma eleverna pa vikten av att
svetskretsen dr rdtt uppkopplad med ordent-
ligt anslutna ledningar (vdl fastsatt &ater-
ledarfidste). De skall ockséd gdras medvetna
om att arbetsstycket skall ha god kontakt
med svetsbordet. Férklara att underdimen-—
sionerade ledare och glappkontakter ger
energifdrluster med atféljande forsidmring
av svetsresultatet.

Visa hur elektroden skall hallas i for-
hallande till arbetsstycket, hur elektrod-
en enklast tands samt hur svetsning pa-
bdrjas och avslutas.

Betona att grunden for ett gott svetsresul-
tat d4r a4 ena sidan rdtt svetsstrdm avpassad
efter elektrod och svetsuppgift och & andra
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T-fog, en string, brytprov
overlarpsfog, en strdng, brytprov
inre hornfog, flera stridngar
yttre hornfog

sidoo riatt elektrodfdring och ritt big-
ldngd vid svetsarbetets utfodrande.

Lar ecleverna pna ett tidiet stadinm

att se skillnaden mellan den smdlta metallen
och slaggen eftersom detta dr en forutsdtt-
ning for att de skall kunna avgdra nidr svets-
en dr korrekt utford.

I-fog, en stridng, genomsvets
V-fog, genomsvets och vdl uppfylld
L-, T-, I- och U-profiler

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

tunnplat, med och utan fixturer For att utfodra enklare hopfogning 1 samband
med platbearbetning kridvs det att eleverna
uppnar viss fdrdighet att utfdra svetsning
1 horisontalldge.

Ovningar 1 vertikalsvetsning

Svetsning av:

raka och friliggande stridngar nedifran
och upp samt uppifran och ned

raka friliggande stringar i liggande
vertikalldge

I-fog och yttre hdrnfog, tunnplat,
liggande vertikallidge

Svetsdvningarna utfdrs i olegerat stdl

$1S 1312 men med variationer av elektrodma-
terialet, detta for att vleverna skall fa
praktiska erfarenheter av elektrod- och di-
mensionsval.

Tilldmpningsdvningar pd dvningsarbeten

8.4 Ritningar
Med utgangspunkt fran enkla arbetsritningar 1
bor eleverna Gvas att forstd de vanligaste
svetshbeteckningarna och svmbolerna, frimst

dad grundsymbolerna fir smiltsvetsar.

Svetsbeteckningar
Ritningsldsning

8.5 Material

Forklara innebdrden av de vanligaste SIS-be-
teckningarna, speciellt deras indelning 1
kvalitetsklasser med hinsyn till svetegen-—
skaper.

Stalens svetsbarhet

Elektroder fiér svetsning av olegerat
stal

Orientera om nagra typer och kvaliteter som
kan erfordra en for- och/eller efterbearbet-
ning samt om svetsbarhet.

Avspidnningsglddening och normalisering
Provningsmetoder

Svetskontroll Ga igenom nagra av de vanligaste clektrod-

typerna och deras egenskaper. Framhall for

eleverna vikten av att ta del av clektrod-

fabrikanternas rckommendationer pa fdrpack-
ningarna.

Orientera om avspinningseliddning och norma-
lisering och om varfir och hur dessa viirme-
med

behandl ingsmetoder utfdrs 1 samband

svetsning.,
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3.6 Maskinvard

Kengidring av strdmkdllor, svetshord
och tillbehdr

tnderhall av svetsledare, aterledare,
stromkidllor, e¢lektrodhdllare, ansikts-

skvdd och Ovriga tillbehir

smérjning

8.7 Sikerhet
Bridnn— och strdalskador, el-skador

Explosionsrisker, brandrisker och
férgiftningsrisker

Skyddsforeskrifter

Skyddsatgirder

Ga ocksa igenom hur drag-, bdj- och bock-
prov utfdrs pa svetsat material.

Framhdll att varje svetsutrustning repre-
senterar ett relativt stort kapital och
att en vdlskott utrustning underldttar
och effektiviserar svetsarbetet. Det dr
dirfor viktigt att eleverna ldr sig varda
och ta ansvar fOr svetsutrustningen.

Orientera om hur strdmkidllorna ldmpligast
skall placeras for att riskerna fdr skade-
verkningar skall minskas.

Visa hur man med tryckluft renblaser ma-
skinerna med jdmna mellanrum. Samtidigt
med renbldsningen kontrolleras omformarens
kolborstar och kommutator.

Demonstrera hur eleverna skall kontrollera
att kontakterna dr goda vid kablarnas an-
slutningsdon och gdr klart for dem att
glappkontakt fororsakar uppvarmning och
ddrmed stdrningar i svetsningen.

Framhall att bridnn- och stralskador und-
viks genom anvidndning av ldmplig skyddsut-
rustning 1 form av Overdrag av flamsdkert
tyg, arbetshandskar, huvudbonad, skydds-
glasdgon och ansiktsskydd med tillrdckligt
morka glas.

Varna eleverna for att titta pd ljusbdgen
med oskyddade Ogon. Om risk foreligger att
stralning och svetsloppor kan skada andra
i omgivningen skall arbetsplatsen skdrmas
av.

Visa hur de s k tdckglasen skall anbringas
i ansiktsskydden och informera eleverna om
att tdckglasen behdver bytas med jdmna
mellanrum.
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Klargdr att endast person som har noddiga
fackkunskaper inom el-omrddet, far gdra
ingrepp pa stromkdllornas primiArsida.

Inpridnta vikten av att den elektriska ma-
terielen dr felfri och att eventuella fel
och brister omedelbart skall rapporteras

till ldraren.

Eleverna skall pad ett tidigt stadium gdras
medvetna om de brand- och explosionsrisker
som foreligger vid svetsningsarbeten. Fram—
hall 1 samband med detta vikten av att
dterledaren dr felfri och har ritt dimen-
sion samt ir sd placerad att svetsstrdmmen
inte tar felaktiga vigar med risk for sa-
vdl person- som egendomsskador.

Eleverna skall ha kdnnedom om de forgift-
ningsrisker som fdreligger, speciellt fran
gaser som alstras ndr svetsning utfors pa
ytbehandlade metaller, men dven fran dem
som utvecklas fran elektroden. Dessa
risker motverkas genom en effektiv allmidn
ventilation eller lokal utsugning direkt
vid svetsplatsen.

Om det forekommer svetsdvningar pa behalla-
re med plana sidor, s k kuber, skall even-
tuellt prov av tdtheten utfodras med vatten.
Tdthetsprovet far under inga foérhallanden
utforas genom att tryckluftsledningen an-
sluts till behallarna. Viss olycksfalls-—
risk kan dven foreligga d& gastdta kirl
utsdtts fOr stora temperaturvariationer,
exempelvis vid nedsmdltning i samband med
skrotning. Behdllarna (kuberna) skall dir-
fo6r alltid forses med hal i en av vidggarna
fére sammansvetsningen, dven om prov inte
skall utforas.



45

DELMOMENT RIKTTIDER SID
9 Platbearbetning 185 lektioner

9.1 Gradsax 30 35
9.2 Rundmaskin 50 37
9.3 Kantmaskin 50 38
9.4 Bockning-riktning 25 40
9.5 Mitning 7 40
9.6 Ritningar 40

- 15

9.7 Material 41
9.8 Maskin- och verktygsvard 41
9.9 Sikerhet 15 42
Sylte och innehall Kommentarer

Y Pliatbearbetning
Eleven skall genom sina studier

skalta sig kunskap om generella arbets-—
metoder och de grundliggande principer-
na '6r platbearbetning,

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

skatfa sig grundliggande firdighet 1
tunn— och mediumplit

fa grundliggande trining 1 beredning
och plancring {6r platbearbetning samt

inhiimta kinnedom om och lira sig till-
Limpa de vid platbearbetning giillande

sikerhetstforeskrifterna

9.1 Gradsax

Gradsaxens konstruktion

Stativ, bord, knivbalk, saxskiir och
plattilthallare

Uppl doeningsarmar, vinkelanslag,
frimre och bakre anslag

Maskingradsaxens drivanordning

Oricentera om principerna for klippande
bearbetning samt om olika typer av saxar
fér plac sdsom gradsax, rullsax, exenter-—
Sax, bﬁnkplﬁtsux och universalsax.

Klargir att stidrsta tillatna plattjocklek
som f{inns angiven pa varje sax, absolut
inte far Overskridas. Plattstinger far
inte klippas 1 gradsax.
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9.1.1 ManOvrering

Mandvrering av maskingradsaxens strdm-
stdllare och kopplingsanordning

Instdllning och justering av vinkel-

anslag, bakre anslag, framre anslag
och plattillhallare

9.1.2 Klippning

Klippning av plat i varierande format,
tjocklekar och kvalitet

Renklippning efter rits

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

Klippning i vinkel efter rits och mot
vinkelanslag

Eleverna skall kdnna till gradsaxens upp-
byggnad och konstruktion samt de viktigaste
delarnas benidmning och funktion.

Ga igenom vad som menas med eggvinkel,
sldppningsvinkel och lutningsvinkel och
deras betydelse for klippfdrloppet.

Ga igenom gradsaxens mandvrering. Klargodr
att saxens motor inte far startas forrin
alla instidllningar dr gjorda och klippopera-
tionerna skall pabdrjas.

Visa hur man stdller in och justerar samt
kontrollerar bakre anslaget sa att det
svarar mot det pd skalorna angivna mittet
med acceptabel tolerans. Demonstrera ocksa
montering och instdllning av framre an-
slaget samt montering och justering av
vinkelanslaget.

Informera eleverna om plattillhallarens
uppgift. Lir dem att justera den sa att
den svarar mot kraven pa sidkerheten.

Orientera om att man vid klippning av plat,
som inte #r helt plan, kan addgas hdja plat-
tillhdllaren sd att man kan fora in platen

i klippldge. Efter klippoperationen méaste
tillhallaren dock absolut justeras tillbaka.

Informera om hur gradsaxen kan utnyttjas
for olika klippoperationer.

Ga igenom klippning efter rits och visa hur
man ibland bor fortydliga ritsen med mdrk-—
farg eller krita, vilket speciellt kan vara
nddvindigt om man har flera ritsar pa platen.

Pavisa att klippning efter rits kan ge matt-
avvikelser om man inte stdar sa, att man sam-
tidigt Pan syfta in Odverskdr, rits och undor-
skir i linje. Mittavvikelscn blir mer mar-
kant ju grdvre platen Er.
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9.2 Rundmaskin

Plitrundmaskinens konstruktion
Stativ

Over- och undervalsar, lagring,
stdllskruvar

Drivanordning
Konbockningsanordning

9.2.1 ManGvrering av rundmaskin

ManoOvrering av rundmaskinens fram-
och bakkopplare

Instdllning av valsar f&r cylindervals-
ning, konvalsning och planvalsning

G& igenom hur man klipper mot bakre an§lag,
mot frimre anslag och hur man klipper i
vinkel mot vinkelanslag. Pavisa att klipp-—
ning mot anslag ger stirsta tillforlitlig-
het i matthinseende.

Informera om hur man - genom att montera
bort vinkelanslaget - med utnyttjande av
gapdjupet 1 stativsidorna kan klippa strim-
lor av begridnsad bredd samt renklippa plat
av stirre ldngd av skdrstilen. Poidngtera
vikten av att borja i rédtt dnde pa saxen,
annars skadas bade den och pliten.

Klargdr hur man bemistrar de svarigheter
som féreligger ndr man skall rikta in och
klippa platar som dr lingre #n saxskiren.

Orientera om olika typer av rundmaskiner
och deras konstruktion och funktion samt
bendmningarna pa de olika delarna.

GOor klart att maskinen inte far Gverbe-
lastas. Grovsta plattjocklek som dr angiven
gdller hela den mjliga arbetslingden och
kan 6verskridas ndgot vid kortare arbets-—
stycken.

Eleverna skall ldra sig benimningarna pa
maskinens olika delar och kidnna till deras
funktion.

Orientera om hur rundmaskinen manévreras.
Agna siirskild uppmirksamhet 4t sidana siker-
hetsanordningar som skall anvindas nidr risk
for olycksfall foreligger.

Visa cleverna valsarnas instidllningsmdjlig=
heter. Klargdr vikten av att valsarna ir
parallella vid cylindervalsning och visa hur
parallelliteter kontrolleras.

Eleverna bOr Ovas att starta och stoppa ma-
skinen. Papeka att rotationsriktningen inte
far kastas om direkt utan att maskinen forst
miste stannas.

Orientera om hur firdiga arbetsstycken
borttas ur olika typer av maskiner.
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9.2.2 Rundbockning av plat

Férbockning Over vals med slagverktyg
och i kantmaskin till varierande radier

Kontroll med mall

Rundbockning av cylindrar i varierande
material, tjocklekar, diametrar och
ldangder

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

9.3 Kantmaskin
Kantmaskinens konstruktion

Stativ

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

Klargdr att en riktigt utfdrd forbockning
utgor grunden for korrekt rundbockning.

G4 igenom fdrbockning av cylindrar och konor
dels &ver vals med hjdlp av slagverktyg,
dels direkt i rundmaskin. Visa att forbock-
ning kan utfodras i kantmaskin mot ror eller
axlar med ldmplig diameter.

Vid fdrbockning Over vals med slagverktvyg
skall forsiktighet iakttas sa att valsarna
inte skadas.

Lir eleverna att tillverka och anvinda kon-
trollmallar for aktuell radie.

Visa hur man ansdtter platen vid cylinder-—
valsning (platkanten parallell med valsarna
och valsarna parallella). 1.dt eleverna ova
detta sa att vikten av ridtt tillvidgagings-
sitt klart framstar for dem.

Efter ndgra 6vningar skall eleverna sjilva
berdkna materialdimension med hinsyn tagen
till diameter och plattjocklek.

Bockning av konor skall utfdras dels med

styrning for hand efter speciellt uppdragna
inriktningslinjer, dels mot konbockningsan-
ordning 1 form av styrrulle eller liknande.

De fdrsta Odvningarna i konbockning kan ut-
foras med platar tillklippta efter mall men
sd smaningom skall eleverna sjidlva svara for
utbredningen.

Orientera om hur planriktning hjdlpligt kan
utforas i rundmaskin.

Orientera eleverna om olika tvper av kant-
maskiner, deras byggnad, konstruktion och
arbetssdtt.

Framhdll att grdvsta plattjocklek, som finns
angiven pa maskinerna, inte fir Sverskridas
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Handratt, motvikt, stdllskruvar och
skruvvixel

9.3.1 ManOvrering av kantmaskin

Mantvrering av kantmaskinens Overprisma
och b&jprisma

Instdllning och justering av stdll-
skena, vinkelanslag samt stdllskruvar
for de olika prismorna

Byte av skenor i Overprisma och bdj-
prisma

9.3.2 Kantbockning av plat

Bockning av plat 1 varierande material
och till olika profiler efter rits och
mot stdllskena

Bockning till olika radier med hjdlp
av axlar och ror

Bockning till viss vinkel mot vinkel-
anslag

Stralning av konor och dvergangar
Bockning av ladformade stycken med ut-

nyttjande av urtag 1 Overprismat samt
med hjidlp av distansklossar

samt att profilmaterial, sdsom plattstinger
o d, inte fir bockas i maskinen.

Eleverna skall lira sig bendmningar pa ma-
skinens olika delar och deras funktion.

Ga igenom kantmaskinens mandvrering och visa
hur instdllningen av dver—, under- och b&j-
prismorna sker vid bockning av tunt material.

Visa hur bijprismats rirelse sker kring
dess centrum och podngtera att nivaskill-
naden mellan prisma och centrumlinje alltid
skall vara anpassad till den plattjocklek
som skall bockas.

Visa hur de olika prismorna instdlls 1 for-
hallande till pléattjockleken och med hinsyn
till den bockningsradie man efterstrdvar.

Ga igenom hur bdj- och underprismat justeras
till att ligga 1 hdjd med bdjprismats vrid-
ningscentrum samt hur Overprismat justeras
att ligga parallellt med underprismat.

Demonstrera instdllning och justering av
stdllskena och vinkelanslag. Pavisa hur
dessa hjdlpmedel forenklar och ger ett
exaktare och Hven snabbare resultat vid upp-
repade 1identiska bockningsoperationer.

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

Inled avsnittet med en allmidn orientering
om plastisk bearbetning och om vad detta
innebdr vid kantbockning.

Ga igenom vilka profilformer som ldmpar sig
for kantbockning och klargdr begreppen bock-
ningsvinkel, bockningsradic, neutrallinje,
bockningsavdrag och dmneslédngd.

Visa hur aterfjiddringen dr beroende av bock-
ningsradie och material samt hur den péa-
verkar bockningsvinkeln.

Orientera om vad som menas med minst: hock-

ningsradie och hur den bestims dels av till-
gdnglig bockkraft, dels av materialets hidll-
fasthetsegenskaper.
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9.4 Bockning-riktning
Kallbockning och kallriktning av plat
och profilmaterial

Olika hjdlpmedel och verktyg sasom
riktplan, halplan, arbetsbink, skruv-
stycken, stid, fastspdnningsanord-
ningar, brytverktyg, slagdon och slag-
verktyg

Bockning av plat Over kant samt i
skruvstycke med slagverktyg

Strickning och kupning av tunnplat

Kallbockning av profilmaterial i
skruvstycken, pa riktplan och mot
underlagyg

Kallriktning av plat och profilmaterial

9.5 Médtning

Tillmpad mitning med de mitdon och me-
toder som skall forckomma inom delmo-
mentet
9.6 Ritningar

Ritningssymboler

Mattavldsningar

Datalj- och sammanstdlliningsritningar
Ritningsldsning

Ytutbredning

Pfter ndgra ovningar skall eleverna sjidlva
berdkna dmnesdimensionerna med hidnsyn tagen
till materialtjocklek, bockningsradie och
antalet bockar.

Ovningarna uttformas sa, att eleverna far
ritt
tempon och blir i
ningom riktigt bestidmma tempol Ol jderna.

dva in ordningstdljd pa bocknings-—

stand att sjdlva sa sma—

Ovningarna i kallbockning och kallriktning
bor inte gdras for omfattande. De skall ha
till uppgift att ge eleverna grundliggande
kunskaper om hur materialet beter sig vid
bearbetningen med slagverktyg.

Riktningsdvningarna kan utformas sa, att
ldraren samlar hela elevgruppen fOr en in-
troducerande instruktion om hur verktyg och
Gvriga hjdlpmedel anvidnds samt hur och var
arbetsobjektet skall bearbetas. Praktiska
demonstrationer dr hdr pa sin plats eftersom
det Hr svart att lHttfattligt beskriva rikt-
ningsoperationer.

Eleverna skall dva sig 1 att viilja och an-
vinda riktiga mitdon fOr att pd ett ratio-
nellt sidtt kunna utfdra arbetsoperationerna.

Eleverna skall under detta avsnitt inhiimta
kidnnedom om ritningar som har samband med
platbearbetning. De skall dva sig att lidsa
enklare detalj- och sammanstdliningsrit-
ningar och didrvid bl a ldra sig kidnna till
svmboler och mattangivelser. Eleverna skall
ocksd utféra enklare ytutbredningar, L ex
snedskuret

Kon .

ror, rirbdjar och rak stympad
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9.7 Material
Olika platkvaliteter, indelning, stan-

dardisering. anvindningsomraden
Materialprovning

3.8 Maskin- och verktygsvard
Rengdring av maskinerna, deras glid-
vtor, lagringar, valsar, drev, smOr)-

nipplar o d

Justering av remspidnningar, plattill-
hallarc, lager och liknande

Skdtsel och vard av verktyg och dvriga
ti1llbehor

smirjning,

Férklara innebdrden av de vanligaste SIS-be-
teckningarna med tonvikten lagd pa stdlplat
och stidngmaterial men ga dven igenom lidtt-—
metaller och koppar med legeringar.

Klargdr begreppen konstruktionsstal och
rostfria stal samt orientera om deras an-—
vindningsomraden.

Forklara vad standardisering innebdr vad
betridffar kvalitetsstandard och formvaru-
standard.

Orientera eleverna om de vanligaste prov-—
ningsmetoderna och 14t dem gdra nagra beridk-
ningar av dragbrottgrinser och fdrlidngd-
ningar.

Orientera eleverna om metalliska ytbeldgg-
ningar. Framhdll vikten av att rent visuellt
kunna skilja pd olika platsorter.

RKlargdr vikten av att ilaktta sparsamhet med
material sd att onddigt spill undviks.

Ga igenom hur de olika platbearbetningsma-
skinerna rengdrs och hur bl a gejderytor,
lager och drev torkas rena fran glddskal
och smuts foér att skadlig forslitning inte
skall uppsta.

Visa hur vissa maskindelar enklast rengdrs
med tryckluft och blasmunstycke. Podngtera
att denna metod inte far anvidndas pa sadana
stdllen didr risk fdreligger att skadliga
partiklar kan inblasas i lager o d.

Lleverna skall ocksd lidra sig att varda
verktyg och tillbehdr samt att halla ordning
pd dessa och aterstdlla dem pd sina respek-—
tive platser vid maskinerna efter anvind-
andet.

Regelbundna smdrjningar skall ske enligt
maskintillverkarnas fdreskrifter.
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9.9 Sdkerhet

Plétbearbetningsmaskinernas skyddan-
ordningar

Skyddskdpor for remmar och kuggvixlar
Berdringsskydd
Lyftanordningar

Lamplig klddsel

Ga igenom de fdreskrifter som gidller vid
arbeten med platbearbetningsmaskiner. Lat
eleverna sjidlva redogdra for dessa sd att
det framgar att de ridtt forstatt och till-
godogjort sig fdreskrifternas innebdrd.

G4 igenom de till maskirerna hdrande skydds-—
anordningarna. Podngtera att man absolut
inte fdr montera bort dessa for att eventu-
ellt underlidtta ndgon arbetsoperation. [rom-
hdll vikten av att anvinda lyftanordning

vid forflyttning av tyngre material.

Betona att olycksfallsrisker som fdreligger
vid arbeten med platbearbetningsmaskiner

och redskap ofta kan forebyggas genom an-
vidndandet av 1dmplig skyddsklddsel, t ex ar-
betshandskar och skyddsskor.

Klargor for eleverna att de bdr kiinna ett
personligt ansvar f{or att det inte uppstar
nagra person- eller egendomsskador vid ar-
beten av olika slag.
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RIKTTIDER

10 lektioner

Svfte och innehall

10 Gjutning

Fleven skall genom

sina studier

Inhidmta e¢lementdr kdnnedom om de

vinligaste metoderna fér gjutning 1 savil

pueroanent som engangsform

skatfa silyg grundlidggande kunskap om

cjutning 1 sandform

1nhimta kidnnedom om sdkerhetsfire—

skrifter

Kommentarer

En gemensam orienterande genomgang dver
gjutgods och dess anviandningsomraden med
exemplifiering av de vanligaste gjutmeto-
derna.

Sdkerhet och ordningsfragor.

Eleverna skall tillsammans med lidraren
utfodra en enkel egjutdvning 1 sandform,
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11 Numerisk styrning

11.1 Definition av numerisk styrning
11.2 NC-maskiner och verktyg

11.3 Programmering och programbidrare

11.4 Arbetsmetodik med NC-maskiner

RIKTTIDER SID

20 lektioner

I~
=~

Syfte och innehall

Kommentarer

11 Numerisk styrning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig cen grundliggande oriente-
ring om NC-teknik och industrirobotar,

orientera sig om produktion 1
NC-maskiner samt om programmerares
och operatdrers arbetsuppgifter sant
orientera sig om arbetsgingen vid
programmering och skaffa sig viss
kdnnedom om programmeringsspraket

11.1 Definition av numerisk styrning

NC-maskinernas principiella uppbygg-
nad och arbetssdtt

Styrsystemets arbetssdtt
NC-maskiners olika styrningssitt

Industrirobotens uppbyggnad och ar-
betssdtt

Den teoretiska genomgangen kan kompletteras
med studiebesdk vid foéretag didr NC-maskiner
och/eller industrirobotar anvinds.

Ge kort Information om den historiska bak-
grunden till dagens NC-teknik.

Beskriv Oversiktligt hur c¢lektronikens fram-
steg har paverkat NC-maskinens och industri-
robotens utveckling.

Informera om kostnaderna [0Or NC-maskiner och
jamfdr da idven med konventionella maskiner.

Informera om skillnaden mellan NC, CNC och
DNC.

Ge exempel pa fordelar NC-maskiner har f{ram-
for konventionella maskiner

~ den hoga tillforlitligheten

- den goda repeterbarheten

- den korta omstdllningstiden

méjligheten att gdra manga bearbetnings=
tempon 1 en {31jd

Informera om industrirobotars anvindningsom-
raden.
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Informera dven om arbetsuppgifterna och an-
svarsomradena for

- konstruktor

- programmerare
— operator

- reparator

Beror den framtida utvecklingen av NC

- utvidgat anvindningsomrade
- produktionsceller
- produktion med begrdnsad bemanning
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