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FORORD

Laroplanen for gymnasieskolan (Lgy 70) bestar av en allman
del (del 1), som ar gemensam for samtliga studievagar, samt av
supplement (del I1) for skilda studievagar och amnen.

Den allmanna delen (del 1) innehdller av Kungl Maj:t fast-
stallda mal och riktlinjer, timplaner och kursplaner {mal och
huvudmoment i enskilda @mnen) samt av SO utfardade all-
manna anvisningar for gymnasieskolans verksamhet.

Supplementdelen (del Il) aterger timplaner och kursplaner
(mé&l och huvudmoment), fogar till dessa i férekommande fall
delmoment och arskursfordelningar samt ger allmanna rikt-
linjer for undervisningens bedrivande i de olika amnena.

Foreliggande supplement ersatter sidorna 97—130 i supple-
mentet 2-drig Verkstadsteknisk linje som utkom 1970.

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

Stockho/m i oktober 1984

Skoloverstyrelsen
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Tv34irig 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 N
B- eller C-sprak
Religionskunskap
Psykologi 2) < 3
Samhallskunskap
Konsumentkunskap
Matematik

Bild eller musik .

Summa 38 38 38

1) Verkstadsteknik innefattar arbetsteknik Vm = verkstadsmekaniker

och fackteori enligt fo6ljande (tidsan- Pm = pldt- och svetsmekaniker
givelsen for fackteori &ar riktpunkt i den Jb = jarnbruksyrken

mdn fackteorin icke enligt SO:s anvis-

ningar helt eller delvis integreras med

arbetsteknik). Klass som ar sammansatt av elever
frdn tvd &rskurser far delas i &rs-
kursgrupper under hogst fem veckotim-
Arbetsteknik 25-22 28 23 mar i fackteori.

Fackteori 5 4 9

2) Inom ramen av tre veckotimmar kan

Undervisningen i arbetsteknik i &rskurs 2 en elev valja ett av dessa amnen en-
pd varianten for grovpldt i grenen for ligt timplanen och kursplanen for
pladt- och svetsmekaniker samt i gren for amnet p4d tvddrig ekonomisk, social
jarnbruksyrken bedrivs som inbyggd utbild- eller teknisk linje.

ning.



Verkstadsteknisk linje

Gren for verkstadsmekaniker

Gren for pldt- och svetsmekaniker

Gemensamt =000 @F— === = - - == - — - - - — = — = — — 1
Variant for grovplit
Gren for jarnbruksyrken
Termin 1 Termin 2 Termin 3 Termin 4



Verkstadsteknik

VERKSTADSTEKNISK LINJE

MAL
HUVUDMOMENT
Svenska

MAL

Eleven skall genom undervisningen 1 verkstadsteknik

inhamta 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.

E]Maskiner och verktyg.
[]Material.

[:]Métdon och matmetoder.
[:]Verkstadsmekaniska arbeten.
[:]Plét— och svetsarbeten.

|:]Arbetsplatsens miljofradgor.

Undervisningen 1 svenska skall ge eleverna vidgade kun-
skaper om sprdket och litteraturen och utveckla deras for
midga att anvanda sprdket. Detta skall ske i s&dana 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 fdr sddana kunskaper och
fardigheter att de med sakerhet och tilltro till egen for-
mdga kan redovisa sakforhdllanden och uttrycka tankar,
dsikter och kanslor,



HUVUDMOMENT

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

att eleverna genom att studera nyare och aldre litteratur,
frdn vAr egen och andra kulturkretsar, fdr insikt i att
litteraturen ger kunskap om manniskor, miljoer och pro-
blem, blir medvetna om tradition och fornyelse i kulturen
och darigenom ocksd 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.

[:]Muntlig och skriftlig framstallning
[:]SpIARets bruk och byggnad

[]Litteraturstudium

Arbetslivsorientering

MAL

Eleven skall genom undervisningen 1 arbetslivsorientering
stimuleras till ett personligt engagemang i 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 svarigheter pa 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 ti1ll 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 ti1ll en god arbetsmiljo,

hur arbetet kan orgnalseras 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 1inneborden 1 olika organisatoriska och ad-
ministrativa funktioner,

betydelsen av «konomi pd arbetsplatsen s&val foretags
som produktionctekniska fragor samt stimuleras att 1 oiv
yrkesutovning engagera sig 1 ekonomiska tfrigor,



10

HUVUDMOMENT

Idrott

MAL

HUVUDMOMENT

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

inneborden i1 och tillampningen av lagar och avtal som reg-
lerar forh4dllandena 1 arbetslivet samt stimuleras att en-
gagera sig 1 frdgor som galler arbetets villkor 1 oOvrigt,

arbetsformedlingens uppgifter och hur man soker anstall-
ning samt

olika anstallningsformer.

[]Arbetet.

D Arbetsmiljon.

I:]ln:betsplaxtsens organisation.
I:]Ir:)(onomi.

[:]Arbetsmarknaden.

[:]Samhéllsfragor.

[:]Samhéllsaspekter pd datoranvandningen.

[:]Anstéllningen.

Eleven skall genom undervisningen i idrott

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

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

uppova samarbetsvilja och organisationsforméga.

[:]Gymnastik.
[]Dans.
[]Bollspel.
[:]Fri idrott.
I:]Orientering.
{:Jskridskoékning.
[:]Simning.
[:]Arbetsteknik.

[:]Funktionér— och ledarskap, organisationskunskap.

[:]Teori,
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Supplement

KOMMENTARER TILIT HURSPLAN

VERKSTADSTEKNIK, &rskurs 2, gren for plat— och svetsmekaniker

De lmoment Rikttider | Sid
T—
1 Gemensamt stoff 80
2 Metallbagsvetsning 170
3 Gasbagsvetsning 100
4 Lddning 35
5 Gasskidrning-gassvetsning 45
Plasmaskdrning
6 Platbearbetning i maskiner 550
7 Bockning-riktning 45
8 Montering och sammanfogning 240
9 Numerisk styrning 15

Allmdnna synpunkter

Innehallet 1 dmnet har strukturerats sa att arskurs 2 utgdr
andra etappen 1 en tvaarig grundliggande utbildning. Huvud-
momenten ger Oversikt och orientering betrdffande dmnets
totala omfattning inom linjen. 1 delmomenten utvecklas for
varje Arskurs dmnesinnehdllet nidrmare.

For delmomenten anges rikttider fdr undervisningen, vilka mot-
svarar bruttolektionsantalet for arbetsteknik och fackteori en-
ligt timplanen. Vid planering miste tidsbortfall for helger,
lovdagar o d beaktas. Viss omfdrdelning av angiven rikttid
mellan och inom de olika delmomenten kan crfordras vid det prak-
tiska genomfdrandet, bl a beroende pa eclevernas varierande for-
kunskaper, tillgingen pd materiel och pd andra lokala férhdllan-
den.

For att eleverna, pd samma sdtt som under arskurs 1, skall fa
tillfdlle till dvningar enligt de olika delmomentens innehall,
skall olika objekt som tillgodoser utbildningssyftet utvecklas
eller anskaffas. Objckten maste vidljas med utgangspunkt fran vad
som kan engagera och stimulera till problemldsningar och en suc-—
cesiv kunskaps— och fiArdighetsutveckling. Planering och arbets-
beredning mdste ingd som en integrerad del 1 alla moment. Pla-
neringen av skolarbetet, disponerandet av resurserna inom skol-
institutionen etc kan utgdra underlag for ett gemensamt arbete

1 klassen.

Undervisningen far helt eller delvis forldggas till arbetsstidlle
utanfdr gymnasieskolan. Omfattningen f&r bl a bero pa i vilken
utstrdckning lidmpliga utbildningsplatser kan erhallas. 1 vissa
sammanhang kan dven studiebesdk ge en betydelsefull inblick i
dmnet. Om undervisningen anordnas som inbyggd utbildning minskar
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eller bortfaller helt behovet av ndmnda inslag. Samverkan med
foretag stdller sdrskilda krav pa planering och uppfdljning.
I de fall arbetsmarknadens parter triffat avtal som berdr ut-
bildningen maste detta givetvis uppmirksammas.

D& klass dr sammansatt av elever fran tvad arskurser samt vid
inbyggd utbildning och d& det 1 &vrigt kradvs for att erhilla
ett optimalt utnyttjande av resurserna och en tillfredsstdllande
undervisningssituation, far #mnct delas i arbetsteknik och fack-
teori i hogst det antal veckotimmar som framgdr av timplanen.

Fér att sa lingt det dr dndamdlsenligt kunna erbjuda indivi-
duella inlirningstillfdllen skall undervisningen organiseras
och forplaneras med studieplatser for individuella studier.

Maskiner, bidnk- och svetsplatser etc skall anordnas som stu-—
dieplatser och utrustas med erforderliga verktyg och hjilp-
medel, placerade Sverskadligt och riktigt fran rorelseekono—
misk synpunkt. Inom bekvimt avstand skall finnas mdjlighet
att studera ritningar och instruktioner.

Lagfrekventa ''gemensamma' verktyg placeras pad centralt beligen
plats 1 lokalen, Overskadligt arrangerade gruppvis 1 skdp och
pa tavlor.

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

For planldggning och uppfdljning bdr genomfdrda arbetsupp-
gifter och utnyttjad tid noteras i ndgon form av uppfdljnings-
schema eller arbetskort.

Skydds— och miljodfrdgor samt frdgan om energihushdllning be-
handlas s&drskilt inom flera delmoment. Utbildningens karaktir
och innehdll kriver dock att frdgorna beaktas i alla sarman-
hang ddr de har aktualitet och anknytning.

For att eleverna skall f& uppleva olika roller i det lagarbete
som de senare kommer att delta 1 bdr de 1 tur och ordning
tilldelas "skyddsombudsuppgifter', delansvar fdr verktvg,
forrad, stidning etc. Frigan om solidaritet och jdmstidlldhet
miste sirskilt beaktas.

Eleverna skall informeras om den teknik som tilldmpas né&r
ritningar, konstruktionsdetaljer, berdkningar etc utfors
med hjédlp av datorer. Informationen som bor begridnsas till
de omrdden som eleverna kommer i kontakt med under utbild-
ningstiden, kan lémpligen genomfdras som studiebestk pé
konstruktionskontor eller instutition om den egna skolan
saknar den utrustning som erfordras.
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RIKTTIDER SID
Gemensamt stoff 80 lektioner
[ Introduktion 3
. . B 5
Studieteknik N 4
Arbetsberedning 4
[~ 45
Produkttillverkning A 5
boo Arbetsstudier T 5
Berdkningsunderlag T30 5
L Arbetsplatsens virdepapper - 5
Kommentarer

Svite och innehall

I Gemensamt stoff

Lleven skall genom sina studier
skaffa sig grundlidggande kunskap om
produkttillverkning och arbetsbered-
ning samt

skaffa sig vidgad kunskap om grunder-
na foér val av metod, verktyg och ma-
skincer

Introduktion

Uthildningens mal

Forbands— och skyddsmatericl, at-
gdrder vid olyceksfall

Oricntera eleverna om utbildningsmdlet och
de arbetsuppgifter som de kommer att mita.
Framhall att utbildningen inom grenen skall
tjdna som underlag for yrkesutdvning men
att den dven kan ligga till grund for fort-
satt utbildning.

Orientera ocksa elceverna om var skyddsmate--
rielen finns samt hur de skall handla om
nagot ofdrutsett skulle hidnda.
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Syfte och innehdll

Kommentarer

1.2 Studieteknik

Information om hur utbildningen ir
upplagd

Anvdndande av informatilonsmaterial som

star till férfogande

1.3 Arbetsberedning

Beredning av arbetsobjekt med frigestdll-

ningar till fdljande omraden:

material

svetsteknik och lddning
maskinkidnnedom och maskinval
bearbetningsteknik
verktygskdnnedom och verktygsval
platutbredning

monteringsarbete

ritningslidsning
operationsanalyser

arbetarskydd

Upprdttande av operationslistor med
faststdllande av operationer och
operationsfdsljd

Val av maskiner, verktyg och mitdon
for de olika arbetsoperationerna

Upprdttande av operationsbeskrivningar
med anknytning till fdregdende opera-

tioner

Specificering med angivande av bl a
svetstekniska uppgifter sasom spalt-—
Oppningar, munstycksstorlek, till-
satsmaterial, svetsdata m m

Ge eleverna en orientering om de lokaler,
maskiner och verktyg som stdr till forfo-
gande och gdr samtidigt klart for dem vilka
maskiner som Inte far utnyttjas férridn vissa
grundkunskaper inhdmtats med tanke pa risker
tor skador

Visa de olika studieplatserna och informera
om hur dessa skall utnyttjas

Ga& igenom det informationsmaterial foér un-—
dervisningen som star till foérfogande

Visa hur man genom att vidlja olika tillverk-
ningsmetoder kan paverka kostnaderna foér en
vara.

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 far
fdrdighetstrdning i generella arbetsmetoder.

Arbetsuppgifterna skall omfatta:

- val av verktyg, mdtdon och uppspidnnings—
anordningar

~ val av maskindata for bearbetning

- indelning 1 operationer och deloperatio-
ner (serie- och enstyckstillverkning)

- erforderliga berdkningar och ritnings-
dvningar.
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Syfte och innehall

Kommentarer

I.4 Produktionsteknik
Arbetsmetoder

Bearbetnings teknik

Kvantitets— och kvalitetskrav
Rationalisering och arbetsfors
enkling

Arbetsstudier

Metodstudier, rdrelsestudier, ackords-—
studier

Fordelningstid

Stalleid

Opvrationstid

Berdkningsunderlag

Nomogramlidsning
Arbetsbeskrivningar och rapporter

1.7 Arbetsplatsens vidrdepapper

De vanligaste redovisningshandlingarna

pad en verkstad sasom stidmpclkort, arbets-
kort, materialkort och verktygsbrickor
1.8 Svetskontroll och kontroll-
metoder

Visa hur variationer 1 tillverkningsme-
toder och bearbetningsmetodik kan paverka
kostnaderna f4r en vara.

Klargdr for eleverna att noggrannheten skall
vara avpassad efter kvalitetskravet.

Lat eleverna dela in ndgot vilbekant arbets-
uppdrag i operationssteg samt notera vad som
dr stdlltid, operationstid och férdelnings-
tid.

Eleverna bor fa tillfdlle att sjdlva gdra
ndgra enkla klockstudier fdr berdkning av
hur normtiden justeras med hjidlp av utjédm-—
ningsfaktorn.

Redovisningshandlingar kan ldmpligen an-
skaffas fran nigon verkstadsindustri.
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DELMOMENT
2 Metallbagsvetsning
2.1 Stromkdllor och svetstillbehor

2.2 Manodvrering
2.3 Svetsteknik
2.4  Ritningar

2.5 Material

2.6 Sdkerhet

RIKTTIDER SID

170 lektioner

6

10
7
135 7
5 8
15 8
5 . 9

Syfte och innehall

Kommentarer

2 Metallbagsvetsning
Eleven skall genom sina studier

vidga sin kunskap om maskiner och
tillbehor,

skaffa sig okad fdrdighet 1 metall-
bagsvetsning samt

inhdmta ytterligare kidnnedom om
sdkerhetskrav

2.1 Stromkdllor och svetstillbehor

Olika stromkdllor sdsom omformare,
transformatorer, likriktare, motor-
drivna generatorer, deras byggnad,
konstruktion och anvindningsomraden

Anslutningssladd med olika typer av
inkopplingsdon

Svetsledare, aterledare med aterledar-
fdsten och elektrodhallare
Fjdrrinstdlliningsdon

Personliga tillbehor

Fixturer och ldgestidllare

Rullbockar och runddrivningsanord-
ningar

Underhall och utbyte svetsledare, clek-
trodhallare och aterledarfiste

Forvaring och vard av elektroder

Skiitsel enligt maskintillverkarens
foreskrifter

De stromkdllor som inte finns tillgidngliga
bdr kunna visas med hjdlp av bildmaterial,
planscher o d. Framhall att valet av elek-
troder i viss man dven bestidmmer valet av

stromkdlla.

1 samband med detta bor vissa cltckniska
grundbegrepp klargdras for att eleverna
skall fdrstd behovet av ritt dimensioneradc
och vil anslutna ledningar.

Lit eleverna gira nagra beridkningar av
cffektfdrluster vid onddigt langa kablar.

P4 arbetsplatserna ute 1 nidringslivet dr i
regel varje svetsare ansvarig for den strom-
kdlla som disponeras . Didrfdr maste eleverna
ha kunskaper om bur denna virdas.

Framhall for elceverna att de kan medverka
till att halla eclektrodkostnaderna nere ge-
nom att fdlja elektrodtillverkarnas rekom-—
mendationer.
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Syfte och innehall

Kommentarer

2.2 Mandvrering

In- och urkoppling av primdrstrdmmen
Mandvrering av stromkdllornas padrag,
reglermotstand, polomkopplare och
fjdrregulatorer

Uppkoppling av svetskrets

Manovrering och instdllning av svets-
ldgestidllare

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

2.3 Svetsteknik

Svetsning av olegerade stal, I-fog,
olika kdlfogar, V-fog och X-fog,
horisontal- och vertikalldge

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

Underuppsvetsning, olegerade stal,
I-fog, V-fog och kédlfog

Svetsning i I-fog och V-fog av lingd-
och rundskarvar pd rdr och trummor,
horisontal- och vertikallidge

Svetsning av ror mot plat, olika ligen

Svetsning av varierande profilmaterial
1 olika fogar och lidgen

Svetsning 1 I-fog, V-fog och kilfog
av rostfritt stdl, horisontal- och ver-
tikallige

Svetsning pa kallt resp varmt gjut-—
jdrn, horisontallige

Hardsvetsning med hdrdsvetselektroder,
horisontallidge

Svetsning med intrdngnings—- och hogut-—
bvteselektroder

Provsvetsning enligt Svensk Standard SS
065201 for svetsarprdvning - horisontal-
ldge, vertikalldge stdende och liggande,
underupplédge. Material SS 1312

Bagluftmejsling
Till&dmpningsdvningar

Det &dr viktigt att eleverna far lira sig
att med ledning av anvisningar pd elektrod -
forpackningarna stdlla in rdct strémstvrka
och polaritet pa strimkillorna.

Ovningarna skall bygga vidare p& kunskaperna
fran arskurs 1.

Kontrollera att eleverna fran grunden ar-
betar in ritt metodik samt att de sjdlva
forsdker ge akt pa eventuella fel, t ex
porer, smidltdiken o d, tar ldrdom av dessa
fel och rdttar till dem vid ndsta &vning.

Framhall att dalig genomsvets, slagginne-
slutningar och porer ger fdrsdmrade hall-
fasthetsvidrden.

Lir eleverna att dven vid de enklaste svets—-
dvningarna efterstriva att hdlla givna a-
matt.

Visa hur man med hjidlp av lidgestillare, rull-
bockar och ibland provisoriska anordningar
kan instdlla arbetsobjektet si, att svets-
ldgena blir horisontella och didrmed enklare
och snabbare.

Vissa av de kunskaper, som de uppriknade
dvningsmomenten skall ge, kan inte
ytterligare befdstas vid kommande till-
lampningsdvningar. Detta gdller t ex gjut-
jdrns- och hdrdsvetsning. Det dr darfdr vik-
tigt att alla elever i samband med genom-—
gangen av detta avsnitt om svetsteknik be-
reds mGjligheter att effektivt trina sadana
arbetsmoment.

Eiever som har svirigheter att klora prov-
svetsningen bOr kunna befrias fran utfor-
ande av denna och i stidllet beredas till-
fille till ytterligare Ovningar av sadan
art, som kommer i fraga I samband med mon-

tering (delmoment 8).
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Kommentarer

2.4 Ritningar

Symboler for olika svetsmetoder
Svetsbeteckningar

2.5 Material

Olika typer av elektroder med avsecnde
pd holjet, sura och basiska elektroder
samt rutilelektroder

Hogutbyteselektroder
Intrdngningselektroder

Olika typer av specialelektroder for
svetsning av legerade stal och icke-

jédrnmetaller

Stalets svetsbarhet och egenskaper
vid virmepaverkan

Gjutjdrn och aducerjirn, deras egen-—
skaper 1 samband med svetsning

Koppar med legeringar, ldttmetaller
- valsade savidl som gjutna - deras
egenskaper och svetsbarhet

Sambandet mellan struktur och svets-
hastighet vid svetsning av hdrdbara

stal

Kolstalets omvandlingar vid uppvirmning
och avsvalning

Elektrodmaterialets inverkan pa grund-
materialet vid svetsning

Svetskontroll. Provningsegenskaper

De i arskurs 1 inhdmtade kunskaperna i rit-—
ningsldsning behdver ytterligare befidstas.
Det gdr att undvika tidsddande och kostsam—
ma misstag i det kommande svetsarbetet om
eleverna har goda kunskaper om de svetssym—
boler och svetsbeteckningar som de kommer
att aterfinna pa arbetsritningarna.

Eleverna kommer i sin yrkesutdvning att
stdllas infdr kravet att vilja elektrod
for skilda arbetsobjekt. Darfor dr det av
vikt att de far prdva flera sorters elek-
troder och far kunskap om deras speciella
egenskaper.

Eleverna bdr Ovas att ur elektrodkataloger
vdlja ldmplig elektrod med hinsyn till
grundmaterialet, och Aven att avpassa strom-—
men efter elektrod, tjocklek, spalt och
svetsldge

Lat eleverna gdra dragprov pa nagon av sina
svetsade provbitar samt berdkna draghall-
fasthet och fdrldngning av erhallna virden.
Diskutera resultatet.




Syfte och innehall

Kommentarer

2.6 Sdkerhet
Kldm-, brdnn-, strdl- och el-skador

Explosions—, brand- och forgiftnings-
risker

Olika skyddsatgirder, hur de skall
tilldmpas

Hallfasthetskrav pa svetsade konstruk-
tioner

Svetstekniska normer och standard

Det dr av stdrsta vikt att kontinuerligt
kontrollera att eleverna fdljer givna
foreskrifter och att de vidtar de itgidrder
som pabjuds fOr att gdra arbetet sikrare.

Gor klart fo6r dem att risk fdr brand och
brannskador foreligger vid allt svetsnings-—
arbete.

G& igenom de elektriska sdkerhetsfdreskrifter,
som berdr svetsningen, och framhdll att
eventuella fel och brister i den elektriska
materielen omedelbart maste rapporteras och
avhjdlpas.

Om det forekommer svetsdvningar av be-
hallare, bl a sddana med plana sidor, s
kallade kuber, skall eventuellt prov av
tdtheten utfdras med vatten. Tdthetsprovet
far under inga fdrhdllanden utféras genom
anslutning av tryckluftsledning till be-
hallarm. Viss olycksfallsrisk kan foreligga.

Behdllarna (kuberna) skall diarfdr alltid
forsecs med hal i en av viggarna fdre samman-
svetsningen, dven om prov inte skall utfdras.
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3 Gasbigsvetsning, TIG-, MIG-
MAG (CO,)-svetsning

RIKTTIDER S1D

100 lektioner

3.1 Svetsutrustningar 1C
5
3.2 Mandvrering 11
3.3 Svetsteknik 80 11
3.4 Material 10 12
3.5 Sikerhet 5 12
Kommentarer

Syfte och innehall

3 Gasbagsvetsning, TIG-, MIG-
MAG (CO7)—svetsning

Fleven skall genom sina studier
skaffa sig grundldggande kunskap om
maskiner och tillbehdr for gasbag-

svetsning,

skaffa sig grundlidggande firdighet
i gasbdgsvetsning samt

inhdmta kidnnedom om och ldra sig
tilldmpa gdllande sdkerhetsfore-
skrifter

3.1 Svetsutrustningar
Strémkdllor for olika svetsmetoder

Hogfrekvensgeneratorer

Skyddsgaser, gasapparater och gas-
automatik

Kylanlidggningar

Olika typer av elektrodhdllare och
svetspistoler

Tradmatarverk, elektroder
Uvrig svetsutrustning

Underhdll och utbyte av svetssladd
slangar och Aterledarfidste

Rengdring och justering av trad-
mataranordning

Rengéring av kylslangar och pump

Klargdr for eleverna vad beteckningarna
f6r de olika svetsmetoderna (TIC, MIG, MAG
(CO,)) betyder och orientera dversiktligt
om metodernas anvindningsomraden.

Eleverna skall beredas tillfdlle att nidrmare
fa kinnedom om allmint forekommande svets-
apparaturer.

Framhdll fdr eleverna att svetsresultatet
ofta beror pd utrustningens skick. For ett
gott resultat fordras en noggrann vard.
Speciell uppmdrksamhet bdr dgnas at gasauto-
matik och tradmatning.
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Syfte och innehill

Kommentarer

3.2 Mandvrering
[n= och urkoppling av stridmkdllorna

Inkoppling av skyddsgasutrustning, in-
stdllning och reglering av gasflide

Inkoppling av eventucll kvlanldggning
samt av hogtrekvensdon vid T1CG-svets—

utrustning

Manovrering av stromkidllornas instidll-
ningsrattar och polomkopplare

Mandvrering och justering av trad-
matarverk

Byte av elektrod, isdttning av nv
clektrodbobin, clektrodicedare, ken-
taktmunstycken och gaskapor
Uppkoppling av svetskretsar

3.3 Svetsteknik

TIG-svetsning 1 alumintium

Tdndning och slidckning av bagen,
smdltning utan tillsatsmaterial

Raka friliggande stringar med till-
satsmaterial

[-fog, genomsvetsas, utan rotstod

Yttre hdrnfog, med och utan till-
satsmaterial

Overlappsfog

[-fog, vertikallige stdende och lig-
zande underuppldge

Lagning av sprickor 1 gjutaluminium
[=fog (olika ldgen), dverlappsfoy
(horisontal lige) 1 rostfritt stal, i

koppar och i kallvalsad tunn stalplat

Punktsvetsning

MIG- och MAG- (Cov)—svutsning i stal-
plat -

ovning med olika instdllningsvirden,
stringar pa plat

Iér att eleverna biittre skall 10rsta den
principiclla skillnaden mellan uppkoppling-
arna av de olika svetsmetodernas kretsar,
bir dessa demonstreras med hliilp av prin-
cipscheman och planscher.

Framhiall fér cleverna vikten av att gas-—
mingden avpassas ofter de rekommendationer
som tillverkarna ger och att f6ljden annars
kan bli onormalt stor gasitgzang och dirmed
Okade kostnader.

Uvningarna i TlC-svetsning skall go siddana
grundkunskaper att tillricklig firdighet
uppnds for svetsning specicllt 1 aluminium
med legeringar.

Med de kunskaper i metallbigsvetsning som
cleverna [8rvirvat redan i arskurs 1 bir de
i regel ha ganska ldtt att klara atminstonc
horisontalsvetsningen med vilken som helst
av gashigsvetsmetoderna.

Gviingarna i MIG- och MAG (€O )-svetsning
skall i fdrsta hand omfatta sVctsning av
stalplat i olika ldgen med en begridnsning
av materialtjockleken till 6=8 mm. Svets-—
ning i rostfritt stdl och aluminium skall
ocksd forekomma men i mindre omfattning.
Eleverna bor, ofter genomgldngna srundiv=
ningar, kunna klara tilldmpad svetsning av
de Gvningsobjekt som studeras i samband med
montering (de lmoment 8).




Syfte och innehall

Kommentarer

I-fog och kdlfogar, horisontal- och
vertikallidge

Kdlfogar, underupplédge
Delfasad V-fog, horisontallige

I-fog och kdlfogar, horisontalldge i
rostfritt stal och 1 aluminium

Punktsvetsning

3.4 Material

Olika typer av elektroder och till-
satsmaterial vid TIG-svetsning, deras
anvindningsomraden

Val av tradelektrod vid MIG- och MAG-

svetsning 1 olegerat stdl, rostfritt
stdl och aluminium

Olika typer av skyddsgaser, deras an-

véndningsomraden och inverkan pd svets-

férloppet

Material i Ovrigt 1 huvudsak samma
som vid metallbdgsvetsning (se 2.5)
3.5 Sdkerhet

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

Eleverna skall med hinsyn till grundmate-
rialet och med ledning av tradtillverkarnas
kataloger och informationsmaterial sjdlva
kunna vdlja elektrod och tillsatsmaterial
vid TIG-svetsning och svetstrad vid MIG- och
MAG-svetsning.

Framhall hur ldatt den hogfrekventa eller hog-
spdnda strommen "slar over'" och de risker som
ar forknippade med detta.

Ljusbdgen vid gasbdgsvetsning dr mycket in-
tensiv, varfdr riskerna for stralnings— och
bradnnskador sdrskilt skall uppmirksammas.

Om det forekommer Ovningar i svetsning av
behallare, bl a sadana med plana sidor, sa
kallade kuber, skall eventuellt prov av
tdtheten utfdras med vatten. Tdthetsprovet
far under inga forhdllanden utfdras genom
anslutning av tryckluftsledning till be-
hédllarna. Viss olycksfallsrisk kan #ven
foreligga da gastidta kdrl utsidtts for stora
temperaturvariationer, exempelvis vid ned-
smdltning i samband med skrotning. Behallar-
na (kuberna) skall darfor alltid fdrses med
hal i en av viggarna fdre sammansvetsningen,
dven om prov inte skall utforas.

Se Aarskurs 1.
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4.2 Uppvdrmningsanordningar

4.3 Fogtyper
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35 lektioner

13
10 13
14
15 14
5 14
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Syfte och innehall

Kommentarer

4 l.6dning

Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om 1ddut-

rustningar och tillbehdr,

skaffa sig Okad fidrdighet 1 1ddning

samt

inhidmta ytterligare kdnnedom om
sdkerhetskraven vid 18dning och
ldra sig tilldmpa dessa

4.1 Lodmetoder

Olika lddmetoder med avseende pé
lodets arbetstemperatur: mjuklod-
ning, hardldédning och svetslddning

Olika 16dmetoder med avseende pa
uppvdrmningssidttet: kolvlddning,
flamlddning, ugnslddning, induk-
tionslddning och motstandslddning

Orientering om faktorer som in-
verkar pa val av l&dmetoder

4.2 Uppvdrmningsanordningar
Anvindandet av uppvdrmningsanord-
ningar sdsom el- och flamvirmda
samt svets— och bunsenbrd@nnare

Rengdring av bridnnare och 13dbord

Orientering om ugnar, induktions-
och motstandsuppvirmning

Klargdr for eleverna att arbetstemperaturen
ir helt beroende av det lod som anvinds.

Framhdll skillnaderna mellan de olika 18d-
metoderna och den karaktidristiska skillnaden
mellan 18dning och svetsning.

Valet av uppvidrmningsanordning far anpassas
till lod, till materialet i arbetsstycket,

arbetsstyckets storlek och tillverkningens

omfattning.

Eleverna bdr ldra sig hur man skdter och
vardar 18dutrustningar.
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Syfte och innehdll

Kommentarer

4.3 Fogtyper
Kapilldr-, spalt- och foglddning

Ldodskarvar i form av Overlapps—, stum-—
och kdl- samt falsade skarvar

Enkla utfdranden av tradfdrbindningar
vid skarvlddning

Lédskarvarnas utformning fran hdllfast-—
hetssynpunkt

4.4  Lodovningar

Flamlddning av olegerade stdl, rost-
fritt stdl, koppar, midssing

Flamlddning av tradfdrbindningar och
kabelskor

Hird18dning med aluminiumlod av alu-
minium och aluminiumlegeringar

Hard18dning med silverlod av olegerade
stal, rostfritt stdl, koppar, koppar-

legeringar och hardmetaller

Hird16dning med fosforkopparlod av
koppar och kopparlegeringar

Hird16dning med mdssinglod av olegerade

stil, rostfritt stdl, koppar och koppar-—

legeringar

Svetslddning av olegerat stdl, gjutjirn
och aducergods

Tilldmpningsdvningar

4.5 Material

Olika typer av hdrdlod och svetslod,
deras sammansittning och anvidndningsom-—

raden

Olika typer av flussmedel, deras an-—
vindningsomr aden

Val av flussmedel och lod med hdnsyn
till materialet i arbetsstycket

Eleverna skall k#nna till hur man utform:r
fogar och skarvar med hidnsyn till grundma-
terial, lod, lddmetod och hadllfasthet.

L6d6vningarna bdér utformas sa, att eleverna
£8r 18da dels olika material med variation
av lod och fluss, dels olika typer av fogar
med efterfdljande prov av héllfastheten i
de olika skarvarna.

Eleverna bdr sjdlva fa tillfdlle att kon-
struera och tillverka fixturer och hjdlp-
medel som underlittar ld8dningen.

Framh&ll vikten av efterrengdringen. Pdvisa
vissa flussmedels korroderande inverkan.

G8r eleverna uppmdrksamma pa att sparsamhet
bor iakttas med lod och flussmedel och att
Sverfldd av lod inte dkar hé@llsfastheten hos
skarven.

Undervisningen mdste leda till sddana kun-
skaper om material att eleverna sjdlva kan
avgdra vilket eller vilka lod och vad slags
flussmedel som &r limpligast med hidnsyn till
faktorer som 4r bestimmande for valet av
l5dmetod, sisom material i arbetsstyckets
delar, kraven p& hallfastheten, tédthet,
korrosionsbestindighet, utseende etc.
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Orientering om kostnader f&r négra av
de allmidnt anvidnda loden

vard och foérvaring av lod och fluss-
medel

Olika materials ldmplighet f&r 1ddning
Gaser som anvidnds fOr uppvidrmning

4.6 Sdkerhet

Brdann- och elskador Det &r nddvidndigt att eleverna far kunskap
om vilka riskfdrebyggande atgirder som

Explosions—, brand- och forgiftnings- mdste vidtas vid 1ddning av kidrl, som inne-

risker hallit brandfarliga vitskor.

Kunskap om olika skyddsatgirder samt Papeka de risker for fratskador som fdre-

tilldmpningen av dessa ligger vid anvindandet av vissa rengdrings-—

vitskor 1 samband med 18dning.
Mdrkning av flussmedel pd grund
av hidlsorisker, samt deras han- Inskdrp att varma lddkolvar eller tind brin-
tering och fdrvaring nare inte far ldggas sa att brand eller
andra skador uppstar.
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DELMOMENT RIKTTIDER SID
5 Gassvetsning — gasskdrning 45 lektioner
- plasmaskirning
5.1 Svets— och skdrutrustningar 16
Plasmaskirutrustning 5
5.2 Mandvrering 17
5.3 Svets- och skdrdvningar 30 17
5.4 Material 5 18
5.5 Sikerhet 5 18
Syfte och inneh4ll Kommentarer :

5 Gassvetsning — gasskidrning
- plasmaskirning

Eleven skall genom sina studier

fa vidgad kunskap om de gaser och de-
ras egenskaper, som utnyttjas vid gas-
svetsning, gasskdrning och plasmaskdr-
ning, samt om framstdllning, distribu-
tion och gascentraler,

skaffa sig vidgad kunskap om skdrut-
rustningar och tillbehor,

skaffa sig Okad fidrdighet i gasskdr-
ning

skaffa sig grundlidggande fdrdighet i
plasmaskidrning och gassvetsning

inhdmta kdnnedom om sdkerhetskraven
vid gasskdrning, gassvetsning, plasma-

skdrning och ldra sig tillZdmpa dessa

5.1 Svets~ och skdrutrustningar
Plasmaskidrutrustning

Glasflaskor for acetylen-oxygenskdr-
ning

Orientering om gascentraler
Regulatorer, deras konstruktion och
arbetsprinciper

Olika typer och dimensioner av
slangar och slangkopplingar

Studiebesdk vid ndgon gasfabrik kan even-—
tuellt ordnas for att ge eleverna storre
kinnedom om gaser och behdllare.

Det dr viktigt att varje elev har god kédnne-
dom om olika typer av utrustningar, deras
konstruktion och anvidndningsomraden. De
miste ocksd kinna till olika typer av kopp-
lingar och veta hur uppkoppling, skotsel

och vard sker.
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Syfte och innehall

Kommentarer

Svetsbrdnnare, handskdrbridnnare, kombi-
nerade svets— och skdrbrdnnare, por-
tabel skdrmaskin, konstruktion och an-
vindningsomraden

Munstycken, skirstdd, rensndlar, skir-
bord och &vriga tillbehor

Plasmaskdrutrustning, stromkidlla, kyl-
aggregat, skdrpistol, gaser

Orientering om utrustningar for pulver-
skdrning samt stationdra skdrmaskiner

Skdtsel och vard av svets- och skdrut-
rustningar
5.2 Mandvrering

Koppling av regulatorer, slangar, svets-—
och skdrbridnnare

Instdllning och reglering av gastryck
pa regulatorerna

Instdllning och reglering av stryp-
skruvar pa svets— och skidrbrinnare

Handhavande av svets— och skdrbridnnare,
byten av munstycken, instdllning av
skdrstdd och cirkelskidranordningar

Mandvrering av portabel skidrmaskin,
byten av munstycken, instdllning av
skdrvinklar, skdranordningar och skidr-
hastighet

5.3 Svets— och skdrdvningar
Rakskdrning av plat och profilmaterial

med handskdrbridnnare efter rits och
med styrning

Figurskidrning av plat med handskir-
brdnnare och portabel skdrmaskin ejter
rits orh med cirkelskdranordning

Skdrning av sma hal med rak skirinsats
och hdalskdranordning i pliat och balk

Avskidrning av rdr, i olika vinklar
samt upptagning av hdl i rér

Fogberedning med plasmaskidrutrustning
och oxygen—acetylenbrdnnare

Ge eleverna en grundlidggande orientering
om apparatur och metoder.

Betona s#rskilt de risker som fdreligger
vid felmontering eller felaktigt handhav-
ande av apparaturen.

Kontrollera regelbundet att pakallade
skyddsatgirder vidtagits och att eleverna
vet vilka atgidrder som mdste vidtas vid
bakeld.

Skdrdvningarna bdr utformas sa att de ur-
skurna detaljerna kan anvindas vid andra
dvningsmoment. Fogberedda platar bdr t ex

kunna anvidndas vid bagsvetsning, MIG-. MAG-

eller TIG-svetsning.

Lir eleverna att granska skirsnittets ut-
seende for beddmning av vilka eventuella
fel som begatts.
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Kommentarer

Gasmejsling av svetsar
Skdrning av nit
Grundlidggande 6vningar i gassvetsning:

fransvetsning i stalpldt, kantfog
N,7-1 mm

fransvetsning i stdlpldt 0,7-2 mm
med tillsatsmaterial

motsvetsning i stalpldt 3-5 mm
5.4 Material

Olika materials skdrbarhet med acetylen-
oxygen, plasma

Material, skidrbara under vissa betingel-

ser, t ex medelst pulver eller plasmaskir-

ning

Material 1 regulatorer och bridnnare

Gaser och deras egenskaper som utnytt-
jas vid gassvetsning, gasskdrning och
plasmaskdrning

Gasernas framstdllning, distribution
och anvdndningsomraden

5.5 Sdkerhet

Brdnn—-, brand-, explosions- och for-
giftningsrisker, miljofaktorer

Vid plasmaskdrning méste svetshjilm
eller svetsskdrm anvdndas. Limpligt
skyddsglas skall vdljas. Huden maste
skyddas mot strdlningen - handskar -
skyddskldder. Avskdrmning och speciell
utsugning anordnas

Varje elev bor kdnna till vilka krav ett
material skall fylla f6r att vara skidrbart
med acetylen-oxygenliga. Orientera eleverna
om vilka dessa krav dr.

Podngtera nddvidndigheten av att skyddsglas-
ogon alltid anvinds vid gassvetsning, gas-
skdrning eller plasmaskidrning bade for skydd
mot strdlning och mot sprut eller stink.

Det dr av stdrsta vikt att eleverna har goda
kunskaper om de allmdnna sdkerhetsfdreskrif-
ter som gdller vid svetsning och stdrning och
vet vilka skyddsatgirder som skall vidtas i

samband med dessa arbeten.

Speciellt vid plasmaskdrning dr det viktigt
att hidrselskydd anvidnds och att rok och
gascer sugs ut effektive
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6 Platbearbetning i maskiner
6.1 Saxar

6.2 Rundmaskin

6.3 Kantmaskin

6.4 Kantpress

6.5 Universell platbearbetnings-
maskin

6.6 Borrmaskin

6.7 Rérbockmaskin
6.8 Profilbockmaskin
6.9 Slipmaskin

6.10 Ritningar

6.11 Material

6.12 Sidkerhet
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550 lektioner

80 19
80 20
55 21
90 22
75 23
40 24
20 25
30 26
30 26
25 27
5 28
20 28

Syfte och innehall

Kommentarer

6 Platbearbetning i1 maskiner
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om maskiner
och tillbehdr for platbearbetning,

skaffa sig dkad fadrdighet i bearbet-
ning av tunn- och mediumpldt, samt

inhdmta kdnnedom om sdkerhetsfore-
skrifter och ldra sig tilldmpa dessa

6.1 Saxar
Gradsax, verktyg och tillbehor

Orientering om olika typer av grad-
saxar

Profilstangsax: konstruktion, verk-
tve och tillbehdr

Stativ, bord, saxskdr, tillhallare
och anslag

Drivning och koppling. Maskinvard

Eleverna skall lidras olika sdtt att ut—
nyttja materialet sa att minsta mGjliga
spill erhdlls. Mallar och dyliit kan i
viss utstridckning anvindas vid uppmdrk-
ning av platimnen

Anvind maskintillverkarnas instruktioner fo&r
att ge eleverna kunskaper om maskinernas
byggnad och funktion samt om benidmningarna
pa de viktigaste detaljerna.

Klargdr for eleverna att stdrsta tilldtna
materialtjocklek, som finns angiven pa saxen,
inte far Sverskridas, samt att plattstidnger
och liknande inte far klippas i gradsax.

Eleverna bdr gdra berdkningar av skirkrafter
i samband med klippning.
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Syfte och innehéall

Kommentarer

6.1.1 Mandvrering av saxar

Instdllning och justering av gradsaxens
saxskdrspel, bakre anslag, skalor,
grdnsligen, plattillhdllare, klippvinkel
och vinkelanslag

Mandvrering av profilstangsaxens strom—
stdllare och kopplingsanordning

Instdllning och justering av profil-
stdngsaxens saxskir, tillhdllare och an-
slag

6.1.2 Klippning

Klippning i gradsax av plat i varierande
format, tjocklekar och kvaliteter:

efter rits

mot frdmre och bakre anslag
mot vinkelanslag

av strimlor samt

mot snedstdllt anslag

Renklippning i gradsax av plat med storre
lédngd dn saxen med utnyttjande av gapdjup

i stativsidorna

Klippning i profilstangsax:

efter rits och mot anslag av platt-,
vinkel-, rund- och fyrkantstdnger

6.2 Rundmaskin

Maskindversikt, verktyg och tillbehor
Olika typer av rundmaskiner
Mandvrering av fdrbockningsanordning
Instdllning och justering av valsar,
konbockningsanordning, skalor och

justerskruvar

Maskinvard

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

Eleverna skall lira sig att utnyttja mate-
rialet sd att minsta mdjliga spill erhalles.
Mallar och dyligt kan i viss utstrdckning
anviandas vid uppmidrkning av platimnen.

Klippdvningarna i gradsax skall goras i
framst olegerad stalplat men dven 1 rost-
fritt stal, aluminium, koppar, midssing och
ytbelagda platar, i det senare fallet for
att ge eleverna kunskaper om de speciella
svarigheter som finns vid klippning av sa-
dana material.

Ovningarna bor utformas sa att eleverna be-
reds tillfdlle att utnyttja maskinernas
alla mojligheter.

Podngtera de speciella olycksfallsrisker
som foreligger vid klippning.

G6r klart for eleverna att maskinerna inte
far Sverbelastas och inte utnyttjas for
grovre materialdimensioner #n de som finns
angivna pa maskinerna.

Agna sirskild uppmdrksamhet &t sadana an-
ordningar fdr nddstopp som skall anvidndas
nidr risk for olycksfall foreligger.
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6.2.1 Rundbockning

Forbockning av cylindrar och konor odver
vals med slagverktyg, med forbocknings-—

anordning i maskin, i kantmaskin och i
kantpress

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

Rundbockning av konor av varierande ma-
terial, tjocklekar, diametrar och kono-
citet med styrning dels f6r hand dels mot

styrrulle
Planvalsning av plat
6.3 Kantmaskin

Orientering om olika typer av kantma-
skiner

Instdllning och justering av prismor,
anslag, skenor och skalor

Maskinvard

6.3.1 Kantbockning i kantmaskin
Bockning till varierande profiler 1
olika tjocklekar och material, efter

rits och mot stdllskena

Bockning till olika radier med hjdlp
av axlar och ror

Bockning till viss vinkel mot vinkel-
anslag

Stralning till konor och Bvergangar
Bockning till lador och trummor med

hjdlp av distansklossar och special-
skenor

Eleverna skall sjdlva kunna gdra berdk-
ningar av erforderligt materialformat for
en viss given arbetsuppgift.

For att eleverna skall f& tillrdcklig ov-
ning 1 speciellt beddmningen av erforderlig
forbockning dr det nddviandigt att ha till-
gang till olika slag av Svningsobjekt.

Det dr viktigt att varje elev har kdnnedom
om hur maskinens prismor instdlls och juste-
ras i forhallande till plattjocklek och den
bockningsradie man efterstrdvar. (Ovningarna
skall lidggas sd att eleverna far denna kidn-
nedom.)

Framhdll f8r eleverna betydelsen av en rik-
tig arbetsplanering och vikten av att man
innan arbetet pdbdrjas gor klart for sig i
vilken ordning t ex bockningsf&dljden pa ett
arbetsstycke med mer dn en bock skall komma.

Lat eleverna redogdra for den tidnkta opera-
tionsgangen, diskutera olika alternativ.

Lat eleverna gdra berdkningar av Zmnesdimen-
sioner med hidnsyn tagen till plattjocklek,
radie och antal bockar.
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6.4 Kantpress

Orientering om mekaniska och hydrauliska
kantpressar, deras byggnad, konstruktion
och anvindningsomraden

Genomgang av befintlip kantpress

Stativ, Over- och underbalk

Drivanordning med koppling och juste-
ringar

Anslag och upplidggningsarmar
Verktygsfdsten med spdnnskruvar, kldm-
backar, verktygsmellanldgg, Over- och

underverktyg

Olika typer av standardverktyg, stdmplar
och dynor

Olika typer av stans— och klippverktyg

Orientering om specialverktyg som kan
anvidndas i kantpress

Maskinvard
6.4.1

Mandvrering av kantpress

Mandvrering av huvudstrdmstdllare och
kopplingsanordning

Instdllning och justering av anslag och
uppldggningsarmar

Uppsdttning och injustering av stdmplar
och dynor f&r kantbockning

Justering av stansar, dynor och klipp-
verktyg for enklare serier av stans-

och klippoperationer

Snedstdllning av balk fdr konbockning

Eleverna har inte tidigare haft tillfidlle
att studera och anvidnda kantpressen. Det dr
darfdr viktigt att de fackteoretiska genom-—
gangarna samordnas med direkta ilakttagelser
av maskinens konstruktion och arbetssitt.

Ge eleverna en orientering om den princi-
piella skillnaden mellan mekaniska och hy-
drauliska kantpressar och diskutera fordelar
och nackdelar med olika konstruktioner.

Orientera eleverna om kantpressens praktiska
anvindning, utrustning och injustering.

Kantpressade detaljer framstdlls ibland i
ganska smd serier och t o m styckevis. Det
dr viktigt att eleverna far goda kunskaper
i uppsdttning och riggning av verktyg
f6r varierande arbetsoperationer. Pavisa
betydelsen av att verktygen blir noggrant
centrerade.

Ge eleverna en orientering om execmpel 1@
olika specialverktyg f6r skilda uppgifter.
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6.4.2 Bearbetning i kantpress

Kantbockning av olika platmaterial i
skilda tjocklekar och lidngder till
varicerande profiler

Luttbockning, dynformning och prigling

Bockning till olika radier med radie-
verktve och gummidyna

Bockning till olika typer av omslag

Bockning till lador med hjdlp av sa
kallade liadverktvg

Bockning till rdr, rdrhalvor, trummor,
konor och dvergangar

Klippning av horn med klippningsverk-
t 4

1
y

J

Hilstansning av mindre halscrier med
stansverktyg av bygeltyp

6.5 Universell platbearbetnings-—
maskin

Orientering om olika typer av maskiner,
deras byggnad, konstruktion och arbets-—
omraden

Genomgang av befintlig maskin

Stativ, drivanordning och verktygs-
fiasten

Rak=-, rund- och sparklippningsstal

Sicknings—, nibblings-, gil-, kupnings-
kantviknings- och kantrundningsverktyg

Centralblock, gejdrar, rakklippnings—
och rundkiippningsanordningar

Maskinvard

Eleverna skall 1 samband med platbearbet-—
ning 1 maskiner tolka arbetsritningar och
med ledning av dem avpassa den mdittnoggrann-
het som krdvs.

Det dr av stirsta vikt att cleverna far lidra
sig att rdtt utnyttja kantpressens méjlig-
heter och kapacitet, varfdr det midste vara
stora variationer pa arbetsobjekten. Lat
eleverna diskutera alternativa ldsningar
samt sjdlva komma med fdrslag.

Press— och stanskrafter skall berdknas
till vissa arbetsoperationer. Lir ele-
verna anvinda hjdlptabeller och diagram
f6r snabba Overslagsberdkningar.

Varje clev madste grundligt och systema-
tiskt bygga upp sina kunskaper. Denna
méjlighet kan sidllan erbjudas cnbart ge-
nom arbeten med kundobjekt. Diridr maste
sdrskilda Gvningsobjekt tillgripas. En
férhallandevis stor del av undervisningen
maste dgnas at demonstrationer och prin-
cipdiskussioner.

Orientera om olika typer av exentersaxar

och deras anvidndningsomraden. Ga speciellt
igenom den vid skolan befintliga maskinens
uppbyggnad och konstruktion och 1dr eleverna
bendmningarna pa de visentligaste delarna och
tillbehdren. Redogodr fOr maskinens kapacitet
och anvindningsomraden. Visa hur klippstalen
slipas och injusteras.
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6.5.1 Mandvrering

Mandvrering av stromstdllare, instdll-
ning av slaghastighet och slagldngd

Byte och instdllning av klippstél

Uppsdttning och instdllning av olika
specialverktyg

Justering av gejdrar

Montering och instdllning av rak- och
rundklippningsanordning
6.5.2  Arbetsoperationer

Rakklippning pa& fri hand efter rits
samt mot rakklippningslinjal

Rundklippning p& fri hand efter rits
samt med centrumanordning

Figurklippning efter rits

Nibbling mot rakklippningslinjal och
med centrumanordning

Gdlning, kupning, sparklippning, jogg-
ling, sickning, kantvikning och kant-
rundning
6.6 Borrmaskin

Orientering om olika typer av borrma-
skiner

Genomgang av radialborrmaskin

Stativ med pelare, radialarm och fot-
platta

Borrhuvud med motor, vidxellada, borr-
spindel och borrchuckar

Bord och fastspdnningsanordningar

Kylvatskeanldggning och Svriga tillbe-
hor

Maskinvard

Betona sidrskilt att en noggrann instdllning
av klippstal och verktyg underlittar den
efterfdljande arbetsoperationen.

Ovningarna i de mindre frekventa momenten

t ex gidlning, kupning, joggling m m bdr inte
ges for stor omfattning utan bor koncent-
reras till sadana moment som mera allmint
forekommer inom verkstadsindustrin. Eleverna
behover dock kdnna till alla de olika arbets—
operationerna.

Eleverna bdr kdnna till de olika maskin-
delarnas bendmning och funktion.
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6.6.1 Mandvrering av borrmaskin
Mandvrering av maskinens stromstdllare
Vidxling och instdllning av varvtal

Hojning och sdnkning och léasning av
bord, borrhuvud och radialarm

In—- och urkoppling av matningsrorelser

Uppsdttning och nedtagning av chuckar
och skdrverktyg

Fastspidnning av arbetsstycken
Mandvrering av kylvdtskeanordning
6.6.2 Borrning och gédngning

Borrning av genomgdcnde hal foér skruv
och nit 1 plat och profilmaterial

Borrning av bottenhdl
Koniska och cylindriska f&rsdnkningar

Brotschning av koniska och cylindriska
hal

Gdngning med tapp och gingapparat

Anvindning av halskirare

6.7 Rorbockmaskin

Oversikt av rdrbockningsverktyg, till-
behdr och hjilpmedel

Orientering om olika rdrbockmaskiner

Handhavande och skdtsel av befintlig
rorbockmaskin, byten och instdllning
av bojblock, Ovriga hjdlpverktyg vid
kallbockning av ror

Uppvdrmningsanordningar och hjdlpverk-
tyg vid varmbockning av ror

Podngtera betydelsen fran skvddssynpunkt av
rdatt metodik vid fastspidnning av verktyg och
arbetsstycken. Visa olika alternativ och
diskutera med eleverna ldmpligheten av val

i ena eller andra riktningen.

Eleverna maste kinna till hur man viljer
borrdimensioner dels for gidngning vid olika
gdngsystem, dels for cylindrisk och konisk
brotschning.

For att f&a trdning i att 18sa uppgifter
pa egen hand bdr eleverna hdmta data om de
olika gdngsystemen fran tabeller och hand-
bocker.

Ovningarna bdr vara utformade sa, att de
ldr eleverna wutfdra borrningen  med
iakttagande av kraven pad toleransgivna in-
bdrdes halavstand.

Belys med utgangspunkt fran skolans maskin
de olika hjdlpmedlens anvindningsomraden.

Orientera dven eleverna om andra typer av

maskiner med hjdlp av planscher, bildband,
film och eventuellt studiebesdk.
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6.7.1 Rérbockning

Orientering om olika rdrbockningsme-
toder

Kallbockning 1 rdrbockmaskin av ror i
olika diametrar till varicrande radior
och utformningar

Kallbockning av tunnviggiga ror med
hjdlp av spiralfjider

Varmbockning av ror efter sandfvllning
samt med sa kallad vidrmevulst

6.8 Profilbockmaskin

Oversikt av maskiner, verktyg, tillbe-
hor och hjdlpmedel

Anviandandet av profilbockmaskin, byten
och instdllning av bdjblock

Mandvrering av profilrundmaskin, in-
stdllning av valsar samt byten av
valsar

Maskinvard

6.8.1 Profilbockning

Bockning i profilbockmaskin av platt-,
vinkel-, rund- och fyrkantstidnger av

olika dimensioner till varierande former

Rundbockning av T-, vinkel- och platt-
stdnger av olika dimensioner till va-
rierande radier och former

6.9 Slipmaskin

Orientering om olika typer av
skiner, verktyg och tillbehdr

slipma-

Mandvrering av slipmaskiner, instdll-
ning och justering av slipstidd, monte-
ring och provkirning av slipskivor

Hands lipmaskiner

Maskinvard

Ovningarna i rdrbockning kan giras ganska
begrinsade. Llceverna bdr emellertid fa klart
for sig hur arbetsuppgifterna utfidrs. Vissa
arbetsmoment bér kunna demonstreras for hela
elevgruppen, varvid valet av verktyg och me-
tod tas upp ti1ll diskussion.

Ga igenom vilka profilmaterial som kan

bockas i de maskiner som finnsvid skolan. Lir
cleverna att beakta vad som foéreskrivs pa
maskinskyltarna 1 frdga om kapacitet betrii-
fande materialdimension och minsta bockninugs-
radic.

Av platt- och vinkelstdngsmaterial kan ldmp-
ligen runda och rektangulidra flinsar till-
verkas for anvidndning 1 samband med andra
dvningsobjekt.

Det dr angeldget att eleverna far géra be-
rdakningar av de avdrag och tilldgg for tjocks
lekar, radier, vinklar och antal bockar som
behdvs for att detaljen skall fad ritt dimen-
ston efter bockningen.

Ldr eleverna metoderna for beridkning av
skiirdata och tillitna periferihastigheter
Lor slipskivor med olika slip= och binde-

medel, detta dven £6r handslipmaskiner.

Huvudvikten bOr ldggas pa berikning av till-
litna periferihastigheter. Anvind slipmedel-
fabrikanternas kataloger och handbdcker som

hjdlpmedel f8r cleverna vid val av slipskivor
for skilda slipiindamal.
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6.9, 1 Slipning

Skrotslipning av plat och profilma-
terial 1 form av gasskurna och klippta
detaljer

slipning av svetsfogar och svetsar

Skdrpning av borrar och mejslar

Slipning av kdrnare, ritsndlar och
skravme jslar

Slipning med handslipmaskin

6.10 Ritningar

Toleranser

Ritningslisning

Geometrisk ritning

Konstruktion av normaler, vinklar,
trianglar, rcgelbundna manghdrningar,
ellipser och c¢irkelbagar

Delning av cirklar

lLinjers verkliga lidngd och ytors
verkliga storlel

Ytutbredning av

cylindrisk dubbel rérvinkel sa kallad
S-vinkcel,

3-, 5= och 7 bits

3-, 5- och 7 bits 90 rbrvinkel

rirknd med konisk mellanbit

. 0 . . .
koniskt Y0 3-bits rdrvinkel

S o . .
oliksidig 90 T-rir samt med grenrdret
forskjutet frin stamrdrets centrumlinje

liksidigt T-ror 1 sned vinkel
kon mot cviindriskt ror

formindrias: med fyrkantiga idndplan

Eftersom skrotslipning innebidr en stor av-
verkning med 1 regel laga krav pa ytfin-
heten, skall eleverna lira sig vidlja slip-
skivor med hidnsyn till detta.

Vid all slipning skall gdllande skyddsfore-
skrifter {6ljas. Podngtera skidrvinklarnas be-
tydelse vid slipning av borr.

Poidngera vikten av att anvinda skyddsanord-
ningar och personlig skvddsutrustning.

Lleverna maste ha kunskap om regler och
formler enligt vilka man berdknar yta och
omkrets i samband med ytutbredningar.

Ldgg stor vikt vid avsnittet "linjers verk-
liga ldngd och ytors verkliga storlek' med
tanke pd att detta dr grundliggande for
elevernas férstdelse av ytutbredningsreg-
lerna.

Ge eleverna anvisningar om praktiskt till-
ldmpbara forenklingar vid pldtutbredning.

Elevernas f{drstaelse for grundreglerna
vid vtutbredning dkas, om de far till-
ldmpa inhdmtade kunskaper i de praktiska
ovningsuppgifterna.
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vergang frén rund till fyrkantig kanal
samt med kanalernas centrumlinjer for-—

skjutna i forhdllande till varandra
sned kon, snett stympad

byxrdr med cylindriska fdrgreningar
byxror med koniska fdrgreningar
6.11 Material

Materialprovning

Stalets egenskaper med avseende pa
skdrbarhet, slitstyrka, eggskdrpa
och seghet

Stdlets formgivning

Koppar, mdssing, aluminium med lege-
ringar

Smor jmedel

6.12 Sdkerhet

Klam—, skdr—-, klipp- och elskador
Orientering om arbetarskyddslagens
foreskrifter om arbetslokalers ut-
formning, belysning, temperatur och

buller

Personlig skyddsutrustning

Erinra om att personlig skyddsutrustning sa-
som Ogonskvdd, skyddshandskar etc skall an-
vandas.

Klargér f0r eleverna vikten av

att hdlla arbetsplatser och maskiner rena
fran ovidkommande tillbehdr och material,
da detta minskar risken fdr olycksfall samt
bidrar till 8kad trivsel och bittre arbets-
resultat.

Diskutera de verkningar som slarv och okun-
nighet kan leda till. Lir eleverna forsta
den omsorg och vaksamhet som sdkerheten
kraver.
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7 Bockning-riktning
Elceven skall genom sina studier

skaffa sig vidgad kunskap om verktyg
och tillbehdr for bockning-riktning,

skaffa sig Okad fdrdighet 1 munuell
bockning-riktning samt

inhdmta ytterligare kdnnedom om
olika sdkerhetskrav

7.1 Verktyg och virmeanordningar

Verktyg som anvidnds vid bockning-
riktning

Acetylen-och gasolvdrmeapparater
Olika typer av uppvirmningsanord-
ningar. Riktplan, svetsplan, halplan,
arbetsbord, arbetsbidnk, skruvstycken
och stad

Mallar och schabloner

7.2 Arbetsoperationer

Kallbockning av platt- och vinkelstang
genom strdckning och stukning

Bockning av tunnplat dver kant med
trdklubba

Stridckning och kupning av tunnplit
Varmbockning till fldnsar av platt-—

och vinkelstang pa hdlplan efter
schablon

Ge en allmin orientering om verktyg och
virmeanordningar som kommer till anvidndning
vid bockning och riktning.

G& ocksd igenom hur verktygen underhédlls
och vardas.

Ovningarna i varmriktning bdr fdregds av en
allmidn demonstration av vad som hidnder med
stalet vid uppvarmning respektive avsvalning.
Lir eleverna hur man beddmer 1ldmplig rikt-
ningsmetod - kall- eller varmriktning -

vid riktning av olika arbetsobjekt.

Ovningarna i savidl kall- som varmriktning
kan ldmpligen avse svetsade och gasskurna
arbetsobjekt sa att eleverna direkt kan kon-
statera behovet och nyttan av riktningen.
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Varmbockning efter utskdrning i vinkel-
stang

Kallriktning av plat och nrofiler pa
riktplan och med hjdlp av mothall

Varmriktning genom att anbringa virme-
punkter, virmeband och vidrmekilar pa
plat och profiler 1 olika dimensioner
Tillverkning av mallar och schabloner
7.3 Material

Stalets struktur

Strukturfodridndringar i samband med
varm- och kallbearbetning

Varmebehandlingsmetoder

Koppar och aluminium, ldmpliga bear-—
betningsmetoder

7.4 Sdkerhet

Skyddsatgirder

Eleverna skall lira sig att sjidlva tillverka
mallar for kontroll av t ex radier och vink-
lar.

Eleverna bdr stimuleras att komma med idéer
och forslag till schabloner och fixturer som
underldttar de olika arbetsoperationerna.

Kontrollera att eleverna ha&ller rent pd ar-
betsplatsen och att sdkerhetsfdreskrifterna
f6lis. Informera om vilka dtgidrder som skall
vidtas om brand eller explosion skulle upp-
std, hur utrymning sker och om hur man tar
hand om en skadad.
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8.1 Verktyg och lyftredskap 10 31
3.2 Monteringsarbeten 195 31
8.3 Ritningar 10 32
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8 Montering och sammanfogning

lleven skall genom sina studier

vidga sin kunskap om verktyg och till-

behor,

skaffa sig fardighet 1 montering och
sammanfogning av produkter 1 vilka
plit ingar som vidsentlig del samt

inhdmta ytterligare kdnnedom om olika
sikerhetskrav

8.1 Verktyg och lyftredskap

Verktvg och hjdlpredskap fOr monte-—
ringsarbeten

Handborrmaskin, slaghborrmaskin, gidng-
maskin, mutterdragare och punktsvets-
maskin

Sammanfogningselement sdsom skruv,
muttrar, brickor, nitar, falsar,
fldnsar cte

Stdllningar och lyftanordningar
8.2 Monteringsarbeten

Hjdlpanordningar vid hiftsvetsning
sasom hakar, kilar, klips, byglar,
dragskruvar, stag och stdttor

Hiftning och svetsning med bdg- och
pasbagsvetsning 1 olika fogtyper av
plat och profilmaterial i varierande
tjocklekar, materialkvalitet och ut-
forande

Orientera cleverna om de hjidlpmedel som kom-
mer till anvindning vid montering och sam-
manfogning.

Lat eleverna turas om att vara ansvariga

for kontroll och vard av maskiner, lyftan-—
ordningar och verktyg. Framhdll vikten av

en tillfredsstdllande skdtsel av till lyft-
anordningar hdrande block, taljor, kdttingar
etc.

Podngtera fOr eleverna att ridtt utfdrd hdft-
ning underlidttar den efterfdljande svets-—
ningen och riktningen. Visa 1 samband med
detta hur klips och byglar ldmpligen bor
hdftas fOr att dels fungera vid anvidndandet,
dels vara ldtta att bryta loss.

Ovningarna i svetsning skall utfdras i olika
ldgen och f&r skilda dndamdl sd att eleverna
far tillfdlle att befdsta sina tidigare
kunskaper.
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Punktsvetsning av Overlappsfog av
olegerade stdl och rostfritt stal i
varierande arbetsobjekt

Nitning med massiv nit av ndgra enkla
arbetsobjekt i plat och profiler av
olegerade stdl och aluminium

"Blindnitning' (pop-nit) av harfor
ldmpade arbetsobjekt i plat och ole-
gerat stdl, rostfritt stal, aluminium
och koppar

Montering av skruvfdrband med olika
typer av skruv, mutter, brickor och

l&sanordningar

Anvindandet av olika monteringsele-
ment 1 vigg

Olika hjdlpmedel for materialhantering
Montering av lyftklips, lyftdglor,
schacklar och lyfthandskar

Koppling, lyftning, vandning och
transport av tyngre arbetsobjekt med
hjdlp av lyftstroppar, kdttingar och
block

Anvindning av domkrafter

Stillningar och stidllningsbyggen i
samband med monteringsarbeten

8.3 Ritningar

Detalj- och sammanstdllningsritningar
f6r platkonstruktioner

8.4 Material

Legeringsdmnen och deras inverkan pa
stalet

Material 1 nitar, skruvar och muttrar,
hallfasthetsklasser

Plaster, elaster och gummiprodukter

Tillimpningsdvningarna i bdg- och gasbag-
svetsning, som ldmpligen kar besta av ar-
betsobjekt fran verkstadsindustrier pa
orten, kan foérslagsvis gdlla kanaler, ror,
beh&llare eller profilverkskonstruktioner
sdsom stativ, konsoler, ramar och flidnsar.

Eleverna méste kdnna till hur olika instdll-
ningsvdrden pa punktsvetsmaskinen avpassas
efter materialkvalitet och tjocklek.

Vid montering med skruvfdrband skall sdr-
skild uppmirksamhet dgnas &t att olika sdk-
ringar och ldsningar av skruv och muttrar
sker pa ett godtagbart sdtt.

Ovningsobjekten - kundobjekten - behdver
vara varierande s& att de ger god kédnnedom
om vad en plat- och svetsmekaniker bor kunna
i fraga om montering och sammanfogning. Aven
tyngre objekt behdvs s& att eleverna far ldra
sig riatt tillvidgagangssdtt vid lyft och vid
monteringar.

Vid 6vningarna i ritningslédsning bdr rit-
ningar fran verkstdder pad orten komma till
anvindning i den omfattning sa kan ske.

Det #r visentligt for sdkerheten att ele-
verna har kunskap om hdllfasthetskrav i sam—
band med lyft och véndning G6r ndgra hall-
fast\etsberaknlngar pa svetsade lyftdglor
och pa lyftstroppar - 4dven med stdrre
vinklar frdn lodlinjen vid lyft, t ex

nira 90°. Diskutera erhdllna virden och
framhdll betydelsen av en rdtt vald sd-
kerhetsfaktor.
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Ytbehandling 1 dekorativt, korrosions-—

skvddande och tekniskt hidnseende

8.5 Sdkerhet

Allmdnna bestdmmelser om lvft— och
transportanordningar

Sdkerhetskraven vid hdftning av lyft-
oglor och dylikt

Stdllningar, stag och stdttor fran
sdkerhetssynpunkt

Orientera i Ovrigt om material som &r
aktuella. Oversiktligt bdr dven en oriente-
ring ges om plaster, elaster och gummipro-
dukter samt om ytbehandling.

Eleverna skall erinras om att de maste iakt-
ta gidllande sikerhetsfdreskrifter. De maste
kdnna till de sdkerhetskrav som gdller exem—
pelvis vid anvdndning av lyft- och transport-
anordningar.

Framhall for eleverna att manuellt utfdrda
felaktiga och tunga lyft kan fdrorsaka be-
stdende kroppsskador och att det ddrfdr &r
viktigt att lyft- och transportanordningar
anvdnds vid lyft av tyngre saker.
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DELMOMENT
9 Numerisk styrning
9.1 NC-maskinens uppbyvgegnad

9.2 NC-maskinens programmering
9.3 NC-maskinens manivrering
9.4 Arbetsoperationer
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Syfte och innehall

Kommentarer

9 Numerisk styrning
Eleven skall genom sina studier

skaffa sig kunskap om numeriskt
styrda maskiner,

skaffa sig vidgad kunskap om program-—
mering av numeriskt styrda masklner
samt

skaffa sig grundliggande fdrdighet 1
programmering, och om mdjlighet finns,
bearbetning i en enklare typ av nume-
riskt styrd maskin.

9.1 NC-maskinens uppbyggnad
Verktygsmaskinen

Styrsystemet

Mdtsystemet

Servosystemet for matningsrirelserna

Forebyggande underhall

9.2 NC-maskinens programmering
Programsprakets uppbyggnad

Metodik vid programmering
Programbiirare och Overfdring av
data till styrsvstemet
Programmering fir bearbetning av,
for den anvinda NC-masklnen, 1imp-—
liga detaljer

Eleverna skall ldra sig varda maskinen, den
representerar ett stort kapital. De skall
ldra sig folja de skotselanvisningar till-
verkaren ldmnat, att dagligen sdrja for att
glidytor hdlls rena och att smaskador repa-
reras innan storre och dyrbarare reparationer
behover tillgripas.

Informera om vikten av att studera den til]
NC-maskinen hiorande programmeringshandled-
ningen.

Redogdr fir betydelsen av att programmering
firegds av en noggrann arbetsberedning.
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9.3 NC-maskinens mandvrering

Manuell kOrning
Blockvls kiérning
Automatisk kdrning

9.4 Arbetsoperationer

Verktygsinstillning och rigening
av NC-maskin

Inkdrning av nytt bearbetningspro-
gram

Bearbetning i automatisk kdrning

Informera om vikten av att gd lgenom den till
maskinen hirande operatirshandledningen.

Redogir for eleverna pd vilka olika sitt en
maskinrdrelse kan stoppas.

G4 1genom den kontroll och uppsikt som krivs
for att forhindra olycksfall och haverier.

x)

Om skolan disponerar en numeriskt styrd plat-
bearbetningsmaskin skall arbetsoperationerna
utfdras inom tidsramen f&r "arbetsoperationer"
inom respektive delmoment.

[ de fall skolan inte har tillgidng till egen
numeriskt styrd pliatbearbetningsmaskin fore-
slas samarbete med foretag pa orten.
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