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Tvåårig verkstadsteknisk linje (Ve) 

Antal veckotimmar 

Ämne Årskurs 1 Årskurs 2 

Gren Vm, Gren Jb 
Pm 

Svenska 

Arbetslivsorientering 

Verkstadsteknik1) 

Idrott 

Timme till förfogande 

Engelska 
B- eller C-språk 
Religionskunskap 
Psykologi 
Samhällskunskap 
Konsumentkunskap 
Matematik 
Bild eller musik 

4 

1 

30-27 

2 

1 

< 3 

3 

1 

32 

2 

3 

1 

32 

2 

Summa 38 38 38 

1) Verkstadsteknik innefattar arbetsteknik 
och fackteori enligt följande (tidsan
givelsen för fackteori är riktpunkt i den 
mån fackteorin icke enligt SÖ:s anvis
ningar helt eller delvis integreras med 
arbetsteknik). 

Arbetsteknik 25-22 28 23 
Fackteori 5 4 9 

Undervisningen i arbetsteknik i årskurs 2 
på varianten för grovplåt i grenen för 
plåt- och svetsmekaniker samt i gren för 
järnbruksyrken bedrivs som inbyggd utbild
ning . 

Vm = verkstadsmekaniker 
Pm = plåt- och svetsmekaniker 
Jb = järnbruksyrken 

Klass som är sammansatt av elever 
från två årskurser får delas i års
kursgrupper under högst fem veckotim
mar i fackteori. 

2) Inom ramen av tre veckotimmar kan 
en elev välja ett av dessa ämnen en
ligt timplanen och kursplanen för 
ämnet på tvåårig ekonomisk, social 
eller teknisk linje. 
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Verkstadsteknisk linje 

Gemensamt 

Gren för verkstadsmekaniker 

Gemensamt 
Gren för plåt- och svetsmekaniker 

Variant för grovplåt 
Gemensamt 

Gren för järnbruksyrken 

y y > v y / v 

Termin 1 Termin 2 Termin 3 Termin 4 
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Verkstadsteknik 

VERKSTADSTEKNISK LINJE 

MÅL Eleven skall genom undervisningen i verkstadsteknik 

inhämta kunskaper om förekommande maskiner och material 

samt om olika vid arbetsprocesserna använda utrustningar, 

verktyg och mätdon, 

skaffa sig grundläggande färdighet att utföra olika ar 

betsuppgifter, 

utveckla förmågan att rätt använda och tolka informationer 
och data i anvisningar, instruktioner, ritningar, tabeller 
o dyl, 

förvärva insikt om säkerhetsföreskrifter av olika slag och 
deras tillämpning, 

utveckla förmågan att iaktta och analysera sociala för
hållanden på arbetsplatsen samt 

förvärva insikt om yrkes- och arbetsförhållandens för
änderlighet . 

HUVUDMOMENT DMaskiner och verktyg. 

• 
Mätdon och mätmetoder 

Material. 

• Mä 

^Verkstadsmekaniska arbeten. 

Jplåt- och svetsarbeten. 

Q Arbetsplatsens miljöfrågor. 

Svenska 

MÅL Undervisningen i svenska skall ge eleverna vidgade kun

skaper om språket och litteraturen och utveckla deras för 

måga att använda språket. Detta skall ske i sådana former 
och med sådant undervisningsstoff att elevernas personliga 
utveckling främjas och att de förbereds för såväl fort

satta studier som kommande samhälls- och yrkesliv. 

Eleverna skall alltmer självständigt och i meningsfulla 
sammanhang arbeta med olika språkliga uttrycksformer för 
att lära känna, bedöma och bruka spåket och litteraturen 

som medel för information, påverkan, kontakt och konstnär 

ligt skapande. 

Detta innebär 

att eleverna genom att själva pröva och använda skilda ut 
trycksformer i tal och skrift får sådana kunskaper och 

färdigheter att de med säkerhet och tilltro till egen for 
måga kan redovisa sakförhållanden och uttrycka tankar, 

åsikter och känslor, 



att eleverna genom att diskutera och studera språkets roll 

och funktioner, också i dess sociala, geografiska och 

historiska varianter, får kunskaper om språkets bruk och 
byggnad och därmed förutsättningar att ta ställning i 
språkfrågor, 

att eleverna genom att studera nyare och äldre litteratur, 
från vår egen och andra kulturkretsar, får insikt i att 

litteraturen ger kunskap om människor, miljöer och pro

blem, blir medvetna om tradition och förnyelse i kulturen 

och därigenom också bättre förstår sig själva och sin om

värld . 

Inom ämnet svenska skall eleverna också utveckla sina kun

skaper om de nordiska grannländernas språk och litteratur. 

HUVUDMOMENT ^Muntlig och skriftlig framställning 

O språkets bruk och byggnad 

^ Litteraturstudium 

Arbets 1lvsorientering 

MÅL Eleven skall genom undervisningen i arbetslivsorientering 

stimuleras till ett personligt engagemang i arbetslivs

frågor samt skaffa sig kunskap om 

arbetets värde i sig och dess betydelse för individens ut

veckling, social gemenskap, jämställdhet och ökad välfärd, 

olika sätt att medverka till utveckling av samhälle och 

arbetsliv i en demokrati, 

utbildnings- och arbetsmarknadspolitiska mål och medel, 

bl a sådana som gäller sysselsättning och insatser för 
grupper med särskilda svårigheter på arbetsmarknaden, 

företagets/institutionens allmänna villkor och beroende av 
samverkan med myndigheter och organisationer, 

arbetsgivar- och arbetstagarorganistionernas roll i ar
betslivet samt deras syn på frågor som rör samhälle och 
arbetsliv samt stimuleras till att engagera sig i fackligt 

och politiskt arbete, 

arbetsmiljöns betydelse för säkerhet och arbetstillfreds

ställelse och särskilt om hur arbetet och arbetsmiljön kan 

och bör anpassas till individens behov och förutsättningar 

samt stimuleras till att genom egna insatser med stöd av 

gällande lagar och avtal medverka till en god arbetsmiljö, 

hur arbetet kan orgnaiseras för att uppfylla krav på sam

ordning av olika mål, teknik, administration, medbestäm 

mande, arbetsmotivation, arbetstillfredsställelse och pro 

duktion, 

foretagets eller institutionens uppbyggnad för att förstå 

behovet av och innebörden i olika organisatoriska och ad-

ministratjva funktioner, 

betydelsen av ekonomi på arbetsplatsen såväl föietags-
som produktionstekniska frågor samt stimuleras att i siT 

yrkesutövning engagera sig i ekonomiska frågor, 
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HUVUDMOMENT 

Idrott 

olika löneformer och deras effekter på arbetets utförande, 
riskerna i arbetet och medinflytande, 

innebörden i och tillämpningen av lagar och avtal som reg
lerar förhållandena i arbetslivet samt stimuleras att en
gagera sig i frågor som gäller arbetets villkor i övrigt, 

arbetsförmedlingens uppgifter och hur man söker anställ
ning samt 

olika anställningsformer. 

• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 

Arbetet. 

Arbetsmiljön. 

Arbetsplatsens organisation 

Ekonomi 

Arbetsmarknaden. 

Samhällsfrågor. 

Samhällsaspekter på datoranvändningen 

Anställningen. 

MÅL Eleven skall genom undervisningen i idrott 

skaffa sig rekreation, god kondition och allsidig träning 
av rörelseapparaten, 

inhämta kunskap om och färdighet i arbetsteknik, 

förvärva förståelse och intresse för fysisk aktivitet samt 

uppöva samarbetsvilja och organisationsförmåga. 

HUVUDMOMENT Gymnastik. 

Dans. 

Bollspel 

• 
• 
• 
O pri idrott. 

J Orientering. 

rn 
'—' Skridskoåkning 

• 
• 
^Funktionär- och ledarskap, organisationskunskap 

n 1—1 Teori. 

Simning 

Arbetsteknik 
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Supplement 

KOf."l,IENTAKER TILL KURSPLAN 

VERKSTADSTEKNIK, årskurs 2 ,  gren för plåt- och svetsmekaniker 

Delmoment Sid 

1 Gemensamt stoff 

2 Metallbågsvetsning 

3 Gasbågsvetsning 

4 Lödning 

5 Gasskärning-gassvetsning 

Plasmaskärning 

6 Plåtbearbetning i maskiner 

7 Bockning-riktning 

8 Montering och sammanfogning 

9 Numerisk styrning 

Allmänna synpunkter 

Innehållet i ämnet har strukturerats så att årskurs 2 utgör 

andra etappen i en tvåårig grundläggande utbildning. Huvud

momenten ger översikt och orientering beträffande ämnets 

totala omfattning inom linjen. 1 delmomenten utvecklas för 

varje årskurs ämnesinnehållet närmare. 

För delmomenten anges rikttider för undervisningen, vilka mot

svarar bruttolektionsantalet för arbetsteknik och fackteori en

ligt timplanen. Vid planering måste tidsbortfall för helger, 

lovdagar o d beaktas. Viss omfördelning av angiven rikttid 

mellan och inom de olika delmomenten kan erfordras vid det prak

tiska genomförandet, bl a beroende pa elevernas varierande för

kunskaper, tillgången på materiel och på andra lokala förhallan

den . 

För att eleverna, på samma sätt som under årskurs 1, skall få 

tillfälle till övningar enligt de olika delmomentens innehåll, 

skall olika objekt som tillgodoser utbildningssyftet utvecklas 

eller anskaffas. Objekten måste väljas med utgångspunkt från vad 

som kan engagera och stimulera till problemlösningar och en suc-

cesiv kunskaps- och färdighetsutveckling. Planering och arbets-

beredning måste ingå som en integrerad del i alla moment. Pla

neringen av skolarbetet, disponerandet av resurserna inom skol-

institutionen etc kan utgöra underlag för ett gemensamt arbete 

i klassen. 

Undervisningen får helt eller delvis förläggas till arbetsställe 

utanför gymnasieskolan. Omfattningen får bl a bero på i vilken 

utsträckning lämpliga utbildningsplatser kan erhållas. 1 vissa 

sammanhang kan även studiebesök ge en betydelsefull inblick i 

ämnet. Om undervisningen anordnas som inbyggd utbildning minskar 
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eller bortfaller helt behovet av nämnda inslag. Samverkan med 

företag ställer särskilda krav på planering och uppföljning. 

I de fall arbetsmarknadens parter träffat avtal som berör ut

bildningen måste detta givetvis uppmärksammas. 

Da klass är sammansatt av elever från två årskurser samt vid 

inbyggd utbildning och då det i övrigt krävs för att erhålla 

ett optimalt utnyttjande av resurserna och en tillfredsställand 

undervisningssituation, får ämnet delas i arbets teknik och fack 

teori i högst det antal veckotimmar som framgår av timplanen. 

För att så långt det är ändamålsenligt kunna erbjuda indivi

duella inlärningstillfällen skall undervisningen organiseras 

och förplaneras med studieplatser för individuella studier. 

Maskiner, bänk- och svetsplatser etc skall anordnas som stu

dieplatser och utrustas med erforderliga verktyg och hjälp

medel, placerade överskådligt och riktigt från rörelseekono

misk synpunkt. Inom bekvämt avstånd skall finnas möjlighet 

att studera ritningar och instruktioner. 

Lågfrekventa "gemensamma" verktyg placeras på centralt belägen 

plats i lokalen, överskådligt arrangerade gruppvis i skåp och 

på tavlor. 

Betydelsen av att vårda maskiner och verktyg samt att rätt ut

nyttja materiel skall framhållas liksom de ekonomiska konsek

venserna om detta försummas. 

För planläggning och uppföljning bör genomförda arbetsupp
gifter och utnyttjad tid noteras i någon form av uppföljnings

schema eller arbetskort. 

Skydds- och miljöfrågor samt frågan om energihushållning be

handlas särskilt inom flera delmoment. Utbildningens karaktär 

och innehåll kräver dock att frågorna beaktas i alla samman

hang där de har aktualitet och anknytning. 

För att eleverna skall få uppleva olika roller i det lagarbete 

som de senare kommer att delta i bör de i tur och ordning 

tilldelas "skyddsombudsuppgifter", delansvar för verktyg, 
förråd, städning etc. Frågan om solidaritet och jämställdhet 
måste särskilt beaktas. 

Eleverna skall informeras om den teknik som tillämpas när 

ritningar, konstruktionsdetaljer, beräkningar etc utförs 

med hjälp av datorer. Informationen som bör begränsas till 

de områden som eleverna kommer i kontakt med under utbild

ningstiden, kan lämpligen genomföras som studiebesök på 

konstruktionskontor eller instutition om den egna skolan 

saknajr den utrustning som erfordras. 
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JKLMOMKNT 

! Gemensamt stoff 

i .1 In t rodukt ion 

i.2 Studieteknik 

I  •  i  A r b e  t s b e  r e d n i n g  

'  •  ^  P  r o  d u  k 1 1  i  1  1  v e r  k n  i  n g  

'  •  1  A r  b e  t  s  s  l  u d  i  e  r  

I. n beräkningsunderlag 

i .  7  A r b e t s p l a t s e n s  v ä r d e p a p p e r  

RIKFTIDER 

80 lektioner 

5 

45 

SID 

30 

Syfte och innehåll Kommentarer 

I Gemensamt stoff 

Ideven skall genom sina studier 

skaffa sig grundläggande kunskap om 

produkttillverkning och arbetsbered-

ning samt 

skaffa sig vidgad kunskap om grunder

na för val av metod, verktyg och ma~ 
sk iner 

1.1 I ntroduktion 

Utbildningens mål 

Förbands- och skyddsmaterie1, åt

gärder vid olycksfall 

Orientera eleverna om utbildningsmålet och 

de arbetsuppgifter som de kommer att möta. 
Framhåll att utbildningen inom grenen skall 
tjäna som underlag för yrkesutövning men 

att den även kan ligga till grund för fort

satt utbildning. 

Orientera också eleverna om var skyddsmate

rie len finns samt hur de skall handla om 

något oförutsett skulle hända. 
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Syfte och innehåll Kommentarer 

.2 Studieteknik 

Information om hur utbildningen är Ge eleverna en orientering om de lokaler, 

upplagd maskiner och verktyg som står till förfo

gande och gör samtidigt klart för dem vilka 
Användande av informationsmaterial som maskiner som inte får utnyttjas förrän vissa 

står till förfogande grundkunskaper inhämtats med tanke på risker 

för skador 

Visa de olika studieplatserna och informera 

om hur dessa skall utnyttjas 

Gå igenom det informationsmaterial för un

dervisningen som står till förfogande 

1.3 Arbetsberedning 

Beredning av arbetsobjekt med frågeställ

ningar till följande områden: 

material 

svetsteknik och lödning 

maskinkännedom och maskinval 

bearbetnings teknik 

verktygskännedom och verktygsval 

plåtutbredning 

monteringsarbete 
ritnings läsning 

operat ionsanalyser 
arbetarskydd 

Upprättande av operations listor med 
fastställande av operationer och 
operationsföljd 

Val av maskiner, verktyg och mätdon 

för de olika arbetsoperationerna 

Visa hur man genom att välja olika tillverk

ningsmetoder kan påverka kostnaderna för en 

vara. 

Eleven skall successivt tränas att enskilt 

och i grupp arbeta med arbetsberedning och 

planering. Arbetet skall läggas upp så, 

att eleven inhämtar kunskaper om, och får 

färdighetsträning i generella arbetsmetoder, 

Arbetsuppgifterna skall omfatta: 

- val av verktyg, mätdon och uppspännings-

anordningar 

- val av maskindata för bearbetning 

- indelning i operationer och deloperatio

ner (serie- och enstycksti 1lverkning) 

- erforderliga beräkningar och ritnings

övningar . 

Upprättande av operationsbeskrivningar 

med anknytning till föregående opera

tioner 

Specificering med angivande av bl a 

svetstekniska uppgifter såsom spalt

öppningar, munstycksstorlek, till

satsmaterial , svetsdata m m 
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Syfte och innehåll Kommentarer 

I.4 Produktionsteknik 

Arbetsmetoder 
Bearbetnings teknik 

Kvantitets- och kvalitetskrav 

Rationalisering och arbetsför-

en k I i n g 

Visa hur variationer i tillverkningsme

toder och bearbetningsmetodik kan påverka 

kostnaderna för en vara. 

Klargör för eleverna att noggrannheten skall 

vara avpassad efter kvalitetskravet. 

Arbet sstudier 

Metodstudier, rörelsestudier, ackords

studier 

Fördelningstid 

Stal ltid 
Operat ionstid 

Låt eleverna dela in något välbekant arbets-

uppdrag i operationssteg samt notera vad som 

är ställtid, operationstid och fördelnings
tid. 

Eleverna bör få tillfälle att själva göra 

några enkla klockstudier för beräkning av 

hur normtiden justeras med hjälp av utjäm

ningsfaktorn . 

1.6 Beräkningsunderlag 

Nomogramläsning 

Arbetsbeskrivningar och rapporter 

1.7 Arbetsplatsens värdepapper 

De vanligaste redovisningshandlingarna 

på en verkstad såsom stämpelkort, arbets-
kort, materialkort och verktygsbrickor 

Redovisningshandlingar kan lämpligen an

skaffas från någon verkstadsindustri. 

Svetskontrol1 och kontroll

metoder 
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DELMOMENT RIKTTIDER SID 

2 

2. 1 

Metallbågsvetsning 

Strömkällor och svetst i 1 lbehör 

170 lektioner 

6 

2.2 Manövrering 
10 

7 

2 . 3 Svetsteknik 1 35 7 

2.4 Ritningar 5 8 

2.5 Material 15 8 

2.6 Säkerhet 5 9 

Syfte och innehåll Kommentarer 

2 Metallbågsvetsning 

Eleven skall genom sina studier 

vidga sin kunskap om maskiner och 
tillbehör, 

skaffa sig ökad färdighet i metall

bågsvetsning samt 

inhämta ytterligare kännedom om 

säkerhetskrav 

2.1 Strömkällor och svetstillbehör 

Olika strömkällor såsom omformare, 

transformatorer, likriktare, motor
drivna generatorer, deras byggnad, 

konstruktion och användningsområden 

Ans lutningssladd med olika typer av 

inkopplingsdon 
Svetsledare, återledare med återledar-

fästen och elektrodhållare 

Ej ärrinställn ingsdon 
Personliga tillbehör 

Eixturer och lägeställare 

Rullbockar och runddrivningsanord-

ningar 

Underhåll och utbyte svetsledare, elek

trodhål lare och återledarfaste 

Förvaring och vård av elektroder 

Skötsel enligt maskintillverkarens 
f öreskri fter 

De strömkällor som inte finns tillgängliga 

bör kunna visas med hjälp av bildmaterial, 

planscher o d. Framhåll att valet av elek

troder i viss mån även bestämmer valet av 

s trömkälla. 

I samband med detta bör vissa eltekniska 

grundbegrepp klargöras för att eleverna 

skall förstå behovet av rätt dimensionerade 

och väl anslutna ledningar. 

Låt eleverna göra några beräkningar av 

effektförluster vid onödigt långa kablar. 

På arbetsplatserna ute i näringslivet är i 

regel varje svetsare ansvarig för den ström

källa som disponeras. Därför måste eleverna 

ha kunskaper nm bur denna vårdas. 

Framhåll för eleverna att de kan medverka 

till att hålla elektrodkostnaderna nere ge

nom att följa elektrodtillverkarnas rekom-

menda t ioner. 



17 

Syfte och innehåll Kommen t are r 

2.2 Manövre r ing 

In- och urkoppling av primärst rommen 

Manövrering av strömkällornas pådrag, 

reglermotstånd, polomkopplare och 

fjärregulatorer 

Uppkoppling av svetskrets 

Manövrering och inställning av svets-

lägeställare 

Inställning av rullbockar samt orien

tering om olika typer av runddrivnings-

anordningar 

Det är viktigt att eleverna får lära sig 

att med ledning av anvisningar på elektrod 

förpackningarna ställa in rätt strömstyrka 

och polaritet på strömkällorna. 

2.3 Svetsteknik 

Svetsning av olegerade stål, I-fog, 

olika kälfogar, V-fog och X-fog, 

horisontal- och vertikalläge 

Uppmejsling av rotsidan av I-, V- och 

X-svetsar samt eftersvetsning 

Underuppsvetsning, olegerade stål, 

I-fog, V-fog och kälfog 

Svetsning i I-fog och V-fog av längd-

och rundskarvar på rör och trummor, 

horisontal- och vertikalläge 

Svetsning av rör mot plåt, olika lägen 

Svetsning av varierande profilmaterial 

i olika fogar och lägen 

Svetsning i I-fog, V-fog och kälfog 

av rostfritt stål, horisontal- och ver

tikal 1 äge 

Svetsning på kallt resp varmt gjut

järn, horisonta1läge 

Hårdsvetsning med hårdsvetselektroder, 

hor i sontalläge 

Svetsning med inträngnings- och högut-

bvte se lekt roder 

Provsvetsning enligt Svensk Standard SS 

065201 för svetsarprövning - horisontal

läge, vertikalläge stående och liggande, 

underuppläge. Material SS 1312 

Bågluf tmej s1 ing 

Tillämpningsövningar 

Övningarna skall bygga vidare på kunskaperna 

från årskurs 1. 

Kontrollera att eleverna från grunden ar

betar in rätt metodik samt att de själva 

försöker ge akt på eventuella fel, t ex 

porer, smältdiken o d, tar lärdom av dessa 

fel och rättar till dem vid nästa övning. 

Framhåll att dålig genomsvets, slagginne-

slutningar och porer ger försämrade håll

fas t het svärden . 

Lär eleverna att även vid de enklaste svets-

övningarna eftersträva att hålla givna a-

måt t. 

Visa hur man med hjälp av lägeställare, rull

bockar och ibland provisoriska anordningar 

kan inställa arbetsobjektet så, att svets-

lägena blir horisontella och därmed enklare 

och snabbare. 

Vissa av de kunskaper, som de uppräknade 

övningsmomenten skall ge, kan inte 

ytterligare befästas vid kommande till-

lämpningsövningar. Detta gäller t ex gjut

järns- och hårdsvetsning. Det är därför vik

tigt att alla elever i samband med genom

gången av detta avsnitt om svetsteknik be

reds möjligheter att effektivt träna sådana 

arbetsmoment. 

Elever som liar svårigheter att kLira prov

svetsningen bör kunna befrias frän utför

ande av denna och i stället beredas till

fälle till ytterligare övningar av sadan 

art, som kommer i fråga i samband med mon

tering (delmoment 8). 
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2.4 Ritningar 

Symboler för olika svetsmetoder 

Svetsbeteckningar 

2.5 Material 

Olika typer av elektroder med avseende 
på höljet, sura och basiska elektroder 

samt rutilelektroder 

Högutbyteselektroder 

Inträngningselektroder 

Olika typer av specialelektroder för 

svetsning av legerade stål och icke-
j ärnmetaller 

Stålets svetsbarhet och egenskaper 

vid värmepåverkan 

Gjutjärn och aducerjärn, deras egen

skaper i samband med svetsning 

Koppar med legeringar, lättmetaller 

- valsade såväl som gjutna - deras 

egenskaper och svetsbarhet 

Sambandet mellan struktur och svets-

hastighet vid svetsning av härdbara 

stål 

De i årskurs 1 inhämtade kunskaperna i rit

ningsläsning behöver ytterligare befästas. 

Det går att undvika tidsödande och kostsam

ma misstag i det kommande svetsarbetet om 

eleverna har goda kunskaper om de svetssym-

boler och svetsbeteckningar som de kommer 

att återfinna på arbetsritningarna. 

Eleverna kommer i sin yrkesutövning att 

ställas inför kravet att välja elektrod 

för skilda arbetsobjekt. Därför är det av 

vikt att de får pröva flera sorters elek

troder och får kunskap om deras speciella 

egenskaper. 

Eleverna bör övas att ur elektrodkataloger 

välja lämplig elektrod med hänsyn till 

grundmaterialet, och även att avpassa ström
men efter elektrod, tjocklek, spalt och 
svets läge 

Låt eleverna göra dragprov på någon av sina 

svetsade provbitar samt beräkna draghåll

fasthet och förlängning av erhållna värden. 

Diskutera resultatet. 

Kolstålets omvandlingar vid uppvärmning 

och avsvalning 

Elektrodmaterialets inverkan på grund

materialet vid svetsning 

Svetskontroll. Prövningsegenskaper 
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2.6 Säkerhet 

Kläm-, bränn-, strål- och el-skador 

Explosions-, brand- och förgiftnings
risker 

Olika skyddsåtgärder, hur de skall 

tillämp a s 

Hållfasthetskrav på svetsade konstruk
tioner 

Svetstekniska normer och standard 

Det är av största vikt att kontinuerligt 

kontrollera att eleverna följer givna 

föreskrifter och att de vidtar de åtgärder 

som påbjuds för att göra arbetet säkrare. 

Gör klart för dem att risk för brand och 

brännskador föreligger vid allt svetsnings

arbete . 

Gå igenom de elektriska säkerhetsföreskrifter, 

som berör svetsningen, och framhåll att 

eventuella fel och brister i den elektriska 

materielen omedelbart måste rapporteras och 
avhj älpas. 

Om det förekommer svetsövningar av be-

hallare, bl a sådana med plana sidor, så 

kallade kuber, skall eventuellt prov av 

tätheten utföras med vatten. Täthetsprovet 

far under inga förhållanden utföras genom 

anslutning av tryckluftsledning till be

hållarna. Viss olycksfallsrisk kan föreligga. 

Behållarna (kuberna) skall därför alltid 

försos med hål i en av väggarna före samman

svetsningen, även om prov inte skall utföras. 
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3 Gasbågsvetsning, TIC- , Ml.C 
M/> G (C O ) - s v e t s n in g 

3.1 Svetsutrustningar 

'3.2 Manövrering 

3.'3 Svetsteknik 

3.4 Material 

3.5 Säkerhet 

RIKTTIDER SID 

100 lektioner 

1C 

5 
1 1 

80 1 1 

10 12 

5 12 
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3 Gasbågsvetsning, TIG-, MIG-

MG (CO )-svetsning 

Eleven skall genom sina studier 

skaffa sig grundläggande kunskap om 

maskiner och tillbehör för gasbåg

svetsning , 

skaffa sig grundläggande färdighet 

i gasbågsvetsning samt 

inhämta kännedom om och lära sig 

tillämpa gällande säkerhetsföre
skrifter 

3.1 Svetsutrustningar 

Strömkällor för olika svetsmetoder 

Högfrekvensgeneratorer 

Skyddsgaser, gasapparater och gas

automatik 

Ky1an 1äggn in ga r 

Olika typer av elektrodhållare och 

svetspistoler 

Trådmatarverk, elektroder 

övrig svetsutrustning 

Underhåll och utbyte av svetssladd 

slangar och åte r ledar fäs te-

Rengöring och justering av tråd-

mataranordning 

Klargör för eleverna vad beteckningarna 

för de olika svetsmetoderna (TIG. MIG, MAG 

(CO^)) betyder och orientera översiktligt 

om metodernas användningsområden. 

Eleverna skall beredas tillfälle att närmare 

få kännedom om allmänt förekommande svets-

apparaturer. 

Framhåll för eleverna att svetsresultatet 

ofta beror på utrustningens skick. För ett 

gott resultat fordras en noggrann vård. 

Speciell uppmärksamhet bör ägnas åt gasauto

matik och trådmatning. 

Rengöring av kyls langar och pump 
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3.2 Manövrering 

I.n- och urkoppling av strömkäl Lorna 

Inkoppling av skyddsgasutrustning, in

ställning och reglering av gasflöde 

Inkoppling av eventuell kylanläggning 

sant av högf rekven sdon vid TIOsveLs-

ut rusLning 

Manövrering av strömkällornas inställ

ningsrattar och po 1omkopp1 are 

Manövrering och justering av tråd

mat arverk 

Byte av elektrod, isättning av ny 

o lektrodbobin, e1ektrodIedare, kon

taktman stycken och ga skapor 

Uppkoppling av svetskretsar 

3.3 Svetsteknik 

TIG-svetsning i aluminium 

Tandning och släckning av bågen, 

smältning utan tillsatsmaterial 

Raka friliggande strängar med til 1 — 

satsmaterial 

I-fog, genomsvet sas, utan rot stöd 

Yttre hörnfog, med och utan till

sa t smateri al 

över lappsfog 

I-fog, vertikalläge stående och lig

gande underuppläge 

Lagning av sprickor i gjutaluminium 

l~f°g (olika lägen), överlappsfog 

(horisontal läge) i. rostfritt stål, i 

koppar och i kallvalsad tunn stålplåt 

För att eleverna bättre skall lörsta den 

principiella skillnaden mellan uppkoppling

arna av de olika svetsmetodernas kretsar, 

bör dessa demonstreras med hjälp av prin

cipscheman och planscher. 

Framhåll för eleverna vikten av att gas-

mängden avpassas efter de r ekommenda t i onc r 

som tillverkarna ger och atL följden annars 

kan bli onormalt stor gasåtgang och därmed 

ökade kostnader. 

Övningarna i TIG-svetsning skall ge sådana 

grundkunskaper att tillräcklig färdighet 

uppnås för svetsning speciellt i aluminium 

med legeringar. 

Med de kunskaper i me ta 11bågsvetsning som 

eleverna förvärvat redan i årskurs 1 bör de 

i regel ha ganska lätt att klara åtminstone 

horisontalsvetsningen med vilken som helst 

av gasbågsvetsmetode rna. 

Övningarna i MIG- och MAG (G0^)-svetsning 

skall i första hand omfatta svetsning av 

stålplåt i olika lägen med en begränsning 

av materialtjockleken till b-8 mm. Svets

ning i rostfritt stål och aluminium skall 

också förekomma men i mindre omfattning. 

Eleverna bör, efter genomgångna grundöv

ningar, kunna klara tillämpad svetsning av 

de övningsobjekt som studeras i samband med 

montering (delmoment 8). 

Punkt sve tsning 

MIG-

p 1 åt 

MIG- och MAG- (G0^)-svetsning i stål

övning med olika inställningsvärden, 
strängar pä plåt 
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I-fog och kälfogar, horisontal- och 
verti kalläge 

Kälfogar, underuppläge 

Delfasad V-fog, horisontalläge 

I-fog och kälfogar, horisontalläge i 
rostfritt stål och i aluminium 

Punktsvetsning 

3.4 Material 

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

Val av trådelektrod vid MIG- och MAG-
svetsning i olegerat stål, rostfritt 
stål och aluminium 

Olika typer av skyddsgaser, deras an
vändningsområden och inverkan på svets-
förloppet 

Material i övrigt i huvudsak samma 
som vid metallbågsvetsning (se 2.5) 

3.5 Säkerhet 

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

Eleverna skall med hänsyn till grundmate
rialet och med ledning av trådtillverkarnas 
kataloger och informationsmaterial själva 
kunna välja elektrod och tillsatsmaterial 
vid TIG-svetsning och svetstråd vid MIG- och 
MAG-svetsning. 

Ljusbågen vid gasbågsvetsning ät mycket in
tensiv, varför riskerna för strålnings- och 
brännskador särskilt skall uppmärksammas. 

Om det förekommer övningar i svetsning av 
behållare, bl a sådana med plana sidor, så 
kallade kuber, skall eventuellt prov av 
tätheten utföras med vatten. Täthetsprovet 
får under inga förhållanden utföras genom 
anslutning av tryckluftsledning till be
hållarna. Viss olycksfallsrisk kan även 
föreligga då gastäta kärl utsätts för stora 
temperaturvariationer, exempelvis vid ned-
smältning i samband med skrotning. Behållar
na (kuberna) skall därför alltid förses med 
hål i en av väggarna före sammansvetsningen, 
även om prov inte skall utföras. 

Framhall hur lätt den 
spända strömmen "slår 
är förknippade med de 

högfrekventa eller hög
över" och de risker som 

Se årskurs 1. 
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4 Lödning 

4.1 Lödmetoder 

4.2 Uppvärmningsanordningar 

4.3 Fogtyper 

4.4 Lödövningar 

4.5 Ma t e r i a1 

4.6 Säkerhet 

RIKTTIDER 

35 lektioner 

1 0  

15 

5 

5 

SID 

1 3 

1 3 

14 

14 

14 

15 
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4 Lödning 

Eleven skall genom sina studier 

skaffa sig vidgad kunskap om lödut-

rustningar och tillbehör, 

skaffa sig ökad färdighet i lödning 
samt 

inhämta ytterligare kännedom om 

säkerhetskraven vid lödning och 

lära sig tillämpa dessa 

4.1 Lödmetoder 

Olika lödmetoder med avseende på 

lodets arbetstemperatur: mjuklöd

ning, hårdlödning och svetslödning 

Olika lödmetoder med avseende på 

uppvärmningssättet: kolvlödning, 

flamlödning, ugnslödning, induk-

tionslödning och motståndslödning 

Orientering om faktorer som in

verkar på val av lödmetoder 

4.2 Uppvärmningsanordningar 

Användandet av uppvärmningsanord

ningar såsom el- och flamvärmda 

samt svets- och bunsenbrännare 

Rengöring av brännare och lödbord 

Klargör för eleverna att arbetstemperaturen 

är helt beroende av det lod som används. 

Framhåll skillnaderna mellan de olika löd-

metoderna och den karaktäristiska skillnaden 

mellan lödning och svetsning. 

Valet av uppvärmningsanordning får anpassas 

till lod, till materialet i arbetsstycket, 

arbetsstyckets storlek och tillverkningens 

omfattning. 

Orientering om ugnar, induktions-

och motståndsuppvärmning 

Eleverna bör lära sig hur man sköter och 

vårdar lödutrustningar. 
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4.3 Fogtyper 

Kapillär-, spalt- och foglödning 

Lödskarvar i form av överlapps-, stum-
och käl- samt falsade skarvar 

Enkla utföranden av trådförbindningar 

vid skarvlödning 

Lödskarvarnas utformning från hållfast

hetssynpunkt 

4.4 Lödövningar 

Flamlödning av olegerade stål, rost
fritt stål, koppar, mässing 

Flamlödning av trådförbindningar och 
kabeIskor 

Hårdlödning med aluminiumlod av alu
minium och aluminiumlegeringar 

Hårdlödning med silverlod av olegerade 
stål, rostfritt stål, koppar, koppar
legeringar och hårdmetaller 

Hårdlödning med fosforkopparlod av 
koppar och koppar legeringar 

Hårdlödning med mässinglod av olegerade 
stål, rostfritt stål, koppar och koppar

legeringar 

Svetslödning av olegerat stål, gjutjärn 
och aducergods 

Tillämpningsövningar 

4.5 Material 

Olika typer av hårdlod och svetslod, 
deras sammansättning och användningsom

råden 

Olika typer av flussmedel, deras an

vändningsområden 

Val av flussmedel och lod med hänsyn 
till materialet i arbetsstycket 

Eleverna skall känna till hur man utform.r 
fogar och skarvar med hänsyn till grundma
terial, lod, lödmetod och hallfasthet. 

Lödövningarna bör utformas sa, att eleverna 
får löda dels olika material med variation 
av lod och fluss, dels olika typer av fogar 
med efterföljande prov av hallfastheten i 

de olika skarvarna. 

Eleverna bör själva få tillfälle att kon
struera och tillverka fixturer och hjälp
medel som underlättar lödningen. 

Framhåll vikten av efterrengöringen. Påvisa 
vissa flussmedels korroderande inverkan. 

Gör eleverna uppmärksamma på att sparsamhet 
bör iakttas med lod och flussmedel och att 
överflöd av lod inte ökar hallsfasthcten hos 

skarven. 

Undervisningen måste leda till sadana kun 
skaper om material att eleverna själva kan 
avgöra vilket eller vilka lod och vad slags 
flussmedel som är lämpligast med hänsyn till 
faktorer som är bestämmande för valet av 
lödmetod, såsom material i arbetsstyckets 
delar, kraven på hållfastheten, täthet, 
korrosionsbeständighet, utseende etc. 
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Orientering om kostnader för några av 

de allmänt använda loden 

Vård och förvaring av lod och fluss-
mede 1 

Olika materials lämplighet för lödning 

Gaser som används för uppvärmning 

4.6 Säkerhet 

Bränn- och elskador 

Explosions-, brand- och förgiftnings

risker 

Kunskap om olika skyddsåtgärder samt 

tillämpningen av dessa 

Märkning av flussmedel på grund 

av hälsorisker, samt deras han

tering och förvaring 

Det är nödvändigt att eleverna får kunskap 

om vilka riskförebyggande åtgärder som 

måste vidtas vid lödning av kärl, som inne

hållit brandfarliga vätskor. 

Påpeka de risker för frätskador som före

ligger vid användandet av vissa rengörings

vätskor i samband med lödning. 

Inskärp att varma lödkolvar eller tänd brän-
nare inte får läggas så att brand eller 

andra skador uppstår. 
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5 

5.1 

Gassvetsning - gasskärning 
- plasmaskärning 

Svets- och skärutrustningar 
Plasmaskärutrustning 

5.2 Manövrering 

5.3 Svets- och skärövningar 

5.4 Material 

5.5 Säkerhet 

RIKTTIDER SID 

45 lektioner 

1 6  

30 

5 

5 

1 7 

17 

1 8  
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5 Gassvetsning - gasskärning 
- plasmaskärning 

Eleven skall genom sina studier 

få vidgad kunskap om de gaser och de
ras egenskaper, som utnyttjas vid gas-
svetsning, gasskärning och plasmaskär
ning, samt om framställning, distribu
tion och gascentraler, 

skaffa sig vidgad kunskap om skärut
rustningar och tillbehör, 

skaffa sig ökad färdighet i gasskär
ning 

skaffa sig grundläggande färdighet i 
plasmaskärning och gassvetsning 

inhämta kännedom om säkerhetskraven 
vid gasskärning, gassvetsning, plasma
skärning och lära sig tillämpa dessa 

5.1 Svets- och skärutrustningar 
Plasmaskärutrustning 

Glasflaskor för acetylen-oxygenskär-
ning 

Orientering om gascentraler 

Regulatorer, deras konstruktion och 
arbetsprinciper 

Studiebesök vid någon gasfabrik kan even
tuellt ordnas för att ge eleverna större 
kännedom om gaser och behållare. 

Det är viktigt att varje elev har god känne
dom om olika typer av utrustningar, deras 
konstruktion och användningsområden. De 
måste också känna till olika typer av kopp
lingar och veta hur uppkoppling, skötsel 
och vård sker. 

Olika typer och dimensioner av 
slangar och slangkopplingar 
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Svetsbrännare, handskärbrännare, kombi
nerade svets- och skärbrännare, por
tabel skärmaskin, konstruktion och an
vändningsområden 

Munstycken, skärstöd, rensnålar, skär
bord och övriga tillbehör 

Plasmaskärutrustning, strömkälla, kyl
aggregat, skärpistol, gaser 

Orientering om utrustningar för pulver
skärning samt stationära skärmaskiner 

Skötsel och vård av svets- och skärut
rustningar 

5.2 Manövrering 

Koppling av regulatorer, slangar, svets-
och skärbrännare 

Inställning och reglering av gastryck 
på regulatorerna 

Inställning och reglering av stryp-
skruvar på svets- och skärbrännare 

Handhavande av svets- och skärbrännare, 
byten av munstycken, inställning av 
skärstöd och cirkelskäranordningar 

Manövrering av portabel skärmaskin, 
byten av munstycken, inställning av 
skärvinklar, skäranordningar och skär
hastighet 

5.3 Svets- och skärövningar 

Rakskärning av plåt och profilmaterial 
med handskärbrännare efter rits och 
med styrning 

Figurskärning av plåt med handskär
brännare och portabel skärmaskin efti-T 
rits och med cirkelskäranordning 

Skärning av små hål med rak skärinsats 
och hålskäranordning i plåt och balk 

Avskärning av rör, i olika vinklar 
samt upptagning av hål i rör 

Fogberedning med plasmaskärutrustning 
och oxygen-acetylenbrännare 

Ge eleverna en grundläggande orientering 
om apparatur och metoder. 

Betona särskilt de risker som föreligger 
vid felmontering eller felaktigt handhav
ande av apparaturen. 

Kontrollera regelbundet att påkallade 
skyddsåtgärder vidtagits och att eleverna 
vet vilka åtgärder som måste vidtas vid 
bakeld. 

Skärövningarna bör utformas så att de ur-
skurna detaljerna kan användas vid andra 
övningsmoment. Fogberedda plåtar bör t ex 
kunna användas vid bågsvetsning, MIG-, MAG-
eller TIG-svetsning. 

Lär eleverna att granska skärsnittets ut
seende för bedömning av vilka eventuella 
fel som begåtts. 
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Gasmejsling av svetsar 

Skärning av nit 

Grundläggande övningar i gassvetsning: 

frånsvetsning i stålplåt, kantfog 

n,7-1 mm 

frånsvetsning i stålplåt 0,7-2 mm 

med tillsatsmaterial 

motsvetsning i stålplåt 3-5 mm 

5.4 Material 

Olika materials skärbarhet med acetylen-

oxygen, plasma 

Material, skärbara under vissa betingel

ser, t ex medelst pulver eller plasmaskär
ning 

Material i regulatorer och brännare 

Gaser och deras egenskaper som utnytt

jas vid gassvetsning, gasskärning och 

plasmaskärning 

Gasernas framställning, distribution 
och användningsområden 

Varje elev bör känna till vilka krav ett 

material skall fylla för att vara skärbart 

med acetylen-oxygenlåga. Orientera eleverna 

om vilka dessa krav är. 

5.5 Säkerhet 

Bränn-, brand-, explosions- och för

giftningsrisker, miljöfaktorer 

Vid plasmaskärning måste svetshjälm 
eller svetsskärm användas. Lämpligt 
skyddsglas skall väljas. Huden måste 

skyddas mot strålningen - handskar -

skyddskläder. Avskärmning och speciell 

utsugning anordnas 

Poängtera nödvändigheten av att skyddsglas

ögon alltid används vid gassvetsning, gas

skärning eller plasmaskärning både för skydd 

mot strålning och mot sprut eller stänk. 

Det är av största vikt att eleverna har goda 

kunskaper om de allmänna säkerhetsföreskrif

ter som gäller vid svetsning och skärning och 

vet vilka skyddsåtgärder som skall vidtas i 

samband med dessa arbeten. 

Speciellt vid plasmaskärning är det viktigt 

att hörselskydd används och att; rök och 

gaser sugs ut- effektivt 
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Syfte och innehåll Kommentarer 

6 Plåtbearbetning i maskiner 

Eleven skall genom sina studier 

skaffa sig vidgad kunskap om maskiner 

och tillbehör för plåtbearbetning, 

skaffa sig ökad färdighet i bearbet

ning av tunn- och mediumplåt, samt 

inhämta kännedom om säkerhetsföre

skrifter och lära sig tillämpa dessa 

6. 1 Saxar 

Gradsax, verktyg och tillbehör 

Orientering om olika typer av grad

saxar 

Pro! i L s t ån gs ax : ko n s t r uk t i o n , v t1 r k-

ty; > ,  o c h  t i l l b e h ö r  

Stativ, bord, saxskär, tillhållare 
och anslag 

Drivning och koppling. Maskinvård 

Eleverna skall läras olika sätt att ut
nyttja materialet så att minsta möjliga 

spill erhålls. Mallar och dylikt kan i 

viss utsträckning användas vid uppmärk-

ning av plåtämnen 

Använd maskintillverkarnas instruktioner för 

att ge eleverna kunskaper om maskinernas 

byggnad och funktion samt om benämningarna 

på de viktigaste detaljerna. 

Klargör för eleverna att största tillåtna 

materialtjocklek, som finns angiven på saxen, 
inte får överskridas, samt att plattstänger 
och liknande inte får klippas i gradsax. 

Eleverna bör göra beräkningar av skärkrafter 

i samband med klippning. 
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6.1.1 Manövrering av saxar 

Inställning och justering av gradsaxens 
saxskärspel, bakre anslag, skalor, 
gränslägen, plåttillhållare, klippvinkel 
och vinkelanslag 

Manövrering av profi 1stångsaxens ström-
ställare och kopplingsanordning 

Inställning och justering av profil-
stångsaxens saxskär, tillhållare och an
slag 

6.1.2 Klippning 

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

efter rits 
mot främre och bakre anslag 
mot vinkelanslag 
av strimlor samt 
mot snedställt anslag 

Renklippning i gradsax av plåt med större 
längd än saxen med utnyttjande av gapdjup 
i stativsidorna 

Klippning i prof i 1stångsax: 
efter rits och mot anslag av platt-, 
vinkel-, rund- och fyrkant stänger 

6.2 Rundmaskin 

Maskinöversikt, verktyg och tillbehör 

Olika typer av rundmaskiner 

Manövrering av förbockningsanordning 

Inställning och justering av valsar, 
konbockningsanordning, skalor och 
justerskruvar 

Eleverna skall själva kunna ställa in spelt 
efter den aktuella materialtjockleken. 

Eleverna skall lära sig att utnyttja mate
rialet så att minsta möjliga spill erhållen 
Mallar och dyligt kan i viss utsträckning 
användas vid uppmärkning av plåtämnen. 

Klippövningarna i gradsax skall göras i 
främst olegerad stålplåt men även i rost
fritt stål, aluminium, koppar, mässing och 
ytbelagda plåtar, i det senare fallet för 
att ge eleverna kunskaper om de speciella 
svårigheter som finns vid klippning av så
dana material. 

Övningarna bör utformas så att eleverna be
reds tillfälle att utnyttja maskinernas 
alla möjligheter. 

Poängtera de speciella olycksfallsrisker 
som föreligger vid klippning. 

Gör klart för eleverna att maskinerna inte 
får överbelastas och inte utnyttjas för 
grövre materialdimensioner ände som finns 
angivna på maskinerna. 

Ägna särskild uppmärksamhet åt sådana an
ordningar för nödstopp som skall användas 
när risk för olycksfall föreligger. 

Maskinvård 
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6.2.1 Rundbockning 

Förbockning av cylindrar och konor över 

vals med slagverktyg, med förbocknings-

anordning i maskin, i kantmaskin och i 
kantpress 

Rundbockning av cylindrar i varierande 

material, tjocklekar, diametrar och 

längder 

Rundbockning av konor av varierande ma

terial, tjocklekar, diametrar och kono-

citet med styrning dels för hand dels mot 
styrrulle 

Planvalsning av plåt 

6.3 Kantmaskin 

Eleverna skall själva kunna göra beräk

ningar av erforderligt materialformat för 

en viss given arbetsuppgift. 

För att eleverna skall få tillräcklig öv

ning i speciellt bedömningen av erforderlig 

förbockning är det nödvändigt att ha till

gång till olika slag av övningsobjekt. 

Orientering om olika typer av kantma

skiner 

Inställning och justering av prismor, 

anslag, skenor och skalor 

Maskinvård 

6.3.1 Kantbockning i kantmaskin 

Bockning till varierande profiler i 

olika tjocklekar och material, efter 

rits och mot ställskena 

Bockning till olika radier med hjälp 

av axlar och rör 

Bockning till viss vinkel mot vinkel

anslag 

Strålning till konor och övergångar 

Bockning till lådor och trummor med 

hjälp av distansklossar och special

skenor 

Det är viktigt att varje elev har kännedom 

om hur maskinens prismor inställs och juste

ras i förhållande till plåttjocklek och den 

bockningsradie man eftersträvar. (Övningarna 

skall läggas så att eleverna får denna kän

nedom . ) 

Framhåll för eleverna betydelsen av en rik

tig arbetsplanering och vikten av att man 

innan arbetet påbörjas gör klart för sig i 
vilken ordning t ex bockningsföljden på ett 

arbetsstycke med mer än en bock skall komma 

Låt eleverna redogöra för den tänkta opera

tionsgången, diskutera olika alternativ. 

Låt eleverna göra beräkningar av ämnesdimen

sioner med hänsyn tagen till plåttjocklek, 

radie och antal bockar. 
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6.4 Kantpress 

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

Genomgång av befintlig kantpress 

Stativ, över- och underbalk 

Drivanordning med koppling och juste
ringar 

Anslag och uppläggningsarmar 

Verktygsfästen med spännskruvar, kläm
backar, verktygsmellanlägg, över- och 
underverktyg 

Olika typer av standardverktyg, stämplar 
och dynor 

Olika typer av stans- och klippverktyg 

Orientering om specialverktyg som kan 
användas i kantpress 

Maskinvård 

Eleverna har inte tidigare haft tillfälle 
att studera och använda kantpressen. Det är 
därför viktigt att de fackteoretiska genom
gångarna samordnas med direkta iakttagelser 
av maskinens konstruktion och arbetssätt. 

Ge eleverna en orientering om den princi

piella skillnaden mellan mekaniska och hy

drauliska kantpressar och diskutera fördelar 

och nackdelar med olika konstruktioner. 

6.4.1 Manövrering av kantpress 

Manövrering av huvudströmställare och 
kopplingsanordning 

Inställning och justering av anslag och 
upp läggningsarmar 

Uppsättning och injustering av stämplar 
och dynor för kantbockning 

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

Snedställning av balk för konbockning 

Orientera eleverna om kantpressens praktiska 
användning, utrustning och injustering. 

Kantpressade detaljer framställs ibland i 
ganska små serier och tom styckevis. Det 
är viktigt att eleverna får goda kunskaper 
i uppsättning och riggning av verktyg 
för varierande arbetsoperationer. Påvisa 
betydelsen av att verktygen blir noggrant 
centrerade. 

Ge eleverna en orientering om exempel på 
olika specialverktyg för skilda uppgifter. 
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6.M.2 Bearbetning i kant press 

Kantbockning av olika plåtmaterial i 

skilda tjocklekar och längder till 

varierande profiler 

Luftboekning, dynformning och prägling 

Boeka ing till olika radier med radie

verk l vg och gummidyna 

Bockning till olika typer av omslag 

Bockning till lådor med hjälp av så 

kallade lådverktvg 

Bockning till rör, rörhalvor, trummor, 

konor och övergångar 

Eleverna skall i samband med plåtbearbet

ning i maskiner tolka arbetsritningar och 

med ledning av dem avpassa den måttnoggrann-

he t s om k r äv s . 

Det är av största vikt att eleverna får lära 

sig att rätt utnyttja kantpressens möjlig

heter och kapacitet, varför det måste vara 

stora variationer på arbetsobjekten. Låt 

eleverna diskutera alternativa lösningar 

samt själva komma med förslag. 

Press- och stanskrafter skall beräknas 

till vissa arbe tsoperationer. Lär ele

verna använda hjälptabe 1 ler och diagram 

för snabba överslagsberäkningar. 

Klippning av hörn med klippningsverk

tyg 

Hålstansning av mindre hålserier med 

stansverktyg av bygeltyp 

Varje elev måste grundligt och systema

tiskt bygga upp sina kunskaper. Denna 

möjlighet kan sällan erbjudas enbart ge

nom arbeten med kundobjekt. Därför måste 

särskilda övningsobjekt tillgripas. En 

förhållandevis stor del av undervisningen 

måste ägnas åt demonstrationer och prin-

c i pd iskuss i one r. 

6.5 Universell plåtbearbetnings-

maskin 

Orientering om olika typer av maskiner, 

deras byggnad, konstruktion och arbets

områden 

Genomgång av befintlig maskin 

Stativ, drivanordning och verktygs

fästen 

Rak-, rund- och spårklippningsstål 

Sicknings-, nibblings-, gäl-, kupnings-

kantviknings- och kantrundningsverktyg 

Cent ra 1 b lock , gejdrar, rakklippnings-

och rundk i ippningsanordningar 

Orientera om olika typer av exentersaxar 

och deras användningsområden. Gå speciellt 

igenom den vid skolan befintliga maskinens 

uppbyggnad och konstruktion och lär eleverna 

benämningarna på de väsentligaste delarna och 

tillbehören. Redogör för maskinens kapacitet 

och användningsområden. Visa hur klippstålen 

slipas och injusteras. 

Mask i nvård 
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6.5.1 Manövrering 

Manövrering av strömställare, inställ 
ning av slaghastighet och slaglängd 

Byte och inställning av klippstål 

Uppsättning och inställning av olika 
specialverktyg 

Justering av gejdrar 

Montering och inställning av rak- och 
rundklippningsanordning 

6.5.2 Arbetsoperationer 

Rakklippning på fri hand efter rits 
samt mot rakklippnings linjal 

Rundklippning på fri hand efter rits 
samt med centrumanordning 

Figurklippning efter rits 

Nibbling mot rakklippningslinjal och 
med centrumanordning 

Gälning, kupning, spårklippning, jogg-
ling, sickning, kantvikning och kant-
rundning 

6.6 Borrmaskin 

Orientering om olika typer av borrma- Eleverna bör känna till de olika maskin-
skiner delarnas benämning och funktion. 

Genomgång av radialborrmaskin 

Stativ med pelare, radialarm och fot
platta 

Borrhuvud med motor, växellåda, borr
spindel och borrchuckar 

Bord och fastspänningsanordningar 

Kylvätskeanläggning och övriga tillbe
hör 

Betona särskilt att en noggrann inställning 
av klippstål och verktyg underlättar den 
efterföljande arbetsoperationen. 

Övningarna i de mindre frekventa momenten 
t ex gälning, kupning, joggling m m bör inte 
ges för stor omfattning utan bör koncent
reras till sådana moment som mera allmänt 
förekommer inom verkstadsindustrin. Eleverna 
behöver dock känna till alla de olika arbets-
operat ionerna. 

Maskinvård 
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6.6.1 Manövrering av borrmaskin 

Manövrering av maskinens strömställare 

Växling och inställning av varvtal 

Höjning och sänkning och låsning av 

bord, borrhuvud och radialarm 

In- och urkoppling av matningsrörelser 

Uppsättning och nedtagning av chuckar 

och skärverktyg 

Fastspänning av arbetsstycken 

Manövrering av kylvätskeanordning 

6.6.2 Borrning och gängning 

Borrning av genomgående hål för skruv 

och nit i plåt och profilmaterial 

Borrning av bottenhål 

Koniska och cylindriska försänkningar 

Brotschning av koniska och cylindriska 
hål 

Gängning med tapp och gängapparat 

Användning av hålskärare 

Poängtera betydelsen från skyddssynpunkt av 

rätt metodik vid fastspänning av verktyg och 

arbetsstycken. Visa olika alternativ och 

diskutera med eleverna lämpligheten av val 

i ena eller andra riktningen. 

Eleverna måste känna till hur man väljer 

borrdimensioner dels för gängning vid olika 

gängsystem, dels för cylindrisk och konisk 

brotschning. 

För att få träning i att lösa uppgifter 
på egen hand bör eleverna hämta data om de 

olika gängsystemen från tabeller och hand

böcker. 

Övningarna bör vara utformade så, att de 

lär eleverna utföra borrningen med 

iakttagande av kraven på toleransgivna in

bördes hålavstånd. 

6 . 7 Rörbockmaskin 

Översikt av rörbockningsverktyg, till

behör och hjälpmedel 

Orientering om olika rörbockmaskiner 

Handhavande och skötsel av befintlig 

rörbockmaskin, byten och inställning 

av böjblock, övriga hjälpverktyg vid 

kallbockning av rör 

Belys med utgångspunkt från skolans maskin 

de olika hjälpmedlens användningsområden. 

Orientera även eleverna om andra typer av 

maskiner med hjälp av planscher, bildband, 

film och eventuellt studiebesök. 

Uppvärmningsanordningar och hjälpverk

tyg vid varmbockning av rör 
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6.7.1 Rörbockning 

Orientering om olika rörbockningsme-

toder 

Kallbockning i rörbockmaskin av rör i 

olika diametrar till varierande radier 

oc: h u t f o rmn i n ga r 

Kallbockning av tunnväggiga rör med 

hjälp av spiralfjäder 

Varmbockning av rör efter sandf y 11 n i ng 

samt med så kallad värmevulst 

övningarna i rörbockning kan göras ganska 

begränsade. Kleverna bör emellertid få klart 

för sig hur arbetsuppgifterna utförs. Vissa 

arbetsmoment bör kunna demonstreras för hela 

elevgruppen, varvid valet av verktyg och me

tod tas upp till diskussion. 

6.8 Profilbockmaskin 

Översikt av maskiner, verktyg, tillbe

hör och hjälpmedel 

Användandet av profilbockmaskin, byten 

och inställning av böjblock 

Manövrering av prof ilrundmaskin, in

ställning av valsar samt byten av 

valsar 

Maskinvård 

Gå igenom vilka profilmaterial som kan 

bockas i de maskiner som finns vid skolan. Lär 
eleverna alt beakta vad som föreskrivs pä 

maskinskyltarna i fråga om kapacitet beträi 

lande mäter i aldimension och minsta bocknin; 

radie. 

6.8.1 Prof ilbockning 

Bockning i profilbockmaskin av platt-, 

vinkel-, rund- och fyrkantstänger av 

olika dimensioner till varierande former 

Rundbockning av T-, vinkel- och platt

stänger av olika dimensioner till va

rierande radier och former 

Av platt- och vinke1stångsmateri a 1 kan lämp

ligen runda och rektangulära flänsar till

verkas för användning i samband med andra 

övningsobj ekt. 

Det är angeläget att eleverna får göra be

räkningar av de avdrag och tillägg för tjock

lekar, radier, vinklar och antal bockar som 

behövs för att detaljen skall få rätt dimen

sion efter bockningen. 

6.9 Slipmaskin 

Orientering om olika typer av slipma

skiner, verktyg och tillbehör 

Manövrering av slipmaskiner, inställ

ning och justering av slipstöd, monte

ring och provkörning av slipskivor 

Handslipmaskiner 

Maskinvård 

Lär eleverna metoderna för beräkning av 

skärdata och tillåtna per iferihast igheter 

lör slipskivor med olika slip- och binde

medel, detta även för hands 1 i pina sk i ne r . 

Huvudvikten bör läggas pä beräkning av t il 1 — 

låtna per i fe r i. has t i ghe ter . Använd slipmedel

fabrikanternas kataloger och handböeker som 

hjälpmedel för eleverna vid val av slipskivor 

för skilda slipändamål. 
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6.9.1 S 1 ipn ing 

Kommentare r 

Skrots1ipning av plåt och profilma-

Lv-rial i form av gasskurna och klippta 

det a 1 j o r 

Slipning av svetsfogar och svetsar 

Skärpning av borrar och mejslar 

Slipning av körnare, ritsnålar och 

s k r tivme j siar 

Slij^n ing med hands 1 ipmas kin 

6.10 R i t n i ngar 

To I e ranser 

R i t n ings1äsn ing 

Geometrisk ritning 

Konstruktion av normalcr, vinklar, 

trianglar, regelbundna månghörningår, 

e 1 1 i p se r och c i r ke 1 b ä ga r 

Delning av cirklar 

Linjers verkliga längd och ytors 

v c1 r k 1 i g a s t o r 1 e k. 

Ytutbredning av 

cylindrisk dubbel rörvinkel så kallad 

S~v i nke1 , 

3-, 5- och 7 bits 

3-, 5- och 7 bits 90°rörvinkel 

Eftersom skrotslipning innebär en stor av

verkning med i regel låga krav' pä ytfin-

heten, skall eleverna lära sig välja slip

skivor med hänsyn till detta. 

Vid all slipning skall gällande skyddsföre

skrifter f öl j as . Poängtera skärvinklarnas be

tydelse vid slipning av borr. 

Poängera vikten av att använda skyddsanord

ningar och personlig skyddsutrustning. 

L leverna måste ha kunskap om regler och 

formler enligt vilka man beräknar yta och 

omkrets i samband med ytutbredningar. 

Lägg stor vikt vid avsnittet "linjers verk

liga längd och ytors verkliga storlek" med 

tanke på att detta är grundläggande för 

elevernas förståelse av ytutbredningsreg

lerna . 

Ge eleverna anvisningar om praktiskt till-

lämpbara förenklingar vid plåtutbredning. 

Elevernas förståelse för grundreglerna 

vid ytutbredning ökas, om de får till-

lämpa inhämtade kunskaper i de praktiska 

övningsuppgi f terna. 

rörknä med konisk me lianbit 

koniskt90 3-bits rörvinkel 

oliksidig 90° T-rör samt med grenröret 

förskjutet från stamrörets centrumlinje 

liksidigt T-rör i sned vinkel 

kon mot cylindriskt rör 

t. ormänd r : ,r; med fyrkantiga ändplan 
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övergång från rund till fyrkantig kanal 

samt med kanalernas centrumlinjer för

skjutna i förhållande till varandra 

sned kon, snett stympad 

byxrör med cylindriska förgreningar 

byxrör med koniska förgreningar 

6.11 Material 

Materialprovning 

Stålets egenskaper med avseende på 

skärbarhet , slitstyrka, eggskärpa 
och seghet 

Stålets formgivning 

Koppar, mässing, aluminium med lege
ringar 

Smörjmede1 

6.12 Säkerhet 

Kläm-, skär-, klipp- och elskador Erinra om att personlig skyddsutrustning sa 

Orientering om arbetarskyddslageris 

föreskrifter om arbetslokalers ut

formning, belysning, temperatur och 
buller 

som ögonskvdd, skyddshandskar etc skall an

vändas . 

Personlig skyddsutrustning 

Klargör för eleverna vikten av 
att hålla arbetsplatser och maskiner rena 

från ovidkommande tillbehör och material, 

då detta minskar risken för olycksfall samt 

bidrar till ökad trivsel och bättre arbets

resultat . 

Diskutera de verkningar som slarv och okun

nighet kan leda till. Lär eleverna förstå 

den omsorg och vaksamhet som säkerheten 

kräver. 
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7 Bockning-riktning 

Eleven skall genom sina studier 

skaffa sig vidgad kunskap om verktyg 

och tillbehör för bockning-riktning, 

skaffa sig ökad färdighet i manuell 

bockning-riktning samt 

inhämta ytterligare kännedom om 

olika säkerhetskrav 

7.1 Verktyg och värmeanordningar 

Verktyg som används vid bockning-

riktning 

Acety len-och gasolvärmeapparater 

Olika typer av uppvärmningsanord

ningar. Riktplan, svetsplan, hålplan, 

arbetsbord, arbetsbänk, skruvstycken 

och städ 

Mallar och schabloner 

7.2 Arbetsoperationer 

Kallbockning av platt- och vinkelstång 

genom sträckning och stukning 

Bockning av tunnplåt över kant med 

t räklubba 

Sträckning och kupning av tunnplåt 

Varmbockning till flänsar av platt-

och vinkelstång på hålplan efter 

schab lon 

Ge en allmän orientering om verktyg och 

värmeanordningar som kommer till användninj 

vid bockning och riktning. 

Gå också igenom hur verktygen underhålls 

och vårdas. 

Övningarna i varmriktning bör föregås av en 

allmän demonstration av vad som händer med 

stålet vid uppvärmning respektive avsvalninj 

Lär eleverna hur man bedömer lämplig rikt

ningsmetod - kall- eller varmriktning -

vid riktning av olika arbetsobjekt. 

Övningarna i såväl kall- som varmriktning 

kan lämpligen avse svetsade och gasskurna 

arbetsobjekt så att eleverna direkt kan kon

statera behovet och nyttan av riktningen. 
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Varmbockning efter utskärning i vinkel- Eleverna skall lära sig att själva tillverka 

stång mallar för kontroll av t ex radier och vink

lar . 

Kallriktning av plåt och profiler på 

riktplan och med hjälp av mothåll Eleverna bör stimuleras att komma med idéer 

och förslag till schabloner och fixturer som 
Varmriktning genom att anbringa värme- underlättar de olika arbetsoperationerna. 
punkter, värmeband och värmekilar på 

plåt och profiler i olika dimensioner 

Tillverkning av mallar och schabloner 

7.3 Mate rial 

Stålets struktur 

Strukturförändringar i samband med 

varm- och kallbearbetning 

Värmebehandlingsmetoder 

Koppar och aluminium, lämpliga bear-

betningsmetoder 

7.4 Säkerhet 

Skyddsåtgärder Kontrollera att eleverna haller rent på ar

betsplatsen och att säkerhetsföreskrifterna 

följs. Informera om vilka åtgärder som skall 

vidtas om brand eller explosion skulle upp
stå, hur utrymning sker och om hur man tar 

hand om en skadad. 
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!)• .MOMENT RI ETTIDER SID 

8 Montering och sammanfogning 240 lektioner 

8.1 Verktyg och lyftredskap 10 31 

8.2 Monteringsarbeten 195 31 

8.3 Ritningar 10 32 

8.4 Material 5 32 

8.3 Säkerhet 20 33 

Svlte och innehåll Kommentarer 

8 Montering och sammanfogning 

Eleven skall genom sina studier 

vidga sin kunskap om verktyg och till
behör , 

skaffa sig färdighet i montering och 
sammanfogning av produkter i vilka 
plåt ingår som väsentlig del samt 

inhämta ytterligare kännedom om olika 

s äke rhet skrav 

8.1 Verktyg och lyftredskap 

Verktyg och hjälpredskap för monte-

ri ngsarbeten 

Handborrmaskin, slagborrmaskin, gäng

maskin, mutterdragare och punktsvets-

ma skin 

Sammanfogningselement såsom skruv, 

muttrar, brickor, nitar, falsar, 

flänsar etc 

Orientera eleverna om de hjälpmedel som kom

mer till användning vid montering och sam-

manfogning. 

Låt eleverna turas om att vara ansvariga 

för kontroll och vård av maskiner, lyftan

ordningar och verktyg. Framhåll vikten av 

en tillfredsställande skötsel av till lyft

anordningar hörande block, taljor, kättingar 

e t c . 

Ställningar och lyftanordningar 

8.2 Monteringsarbeten 

Hjälpanordningar vid häftsvetsning 

såsom hakar, kilar, klips, byglar, 

dragskruvar, stag och stöttor 

Häftning och svetsning med båg- och 

gasbågsvetsning i olika fogtyper av 

plåt och profilmaterial i varierande 

tjocklekar, materialkvalitet och ut-

förande 

Poängtera för eleverna att rätt utförd häft

ning underlättar den efterföljande svets

ningen och riktningen. Visa i samband med 

detta hur klips och byglar lämpligen bör 

häftas för att dels fungera vid användandet, 

dels vara lätta att bryta loss. 

Övningarna i svetsning skall utföras i olika 

lägen och för skilda ändamål så att eleverna 

far tillfälle att befästa sina tidigare 
kunskaper. 
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Punkt svetsning av överlappsfog av 
olegerade stål och rostfritt stal i 
varierande arbetsobjekt 

Nitning med massiv nit av några enkla 
arbetsobjekt i plåt och profiler av 
olegerade stål och aluminium 

"Blindnitning" (pop-nit) av härför 
lämpade arbetsobjekt i plåt och ole-
gerat stål, rostfritt stål, aluminium 
och koppar 

Montering av skruvförband med olika 
typer av skruv, mutter, brickor och 
låsanordningar 

Användandet av olika monteringsele
ment i vägg 

Olika hjälpmedel för materialhantering 

Montering av lyftklips, lyftöglor, 
schacklar och lyfthandskar 

Koppling, lyftning, vändning och 
transport av tyngre arbetsobjekt med 
hjälp av lyftstroppar, kättingår och 
b lock 

Användning av domkrafter 

Ställningar och ställningsbyggen i 
samband med monteringsarbeten 

Tillämpningsövningarna i båg- och gasbåg-
svetsning,som lämpligen kan bestå av ar
betsobjekt från verkstadsindustrier på 
orten, kan förslagsvis gälla kanaler, rör, 
behållare eller prof ilverkskonstruktioner 
såsom stativ, konsoler, ramar och flänsar. 

Eleverna måste känna till hur olika inställ
ningsvärden på punktsvetsmaskinen avpassas 
efter materialkvalitet och tjocklek. 

Vid montering med skruvförband skall sär
skild uppmärksamhet ägnas åt att olika säk
ringar och låsningar av skruv och muttrar 
sker på ett godtagbart sätt. 

Övningsobjekten — kundobjekten — behöver 
vara varierande så att de ger god kännedom 
om vad en plåt- och svetsmekaniker bör kunna 
i fråga om montering och sammanfogning. Även 
tyngre objekt behövs så att eleverna får lära 
sig rätt tillvägagångssätt vid lyft och vid 

monteringar. 

8.3 Ritningar 

Detalj- och sammanställningsritningar 
för plåtkonstruktioner 

Vid övningarna i ritnings läsning bör rit
ningar från verkstäder på orten komma till 
användning i den omfattning så kan ske. 

8.4 Material 

Legeringsämnen och deras inverkan på 
stålet 

Material i nitar, skruvar och muttrar, 
hållfasthet sklasser 

Plaster, elaster och gummiprodukter 

Det är väsentligt för säkerheten att ele
verna har kunskap om hallfasthetskrav i sam
band med lyft och vändning. Gör några håll
fasthet sberäkningar på svetsade lyftöglor 

och på lyftstroppar - även med större 
vinklar från lodlinjen vid lyft, t ex 
nära 90°. Diskutera erhållna värden och 
framhåll betydelsen av en rätt vald sä
kerhetsfaktor . 
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Ytbehandling i dekorativt, korrosions

skyddande och tekniskt hänseende 

Orientera i övrigt om material som är 

aktuella. Översiktligt bör även en oriente

ring ges om plaster, elaster och gummipro

dukter samt om ytbehandling. 

8.5 Säkerhet 

Allmänna bestämmelser om lyft- och 

t ransportanordningar 

Säkerhetskraven vid häftning av lyft

öglor och dylikt 

Ställningar, stag och stöttor från 

säkerhetssynpunkt 

Eleverna skall erinras om att de måste iakt

ta gällande säkerhetsföreskrifter. De måste 

känna till de säkerhetskrav som gäller exem

pelvis vid användning av lyft- och transport

anordningar . 

Framhåll för eleverna att manuellt utförda 

felaktiga och tunga lyft kan förorsaka be

stående kroppsskador och att det därför är 

viktigt att lyft- och transportanordningar 

används vid lyft av tyngre saker. 
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DELMOMENT 

9 Numerisk styrning 

9.1 NC-maskinens uppbyggnad 

9.2 NC-maskinens programmering 

9.3 NC-maskinens manövrering 

9.4 Arbetsoperationer 

R1KTTIDER S ID 

15 (45) lektioner 34 

15 

(30) 

34 

34 

35 

35 

Syfte och innehåll 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 maskiner 

samt 

skaffa sig grundläggande färdighet i 

programmering, och om möjlighet finns, 

bearbetning i en enklare typ av nume

riskt styrd maskin. 

9.1 NC-maskinens uppbyggnad 

Verktygsmaskinen 
Styrsystemet 

Mätsystemet 

Servosystemet för matningsrörelserna 

Förebyggande underhåll 

9.2 NC-maskinens programmering 

Programspråkets uppbyggnad 

Metodik vid programmering 

Programbärare och överföring av 

data till styrsystemet 

Programmering för bearbetning av, 

för den använda NC-maskinen, lämp

liga detaljer 

Eleverna skall lära sig vårda maskinen, den 

representerar ett stort kapital. De skall 

lära sig följa de skötselanvisningar till

verkaren lämnat, att dagligen sörja för att 

glidytor hålls rena och att småskador repa

reras innan större och dyrbarare reparationer 

behöver tillgripas. 

Informera om vikten av att studera den till 

NC-maskinen hörande programmeringshandled

ningen . 

Redogör för betydelsen av att programmering 

föregås av en noggrann arbetsberedning. 
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9.3 NG-maskinens manövrering 

Manuell körning 

Blockvis körning 

Automatisk körning 

Informera om vikten av att gå igenom den till 

maskinen hörande operatörshandledningen. 

Redogör för eleverna på vilka olika sätt en 

maskinrörelse kan stoppas. 

Gå igenom den kontroll och uppsikt som krävs 

för att förhindra olycksfall och haverier. 

9. Arbe tsoperationer 

Verktygs inställning och riggning 

av NG-maskin 

Inkörning av nytt bearbetningspro

gram 

Bearbetning i automatisk körning 

*) 
Om skolan disponerar en numeriskt styrd plåt-

bearbetningsmaskin skall arbetsoperationerna 

utföras inom tidsramen för "arbetsoperationer" 

inom respektive delmoment. 

I de fall skolan inte har tillgång till egen 

numeriskt styrd plåtbearbetningsmaskin före

slås samarbete med företag på orten. 

> 

> 








	laroplan_09834_omslag_001
	laroplan_09834_omslag_002
	laroplan_09834
	laroplan_09834_omslag_003
	laroplan_09834_omslag_004

