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Kapitel 1

SYFTET MED FRISTAENDE EXAMINA
OCH MALEN FOR DEM

1 8§ FRISTAENDE EXAMINA

De frisdende examina &r inte beroende av det sétt pa vilket man foérvarvat sig sin
yrkesskicklighet. Det kunnande som examinanderna har skaffat sig genom utbild-
ning, i arbetdivet eller genom sina intressen behandlas som en helhet, s att detta
kunnande kan anvandas néar den erfordrade yrkesskickligheten skall pavisas vid de
fristdende yrkesproven.

De frigdende examina & modul&ra till sin struktur. De utgors av uppgiftshel het-
er, som baseras pa arbetdivet och dess utvecklingsbehov och som préglas av det
som forenar verksamheten med den teoretiska grunden, av mangsidig yrkesskick-
lighet och av att arbetsprocessen integreras med resultaten av den. Varje del av en
examen utgor ett delomrade av yrkeskompetensen, som kan lyftas ut ur den natur-
liga arbetsprocessen och bilda en galvstandig helhet som kan beddmas. De fri-
stédende yrkesproven arrangeras och avliaggs flexibelt for en examensdel i sénder.
Examinandernas ma kan ocksa vara att endast avidgga en eller flera delar av en
examen, inte hela examen.

Grunden for beskrivningen av kraven pa yrkesskicklighet & den kvalifikations-
bestamning som anses vara lampligast for yrkesomradet. Beskrivningen koncent-
reras pa kraven for branschens centrala funktioner, beharskning av verksamhets-
processen och omfattande yrkespraxis. | kraven ingdr ocksa de for arbetdivet nod-
vandiga sprakkunskaperna och sociala fardigheterna.

Arbetdivet och néaringdivet spelar en viktig roll vid planeringen och verk-
gtéllandet av fristdende examina. Examenskommissionerna, som bestar av sakkun-
niga personer fran arbetdivet och undervisningssektorn, leder arrangemangen for
examina och utfardar examensbetygen. Sakkunniga representanter for arbetdivet
deltar ocksai planeringen och bedomningen av de fristdende yrkesproven.

2 § FORBEREDANDE UTBILDNING FOR FRISTAENDE EXAMINA

Systemet med fristaende examina stédller inte examinanderna infor forhandsvillkor i
fréaga om utbildning. Emellertid avlaggs dessa examina i alménhet i samband med
nagot sag av forberedande utbildning. Den som anordnar férberedande utbildning
skall faststélla laroplanen for utbildningen enligt examensgrunderna. Utbildningen
och de frisdende yrkesprov som ingar i den skall laggas upp enligt examensdel ar-
na. Det dligger utbildningsanordnaren att arrangera de fristaende yrkesproven som
en del av den forberedande utbildningen. Till de studerandes skyldigheter hor att
deltai dessa prov i samband med studierna.



De gemensamma studier, som ingdr i en grundexamen som avldggs som grund-
|l&ggande yrkesutbildning, &r inte obligatoriska i en utbildning som forbereder for
en grundexamen som avidggs som en fristdende examen. Mdalen for dessa studier
beaktas dock i tilldmpliga delar i l&roplanen och i arrangemangen for undervis-
ningen.

Bedomningen av de fristaende yrkesproven baserar sig pa metodisk insamling av
material, bed utsfattande och dokumentering angdende examinandernas fardigheter,
som jamfors med de i examensgrunderna faststéllda kraven pa yrkesskicklighet och
med bedomningskriterierna. Tyngdpunkten vid bedémningen ligger pa det praktis-
ka arbetet och arbetsmetoderna. Fardigheterna eller kunnandet bedoms i allménhet
direkt enligt motsvarande arbete.

Miljon for de fristdende yrkesproven skall vara autentisk och sa naturlig som
mojligt. Vid beddmningen tillampas mangsidigt olika kvalitativa bedomnings-
metoder sdsom iakttagel ser, intervjuer, fragor och portfoljer samt §alvbeddmning
och gruppbedémning. De fristdende yrkesproven l&ggs upp enligt examensdelarna
sa att man vid proven kan bedoma om examinanden uppfyller de centrala kraven pa
beharskning av yrket.

Bedomningsobjekten anger de kompetensomraden som &gnas speciell uppmérk-
samhet vid beddmningen. Objekten hanfor sig till de centrala fardigheterna och till
behéarskning av den teori som ligger till grund for arbetet samt till behérskning av
arbetsmetoder, arbetsutrustning, material och arbetsprocesser. Saval objekten for
beddmningen som beddmningskriterierna hérleds ur kraven pa yrkesskicklighet for
motsvarande examensdel. Kriterierna fér bedémningen baserar sig pa bedémnings-
objekten och de anger och preciserar prestationer pa olika nivaer. Bedomningskrite-
rierna utgor trosklar med vilkas hjdp det & mojligt att differentiera kompetens-
nivan.

3 § DE ALLMANNA GRUNDERNA FOR SATTET AV PAVISA YRKESSKICK-
LIGHET OCH FOR BEDOMNING AV EXAMENSPRESTATIONERNA

Bedomningen av de fristdende yrkesproven baserar sig pa metodisk insamling av
material, bed utsfattande och dokumentering angaende examinandernas yrkesméssi-
ga och arbetsrelaterade fardigheter, som jamfors med de i examensgrunderna fast-
stélda kraven pa yrkesskicklighet och med bedoémningskriterierna. Tyngdpunkten
vid beddmningen ligger pa det praktiska arbetet och arbetsmetoderna. Fardig-
heterna eller kunnandet beddmsi allméanhet direkt enligt motsvarande arbete.

Miljon for de fristdende yrkesproven skall vara sa realigtisk och naturlig som
mojligt. Vid beddmningen tillampas mangsidigt olika kvalitativa bedomnings-
metoder sdsom iakttagelser, intervjuer, fragor och portfoljer samt §alvbeddmning
och gruppbedémning. De fristdende yrkesproven léggs upp enligt examensdelarna
sa att man vid proven kan bedoma om examinanden uppfyller de centrala kraven pa
beharskning av yrket.

Beddmningsobjekten anger de kompetensomraden som &gnas speciell uppmérk-
samhet vid beddmningen. Objekten hanfor sig till de centrala fardigheterna och till

8



behéarskning av den teori som ligger till grund for arbetet samt till behérskning av
arbetsmetoder, arbetsutrustning, material och arbetsprocesser. Saval objekten for
beddmningen som bedémningskriterierna harleds ur kraven pa yrkesskicklighet for
motsvarande examensdel. Kriterierna fér bedémningen baserar sig pa bedémnings-
objekten och de anger och preciserar prestationer pa olika nivaer. Bedomningskri-
terierna utgor trosklar med vilkas hjdp det & madjligt att differentiera kompetens-
nivan.

Kapitel 2
Uppbyggnaden av yrkesexamen for platslagare-svetsare

1 § Delarna i examen

For att erhdlla examensbetyg bor man avl dgga delarna

- dlménna fardigheter i plét- och stélkonstruktionsarbeten
- svetsningsarbeten

och den ena av delarna

- arbeten med tunna platar
- arbeten med tjocka plétar

samt en av féljande delar

- @l konstruktionsarbeten

- monteringssvetsningar

- plétarbeten med material i grupperna W11 eller W04

- plétarbeten med material i grupperna W23, W21 eller W22

Den del som bor véljas fran den sista gruppen kan ersittas genom att avlagga bada
delarna med plétarbeten.

FOrutom dessa bor examinanden avidgga delen
- foretagsamhet
FOr att kunna avl agga svetsningsdel en forutsétts att man behérskar forutom allman-

na grundfardigheter och -kunskaper i svetsning &ven svetsningsfardigheter i tre
svetsningsprocesser som examinanden valjer gav enligt foljande:



Europeisk platsvetsarkompetens (European Plate Welder) i en av foljande svets-
ningsprocesser.

- elektrodsvetsning (111)
MAG-svetsning (135)
MAG-el ektrodrorsvetsning (136)
- MIG-svetsning (131)
- TIG-svetsning (141)

och europeisk kd svetsarkompetens (European Fillet Welder) i en annan av de ovan
namnda svetsningsprocesserna

samt europeisk kéalsvetsarkompetens (European Fillet Welder) i en tredje av de
namnda svetsningsprocesserna eller ett prov pa motsvarande fordringsnivai en av
foljande processer:

pulverbagsvetsning (121)
plasmasvetsning (15)
punktsvetsning (21) eller somsvetsning (22).

Vid valet av de svetsningsprocesser som ingdr i examen beaktar man hur val pro-
cessen lampar sig for materialet som anvandes och hur anvéandbar den &r vid ifréga-
varande arbete.
Angaende de material som anvandes da yrkesskickligheten pavisas, beaktar man
foéljande principer:
- Prov inom plétarbeten och svetsningsarbeten kan endast ges genom att anvanda
material fran grupperna W01, W02 och WO3.
N&r man specialiserar sig pa rostfria stdl produkter anvander man vid prov inom
plétarbeten och svetsningsfardigheter material inom grupperna W11 och W04.
N&r man specialiserar sig pa aluminiumprodukter anvander man vid prov i plat-
arbeten och svetsningsfardigheter material fran grupperna w21, W22 och W23.
Specialisering pa anvandningen av rostfria stal och aluminium vid framstalIning-
en av produkter ersétter anvandningen av materia fran grupperna W01, W02 och
W03 i yrkesproven.
Det rekommenderas att man i svetsningsproven anvander material som i arbets-
uppgifterna ger ett brett kompetensomrade.
- WO3 ger &ven kompetens for grupperna W01 och WO02.
- W23 ger &ven kompetens for grupperna W21 och W22.

Da man ger prov pa yrkesskicklighet med produktionsninriktade arbeten, anvands

de material som véljes for produkten i planeringsskedet. Nar man véljer provupp-
gifter beaktar man de krav som olika material stéller.
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Kapitel 3

YRKESSKICKLIGHET SOM KRAVS FOR YRKESEXAMEN FOR
PLATSLAGARE-SVETSARE OCH BEDOMNINGSGRUNDERNA

1 § ALLMANNA FARDIGHETER | PLAT- OCH
STALKONSTRUKTIONSARBETEN

1) Samarbetsfardigheter

Examinanden kanner i huvudsak till marknaden, produkterna, varderingarna, mal-
séttningarna samt verksamhetsprinciperna for det foretag han representerar samt
kan berétta vilken inverkan dessa har pa organisationens verksamhet och beaktar
dessai sin verksamhet. Han &r fortrogen med uppbyggnaden av foretagets organi-
sation och kanner till det egna uppgifts- och ansvarsomradet som en del av organi-
sationen. Han kanner till kontaktpersonerna och sittet att arbeta sa va att han kan
galv kan gatillvaga pa rétt sitt och vid behov vagleda dven andra. Han kan betjana
kunder inom och utom foretaget enligt foretagets betjaningsprinciper. Han kénner
till de egna skyldigheterna, sitt ansvar och sina réttigheter som en mediem i arbets-
gemenskapen och kanner till kutymen hur man upptréder pa arbetsplatsen. Han kan
samarbeta och verka som en medlem av arbetsgemenskapen och arbetsgruppen
samt kan ansvarsfullt skota de arbetsuppgifter som ankommer pa honom.

2) Kunskap om arbetsmiljon

Examinanden kanner till de specifika olycksfallsriskernai arbetsmiljon och ol agen-
heternai arbetshygienen och kan utfora nédiga sakerhets- och skyddsatgarder. Han
kanner till de pa arbetsplatsen Gverenskomna forvaringsplatserna och transport-
kutymen for arbetsredskap, ramaterial och halvfabrikat som anvands samt upprétt-
haller for egen del ordningen pa arbetsplatsen. Han &r fortrogen med renlighets-
kraven pa arbetsmiljon, den miljopaverkan som de anvanda dmnena astadkommer
och kanner till de korrekta sitten att behandla avfalet. Han kanner till milj6pro-
grammet och funktionsprinciperna for det foretag han representerar. Han kan be-
akta hur arbetet paverkar arbetsmiljon, sadsom heta arbeten och gnistor fran dip-
ningar, och skéter om nédvandigt skydd.

3) Fardigheter att arbeta ekonomiskt

Examinanden kan anvanda ramaterial och tillbehor ekonomiskt och beaktar i sin ar-
betsplanering totalekonomin i materialanvandningen. Han anvander arbetsredskap,
maskiner och apparatur pa ett godtagbart sitt och upprétthdler deras funktions-
duglighet. Han beharskar sina arbetsuppgifter sdva att han uppnar den kvalitet och
snabbhet som krévs av hans arbete. Han kan i sina prestationer och |0sningar
beakta arbetsmetodens inverkan pa total kostnaderna.
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Han kan planera och genomféra sina arbetsuppgifter sa att onddiga vantetider
undviks. Han vérdesitter sitt yrke och sitt arbete och skéter om sin arbetsférmaga.
Han forbinder sg att utfora de arbetsuppgifter han tagit emot och ansvarar for
resultatet. | affarsekonomisk verksamhet kadnner han till betydelsen av produktivitet
och effektivitet i arbetet och han kan bedoma effektiviteten i det egna arbetet. Han
forstér betydelsen av att standigt forbéttra arbetet som en del av det egna arbetet
och strévar till att beakta detta i Sn egen verksamhet. Han kan bedoma arbets-
processerna inom sitt uppgiftsomrade och kan ge fordag hur man kan utveckla
arbetsmetoderna, kvaliteten pa arbetet samt |6nsamheten.

4) Kvalitetskrav och -kontroll

Examinanden &r fortrogen med kraven i de kvalitetssystem som anvands pa arbets-
platsen och kan handla i enlighet med dessa. Han kan pa basen av arbetsritningar
och arbetsdirektiv utreda vilken kvalitet som forutsétts av arbetet och produkten
samt uppna erfordrad kvalitetsniva. Han forstar det inbdrdes beroendeforhdllandet
mellan kvaliteten pa arbetet och kostnaderna samt kan undvika de till ggskostnader
som dsamkas av att man Overskrider kvalitetskraven. Han forstar betydelsen av
kvaliteten pa arbetet med tanke pa produktens anvandbarhet och marknadsféring.
Han forstar aven att yrkesskickligheten hos varje enskild arbetare & en del av
foretagets kvalitetssystem och verkar aktivt for att upprétthdla sin yrkesskicklighet.

5) Personligt arbetarskydd

Examinanden kénner till den personliga skyddsutrustningen och behovet av denna
samt skyldigheterna att anvanda den. Han kan skydda sin syn genom att anvanda
dgonskydd, sasom skydds- och svetsningsglas samt svetningsmasker. Han kan
skydda sin horsel genom att anvanda horsel skydd sdsom proppar, kup- och hjdm-
skydd. Han kan skydda sitt huvud och ansikte med tex skyddshjam och ansikts-
skydd. Han kan rétt anvanda olika andningsskydd, tex dammskydd, samt védlja
skyddsmetod och -effekt pa basen av de krav som arbetsforhallandena stéller. Exa-
minanden kan korrekt anvanda annan skyddsutrustning, sasom skyddshandskar,
fotskydd, arbets- och skyddsklader samt utrustning som skyddar fran fall. Han
kanner dtt ansvar for att anvanda den personliga skyddsutrustningen.

6) Formaga att lasa arbetsritningar

Examinanden vet hur helheten av arbetsritningar bildas av huvudritningar och
delritningar. Han kan med hjalp av delforteckningar ta reda pa de uppgifter som
ber6r de konstruktionsdelar som behdvs i arbetet. Han kan genom att |&sa figurer
bilda sig en uppfattning om de féremd och konstruktioner som beskrivs i arbets-
ritningarna samt om detaljerna i arbetsobjektet i dess olika postioner. Han kan
genom att |dsa mattsattningar och tolka skalor erhalla en uppfattning om foremalets
verkliga storlek inklusive detaljernai detta.
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Examinanden kan tolka mattsattningen och symboler som gjorts med maskinrit-
ning. Han kanner till principerna hur man anvander olika dimensioneringsmetoder
och kan beakta dessa i sSna arbetsprestationer. Han kan avlasa de méttol eranser som
angivits som differenser och kan bestamma tillatna métavvikelser. Han kanner till
grunderna hur man bestdmmer toleransen for de olika arbetsmetoderna och kan
med hjdp av tabeller ta reda pa storleken av toleransen. Han & fortrogen med
uppbyggnaden av |SO-tol eranssystemet och kan tolka tol eransbeteckningarna.

Examinanden kan pa basen av kontrollmétningar avgora om det uppmétta vardet
haller sig inom toleransen. Han kan |&sa dimensioneringsbeteckningarna for den
geometriska toleransen samt skapa sig en uppfattning om det definierade tolerans-
omradet och dess |age vilket & nodvandigt inom plat- och stal konstruktionsarbeten.
Han kan i stt arbete, tex da foremal sittes fast, beakta grundelementen i fast-
gpannings- och monteringsobjekten. Han kan utféra de kontrollmétningar som de
geometriska tol eranskraven forutsitter.

Examinanden kan tolka de gangningsbeteckningar som forekommer i arbetsrit-
ningarna samt tol eransbeteckningarna for gangningen. Han kan tolka de svetsnings-
beteckningar som forekommer i ritningarna och som uppgjorts enligt géllande
standarder.

Examinanden kan med hjalp av monterings- och tillverkningsritningar samt med
hjélp av delforteckningar bilda sig en uppfattning hur anordningen ar konstruerad.
Han kan gora upp en arbetsplan med beaktande av de fordringar som konstruk-
tionen stéller pa att i rétt ordning utféra de olika arbetsskedena. Han kan genom att
anvanda delforteckningar och ritningar reservera de delar och tillbehtr som behovs
| arbetet. Han kan genom att |&sa arbetsritningar och delférteckningar reservera de
arbetsredskap som behovsi arbetet.

7) Materialkdnnedom

Examinanden kanner till definitionerna for stélets hallfasthetsegenskaper, sasom
flyt- och brotthallfasthet, dagseghet och utmattningshallfasthet samt vet hur dessa
paverkar konstruktionens hdllfasthet. Han kénner till indelningen, anvandnings-
egenskaperna och typiska anvandningsomraden for konstruktionsstdl och han
kanner till de vanligaste handel skvaliteterna.

Examinanden kanner till grunddragen for hur formande bearbetning och vérme-
behandling paverkar stélets egenskaper. Han kénner till hur svetsningen paverkar
det grundmaterial som skall svetsas samt de faktorer och begréansningar som p&
verkar stélets svetsbarhet. Han kanner till grundmaterialgrupperna for stél inklusive
beteckningar, sasom W01, samt de allménna anvandnings- och svetsbarhets
egenskaper for de material som hor till material grupperna.

Examinanden kan ur arbetsritningar och delforteckningar avliégsa material- och
dimensioneringsbeteckningar for plétar, stalror, rorbakar och valsade formstdl, tex
U-bak och T-balk. Han kan pa basen av material beteckningar, utseende och andra
observationer ké&nna igen andra metaller som anvands i konstruktionerna samt kan
deras bruksegenskaper.
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8) Matningsarbeten

Examinanden kanner till de typiska anvandningsobjekt dar bandmétning anvands,
den ménoggrannhet som da uppnas och typiska métningsfel. Han kan utféra band-
matningen pa rétt sitt. Han kanner till typiska anvandningsobjekt dar skjutmétt
anvands, den métningsnoggrannhet som da uppnas och typiska matningsfel. Han
kan korrekt utféra métning med skjutmatt. Han kan med en vinkelhake kontrollera
att delarna uppfyller det givna kravet pa réta vinklar. Han kan med hjép av ett
vinkelmétt bestamma vinkeln mellan sidorna.

Examinanden kan med hjélp av ett vattenpass kontrollera om sidorna ar vertikala
eller horisontala. Han kan kontrollera lutningen med ett for dndamdet avsett
vattenpass eller via berdkningar bestamma féremdl ets lutning. Han kan med linjal
kontrollera hur rak en yta eller sda &r. Han kan med formtolkar kontrollera hur vél
ett foremal uppfyller kraven pa en given form. Han kanner till de geometriska
metoderna som anvands nd&r man kontrollméter konstruktioner, sasom korsmét-
ningar och kontroll av rét vinkel.

9) Mattberakning av halvfabrikat och ritningsarbeten

Examinanden kan pa basen av radien berékna langden av ett halvfabrikat som skall
rundbockas med beaktande av rundbockningssitt, materialjocklek och sittet pa
vilket halvfabrikatets andor fogas fast. Han kan berékna l&ngden av ett halvfabrikat
som skall bdjas och rundbockas samt stédllena dar bojningen eller rundbockningen
borjar och dutar med beaktande av materialtjockleken och givna tillverkningsmétt.

Examinanden kan gora upp en avkapningdista for stdngmaterial och en skér-
ningsplan for plétar s att det uppkomna materia spillet & mojligast litet. Han kan
med beaktande av kvalitetskraven pa den framstdllda produkten bedoma vilka
ritningsbeteckningar som kan goras pa hal vfabrikaten.

Examinanden kanner till de ritningsmetoder som anvands i plat- och stélkon-
struktionsarbeten, ritningssatten och ritningsredskapen samt kan anvanda mérk-
ningsredskapen pa ratt sitt. Han kanner till de geometriska metoder som kan
anvandas i ritningsarbeten, tex hadelningar, korsmétningar och kontroll av rét
vinkel.

10) Utbredningsarbeten

Examinanden kanner till méttekniska grundbegrepp som hor till utbredningstek-
niken samt ritningstekniska |6sningar, tex halvering av en stracka, ritning av en rét
vinkel samt hur man delar en vinkel eller en cirkel i delar. Han kan principerna hur
man tillampar parallell-, radie- och triangelmetoderna och kanner till typiska om-
raden inom platarbeten dar de anvéands. Han kan pa platen marka utbredningsmétt
som & berdknade med hjdp av datorer och som angesi ritningar eller tabeller. Han
kan utan vidare breda ut en kapad kon, ett ror med T-forgrening och en rorkrok
med hjalp av handmetoder eller med hjalp av de utbredningsmatt som angjvits i
ritningarna.
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11) Lyft- och transportarbeten

Examinanden kanner till olycksfallsriskerna i lyft- och transportarbeten och de
sékerhetsforeskrifter som hor till trangportarbetena. Han kan berdkna massan av det
foremd som skall lyftas och dess tyngdpunktcentrum samt lampliga lyftpunkter.
Han kan vélja lampliga medel for lyftning eller transport, sdsom gripkrokar, linor,
rep, bommar, stéd- och skyddsanordningar. Han kan utféra de bindningar som |yft-
ningen eller transporten kréver och som beaktar sikerheten och foremalets kon-
struktion. Han kan anvénda de i platverkstader allmant férekommande bom- och
traverskranar. Han kan planera och utféra svangningar av féremalet och normala
lyftprocesser samt leda lyftarbetet enligt givna handgester. Han kan vid al behand-
ling och uppbevaring av arbetsforemalet beakta behovet av ett tillrackligt
skyddshdlje.

12) Sagningsarbeten

Examinanden kan tryggt och med iakttagande av korrekta arbetsmetoder kapa av
ramaterialen med maskinsag, bandsag eller cirkelsdg. Han kan vélja och montera
lampligt sagblad pa den sig han anvander och beaktar material ets egenskaper och
tjocklek. Han kan utfora driftservicen pa sagen.

13) Slipningsarbeten

Examinanden kanner till de olycksfallsrisker som hanfor sig till anvandningen av
en vinkeldipmaskin och han kan pa ett riktigt sétt anvanda en vinkeldipmaskin i
dipnings- och avkapningsarbeten. Han kan vélja och byta ut den dipskiva som an-
vands i vinkeldipmaskinen. Han kanner till de olycksfallsrisker och sdkerhetsbe-
sammelser som hanfor sig till arbetet med en bankdipmaskin samt kan i dip-
ningsarbeten anvanda en béankdipmaskin korrekt. Han kan vélja och byta ut den
dipskiva som anvandsi en banksipmaskin. Han &r fortrogen med bruksomradet for
en banddipmaskin och vet hur den anvands rétt nar man utfér de avdutande
arbetena med de olika delarna. Han kan vélja och byta ut det band som anvandsi en
banddipmaskin. Han kan utféra nédig driftservice for en vinkel-, bank- och band-
dipmaskin.

14) Borrningsarbeten

Examinanden kanner till bearbetningstekniken for borren samt hur borrens egg-
vinkel paverkar borrningsforloppet och det uppnadda dutresultatet. Han kanner till
vérdena pa de for olika material avsedda vinklarna som anvands i spiraborrar och
han kan okulart eller med en tolk kontrollera bettets skick. Han kan vélja smérgel -
skiva enligt den borr som skall skérpas och skérpa spiralborren manuellt beaktande
avkylningen av bettet.

Examinanden kan genom berdkningar eller tabeller bestdmma rétt varvtal och
inmatning i enlighet med bettet, bearbetsningsséttet och det ramaterial som skall
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bearbetas. Han &r fortrogen med de olika fastspanningssétt, -metoder och -redskap
som anvands vid borrningen. Han kan spanna fast arbetsstycket och beaktar déarvid
att positionen &r den rétta, nddig fastspanningskraft och uppstéttning samt undvik-
er formforandringar av arbetsstycket. Han kanner till olika st att spanna fast
borrarna och kan spanna fast och 16sgora borren pa rétt sitt. Han forstar betydel sen
av kylvétskor vid spaningen och vet vilka kylvéatskor som lampar sig for olika
ramaterial.

Examinanden kan borra med handborrmaskin och beaktar da kraven pa hdlens
matt, form och riktning, bettens hdllbarhet och olycksfalsriskerna. Han kan borra
med grova handborrmaskiner och med borrmaskiner som fastes vid arbetsstycket.
Han kan borra med bénk- och pelarborrmaskiner genom att anvanda de mojligheter
till instdllning av bearbetningsvarden, métskala och maskinell inmatning som
maskinen erbjuder. Han vet hur man behandlar spanen som uppstar vid borrningen
och han kan stéda sin arbetsplats. Han vet har man utfor driftservice pa borr-
maskiner.

15) Gangningsarbeten

Examinanden kanner till principerna hur man bestammer tillverkningsmétten for
skruvforband och kan genom méttabeller bestdmma borrningsmétten. Han &r for-
trogen med gangningsverktygen och kan vdlja rétta verktyg for respektive gang-
ningsarbete. Han kanner till betydelsen av gangningsoljor och -medel vid spa-
ningen och kan for olika ramaterial valja de rétta gangningsoljorna och -medien.

Examinanden kan med hjdp av handborrmaskiner och gangningsapparat utfora
borrnings- och gangningsarbeten for mindre hal. Han kan med pelarborrmaskiner
och radialborrmaskiner samt med hjalp av gangningsverktyg eller gangningsauto-
matik utféra borrnings- och gangningsarbeten. Han kan genom att anvanda sig av
gangningsverktyg utfora gangningsarbeten och -reparationer & utomstdende. Han
kan ganga ror med hjdp av manuella gangningsverktyg samt med gangnings-
maskiner.

16) Skruvférbandsarbeten

Examinanden kan genom att anvanda sig av gangningstabeller, gangningsmétare
och skjutmétt definiera fastgangorna. Han kénner till skruvforbandstillbehoren, hur
dessa dimensioneras och hdllfasthetsklasserna samt kan aviésa deras standard-
beteckningar. Han kanner till principerna for hur man spanner skruvforbandet i réatt
ordning. Han &r fortrogen med forspanningsmetoderna for skruvférbanden och
verktygen sétillvida att han klarar av att forspanna skruvforbanden. Han kanner till
kopplingssétten och -tillbehtren samt deras |amplighet for olika anvandningsobjekt
A att han klarar av att utfora kopplingen av skruvférbanden.
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17) Korrosionsskydd

Examinanden kanner till korrosionens inverkan och betydelsen av att forhindra
denna samt de vanliga sdtten att utféra korrosonskydd. Han kanner till typiska
byggnadsfel som orsakar korrosion och kan undvika dessa i den man han har
befogenheter att fatta bedut ndr han tillverkar stdlkonstruktioner. Angaende de
egna arbetsuppgifterna kan han utféra de avdutande arbetena och dtgérderna som
hor till korrosonsskyddet.

2 8§ SVETSNINGSARBETEN

1) Lasning av svetsningsdirektiv

Examinanden kan l&sa svetsningsdirektiv enligt standard SFS-EN 288 (WPS =
Welding Procedure Specification) och med hjadp av dessa klarlégga vilka for-
beredel ser, krav och dtgéarder som skall beaktasi svetsningsarbetet.

2) Grundmaterialets svetsbarhet och anvandningen av varme i svetsningen

Examinanden kanner till de viktigaste faktorerna som begransar ett grundmaterials
svetsbarhet och de viktigaste special & gardernai svetsningen, sasom svetsning i for-
hojd arbetstemperatur och inforsel av begransad varmeméangd. Han kan med hjdp
av svetsningsdirektivet ta reda pa varmebehandlings- varmeanvandningsdirektiven
som berdr svetsningen. Han kan férbehandla arbetsstycket fore svetsningen och kan
med temperaturméatningar kontrollera den uppnadda temperaturen. Han kan utfora
svetsningen sa att arbetsstyckets temperaturen hdller sig inom ett givet intervall
under tiden for svetsningen.

3) Kdnnedom om svetsningens kvalitetsfordringar och kvalitetskontroll

Examinanden kanner till hur standarden SFS-EN 25817 definierar kvalitets-
fordringarna for svetsning i svetsningsklasserna B, C och D. Han kan okulért
granska om svetsen motsvarar uppstéllda kvalitetsfordringar.

4) Kontrollmatningar av svetsningen

Examinanden kanner till sdtten hur svetsarna definieras och han kan lasa dimen-
sioneringsbeteckningarna for svetsarna. Han kan kontrollméta svetsarna, sasom
méatning av &, z-, S- och |-mattet.

5) Svetsordningen och formférandringar

Examinanden kanner till hur uppvarmning och avkylning paverkar matt- och form-
forandringar hos det arbetsobjekt som skall svetsas, &mnets struktur och uppkomna
gpanningar. Han kan vid forinstallationen av de delar som skall svetsas ihop beakta
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hur svetsningen paverkar konstruktionens métt och delarnas dutliga position. Han
kanner till hur svetsordningen paverkar matt- och formforandringar samt uppkomna
spanningar. Han kan vélja rétt svetsordning.

Examinanden kénner till férdelarna med motsvetsning och kan anvanda sig av
metoden. Han kan beakta hur svetsningsriktningen paverkar objektets matt- och
formforandringar. Han kanner till fordelarna med svetsning pa bada sidorna och
zick-zacksvetsning och kan anvanda dessa da de kan anses |ampliga. Han kan med
hjép av forbockningar uppskatta hur mycket krympningen i tvarled paverkar arbe-
tets dutresultat.

Examinanden kan beakta hur mycket den forsta svetsen paverkar formen och
konstruktionens geometri. Han kan anvanda den formférandring som asamkas av
svetsens krympande verkan i avskt att foréndra objektets form eller konstruk-
tionens geometri. Han kan beakta att styvheten hos det material som svetsas Okar
nar svetsningen framskrider.

6) Fastningsdon vid svetsningen

Examinanden kanner till de styrnings-, montage- och fastspanningsbehov som fore-
kommer i svetsningsarbeten samt de styrnings- och fastspanningsmetoder som an-
vands. Han kénner till de fastspanningsdon som anvands i fastningsarbetet och de-
ras lamplighet i olika fastningsobjekt. Han kan anvanda dessa fastningsanordningar
| Stt arbete. | svetsningsarbeten kan han planera, tillverka och anvanda behdviiga
styr- och fastningsanordningar samt 6vriga hjé predskap som behdvs i fastningen
och uppstéttningen. Nar han utfor fastningsarbetet beaktar han den begransning
som deformationen astadkommer, att mattnoggrannheten garanteras, att |6sgoran-
det och jordningen av stycket fungerar samt svetsbegransningar och sprutolégen-
heter.

7) Haftning

Examinanden kan vélja haftningspunkterna sa att haftningen ger ett bra stod for de
delar som skall svetsas ihop, men sa att de olagenheter som héftningen asamkar
svetsningen & mdjligast sma. Han kan bedoma hé&ftningstétheten och den for
h&ftningen erforderliga hallfastheten sa att héftningen klarar av den belastning den
utsdtts for och de spénningar som uppkommer. Han kan svetsa héftningssvetsar
som en del av en fardig svets. Han kan utfora svetsningen med hjdlp av olika st6d
och svetsa héftningssvetsar som senare svetsas bort.

8) Flerstrangsvetsning

Examinanden kan pa basen av genomskarningsmatten for svetsen, det grundmate-
rial som skall svetsas, erforderlig hallfasthet och svetsningsstallningen bedéma an-
tal strangar som skall svetsas. Han klarar av att svetsa delsvetsen i en flerstrang
svetsning SA att tvarsnittsmattet och antalet delsvetsar som definieras i svets
ningsdirektivet forverkligas. Han kan i en flerstrangsvetsning placera del svetsarna
SA att svetsarnas ytterkanter sammangar jamnt i foregéende stréngar.
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Examinanden kan i positionsvetsning anvanda sig av flerstrangsvetsning genom att
vdlja svetsningsordningen av delsvetsarna sdlunda att de stéder svetsningssmaltan.
Han kan i enkel- och dubbelsidig flerstrangsvetsning vélja svetsningsriktning och -
ordning s att formférandringarna & under kontroll. Han & fortrogen med hur
varmebehandlingarna vid flerstrangsvetsningen paverkar de stallen som redan ar
svetsade och han beaktar dettai Sitt arbete.

9) Oppning av roten

Examinanden kan pa basen av svetsningens ritbeteckningar, svetsningsdirektivet
eller egen beddmning klargbra om svetsens rot gar att svetsa dppen. Han kanner till
vilka krav pa form, storlek och renhet som stélls pa 6ppningen av roten inom olika
svetsningsprocesser. Han kanner till vilka arbetsmetoder som anvands vid 6ppning-
en av roten och hur dessa lampar sig for olika material och arbetsobjekt. Han kan
utfora dppningsarbetet av roten med handdipmaskiner samt med bag- och syre-
mejsing.

10) Svetsningsfel och reparation av dessa

Examinanden kanner till olika typer av svetsningsfel och orsakerna till dessa. Han
kan undvika dessa i sitt arbete. Han kan under svetsningen och efterdt kénna igen
och reparera de fel i svetsen som gér att upptécka med dgonen, tex haftningsfel, for
litet svetsningsdjup, kantfel, for hog kupa, for stort eller for litet a-matt, symmetri-
fel och fogfel i enlighet med kraven i sandard SFS-EN 25817.

11) Elektrodsvetsning

Examinanden kanner till processen for elektrodsvetsning och typiska omréden dar
den anvands. Han kanner till vilka stromk&llor som anvands, deras anvandnings-
egenskaper och -omréden och grunderna hur de véljs for olika andamal. Han kan
med tanke pa svetsningsituationen och bagtiden (ED) valja for andamalet ampliga
svetsningskablar, jordningsklammare och elektrodhallare. Han kan montera svets-
ningsapparaturen i anvandbart skick och utféra de uppgifter som hor till driftser-
vicen. Han kan vélja polaritet for stromkélan enligt elektrodtyp. Han kanner till
kontroll- och regeringsapparaturen for sréomkallorna och han kan justera strom-
men aven med hjap av fjarrstyrning.

Examinanden kanner till de olika elektrodtyperna, deras sandardbeteckningar och
grunderna hur de véljs for olika anvandningsobjekt. Han kan genom att anvanda
el ektrodfdrteckningar och jamforel setabeller vélja material for elektroden enligt
svetsningssituation och svetsningsdirektiv. Han kénner till de rétta uppbevarings-,
torknings- och behandlingsmetoderna for svetsningselektroderna. Han kanner till
fogtyperna som anvands i elektrodsvetsningen och kan framstdlla svetsnings-
fogarna samt utfora héftningarna med de haftningsmetoder som anvands inom
el ektrodsvetsningen.

19



Examinanden klarar av att utféra elektrodsvetsning enligt fordringarna i standard
SFS-EN 25817 och svetsningsklass B. Han kan okuldrt bedbéma och genom
méatning kontrollera att den utférda svetsningen uppfyller givna kvalitets- och
mattfordringar.

K&l svetsarkompetens (EW/FW = FILLET WELDER), elektrodsvetsning, for
material | grupperna W01, W02, W03, W04 eller W11.

- 111 FW t4-13 PB (elektrod, plét, kalsvets, platens tjocklek 4-13mm, staende
k&l svetsning)

- 111 P FW t8-13 PA (elektrod, plat, kasvets, platens tjocklek 4-13mm,
horisontal svetsning)

- 111 PFW t6-13 PF (elektrod, pléat, kalsvets, platens tjocklek 6-13mm, stdende
vertikal svetsning nerifran upp)

- 111 T FW t5 D160 PF (elektrod, ror, kélsvets, det tunnare &mnets tjocklek 5 mm,
rorets yttre diameter 160 mm, stédende vertikal svetsning)

- 111 P FW t8-13 PD (elektrod, plét, kalsvets, platens tjocklek 8-13 mm,
underuppkal svetsning)

Platsvetsarkompetens (EW/PW = PLATE WELDER) elektrodsvetsning for
material i grupperna W01, W02 och WO3.

- 111 T FW t5 D160 PF (elektrod, ror, kélsvets, det tunnare &mnets tjocklek 5 mm,
rorets yttre diameter 160 mm, staende vertikal svetsning nerifran upp)

- 111 P FW t8-13 PD (elektrod, plét, kalsvets, platens tjocklek 8-13 mm,
underuppkal svetsning)

- 111 PBW 312 PF ss nb (elektrod, plat, sumsvets, platens tjocklek dver 12 mm,
stédende vertikal svetsning, svetsning fran en sida, € rotstod)

- 111 P BW t4-5 PA ss nb (elektrod, plat, sumsvets, platens tjocklek 4-5 mm,
horisontal svetsning, svetsning fran en sida, g rotstod)

- 111 P BW t4-5 PF ss nb (elektrod, plét, stumsvets, plétens tjocklek 4-5 mm,
stéende vertikal svetsning nerifran upp, svetsning fran en sida, g rotsttd)

- 111 P BW t4-5 PE ss nb (elektrod, pldt, stumsvets, plétens tjocklek 4-5 mm,
underuppsvetsning, svetsning fran en sida, g rotstod)

- 111 P BW t4-5 PC ss nb (elektrod, plat, sumsvets, platens tjocklek 4-5 mm,
liggande vertikal svetsning, svetsning fran en sida, g rotsttd)

- 111 PBW t312 PC ss nb (elektrod, plét, ssumsvets, platens tjocklek dver 12 mm,
liggande vertikal svetsning, svetsning fran en sida, g rotsttd)

Platsvetsarkompetens (EW/PW = PLATE WELDER) elektrodsvetsning for
material i grupperna W04 och W11.

- 111 T FW t5 D160 PF (elektrod, ror, kélsvets, det tunnare amnets tjocklek 5 mm,
rorets yttre diameter 160 mm, staende vertikal svetsning nerifran upp)

- 111 P FW t8-13 PD (elektrod, plét, kalsvets, platens tjocklek 8-13 mm,
underuppkal svetsning)
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- 111 P BW 38 PF ss nb (elektrod, plat, ssumsvets, platens tjocklek dver 8 mm,
stédende vertikal svetsning, svetsning fran en sida, € rotstod)

- 111 P BW t4-5 PA ss nb (elektrod, plat, sumsvets, platens tjocklek 4-5 mm,
horisontal svetsning, svetsning fran en sida, g rotstod)

- 111 P BW t4-5 PF ss nb (elektrod, plét, stumsvets, plétens tjocklek 4-5 mm,
stéende vertikal svetsning nerifran upp, svetsning fran en sida, g rotsttd)

- 111 P BW t4-5 PE ss nb (elektrod, plét, stumsvets, plétens tjocklek 4-5 mm,
underuppsvetsning, svetsning fran en sida, g rotstod)

- 111 P BW t4-5 PC ss nb (elektrod, plat, sumsvets, platens tjocklek 4-5 mm,
liggande vertikal svetsning, svetsning fran en sida, g rotsttd)

- 111 PBW t38 PC ssnb (elektrod, plat, ssumsvets, platens tjocklek 6ver 8 mm,
liggande vertikal svetsning, svetsning fran en sida, g rotsttd)

12) MAG-svetsning

Examinanden kanner till processen for MAG-svetsning och typiska omraden dar
denna anvands. Han kanner till konstruktionen och utrustningen for MIG/MAG-
svetsningsaggregatet och han kan valja ratt aggregat enligt de krav som den ak-
tuella svetsningen stéller. Han kan montera svetsningsaggregatet i brukbart skick
och utfora de uppgifter som hor till driftservicen. Han kanner till de trddar av
tillsatsimnen som anvands vid MAG-svetsningen och han kan véja rétt trdd och
tradtjocklek enligt svetsningsobjekt och -direktiv. Han kan véja styrror, matnings-
hjul och strommunstycke for den valda traden samt utféra monterings- och
ingtdl I ningsarbetena.

Examinanden kanner till de inom MAG-svetsningen forekommande skyddsgas-
erna inklusive beteckningar och han kan vélja skyddsgasi enlighet med svetsnings-
objekt och -direktiv. Han kan montera ihop skyddsgasutrustningen med svetsnings-
aggregatet samt reglera gasméangden enligt svetsningsobjekt och kontrollera hur
mycket gas som strommar. Han kanner till kontroll- och regleringsanordningarna
for stromkéllorna och kan reglera tradinmatningen, spanningen och induktansen.

Examinanden kanner till de fogtyper som anvands i MAG-svetsningen och kan
framstélla svetsfogarna. Han kan utféra héftningen med de haftningsmetoder som
anvands inom MAG-svetsningen. Han kéanner till egenskaperna for olika bagom-
raden och kriterierna hur de véljs och kan vélja ett bagomrade som lampar sig for
arbetet. Han kan utfora svetsningsarbetena inom kortbags-, blandbags- och spray-
bagsomradet.

Examinanden kanner till principen och anvandningsomradena for pulsbag
svetsning samt vilka fordelar den erbjuder vid svetsningen. Han kan i enlighet med
arbetsobjektets krav reglera pulssvetsningsparametrarna. Han kan utféra svets
ningsuppgifter genom att anvanda pul shagsvetsning samt utféra nodiga justeringar
av parametrarna under svetsningens gang.

Examinanden klarar av att utféra MAG-svetsningar enligt fordringarna i stan-
dard SFS-EN 25817 och svetsningsklass B. Han kan med 6gonen beddma och
genom métning kontrollera att den utférda svetsningen uppfyller givna kvalitets-
och méttfordringar.
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Ké svetsarkompetens (EW/FW = FILLET WELDER), MAG-svetsning, for
material i grupperna W01, W02, W03, W04 eller W11.

- 135 P FW t3-13 PB (MAG, plét, kalsvets, platens tjocklek 3-13mm, stdende
kal svetsning)

- 135 P FW t3-13 PF (MAG, plét, késvets, platens tjocklek 3-13mm, staende
vertikal kél svetsning nerifran upp)

- 135 P FW t3-13 PD (MAG, pléat, kasvets, platens tjocklek 3-13mm,
underuppka svetning)

- 135 T FW t5-13 D350 PF (MAG, ror, kélsvets, det tunnare &mnets tjocklek 5-13
mm, rorets yttre diameter storre &n 50 mm, stéende vertikal kél svetsning)

Platsvetsarkompetens (EW/PW = PLATE WELDER) MAG-svetsning for
material i grupperna W01, W02 och WO3.

- 135 P FW t3-13 PD (MAG, pla, kéasvets, platens tjocklek 3-13 mm,
underuppkal svetsning)

- 135 T FW t5-13 D350 PF (MAG, ror, kélsvets, det tunnare &mnets tjocklek 5-13
mm, rorets yttre diameter storre an 50 mm, stéende vertikal kal svetsning nerifran
upp)

- 135 P BW t3-13 PA ss nb (MAG, plét, ssumsvets, pléatens tjocklek 3-13 mm,
horisontal svetsning, svetsning fran en sida, g rotstod)

- 135 P BW t3-13 PF ss nb (MAG, plat, sumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
stéende vertikal svetsning nerifran upp, svetsning fran en sida, g rotstd)

- 135 P BW t3-13 PC ss nb (MAG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
liggande vertikal svetsning, svetsning fran en sida, g rotsttd)

- 135 P BW t3-13 PE ssnb (MAG, plét, stumsvets, platens tjocklek 6ver 3-13 mm,
underuppsvetsning, svetsning fran en sida, g rotstod)

Platsvetsarkompetens (EW/PW = PLATE WELDER) MAG-svetsning for
material i grupperna W04 och W11.

- 135 P FW t3-13 PD (MAG, pla, kasvets, platens tjocklek 3-13 mm,
underuppkal svetsning)

- 135 T FW t5-13 D350 PF (MAG, ror, kélsvets, det tunnare &mnets tjocklek 5-13
mm, rorets yttre diameter storre an 50 mm, stéende vertikal kal svetsning nerifran
upp)

- 135 P BW t3-13 PA bs gg (MAG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
horisontal svetsning, svetsning fran bada sidorna, med rotoppning)

- 135 P BW t3-13 PF bs gg (MAG, plét, sumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
stdende vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran bada sidorna, med
rotoppning)

- 135 P BW t3-13 PC bs gg (MAG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
liggande vertikal svetsning, svetsning fran bada sidorna, med rot6ppning)

- 135 P BW t3-13 PE bs gg (MAG, plét, stumsvets, platens tjocklek 6ver 3-13 mm,
underuppsvetsning, svetsning fran bada sidorna, med rot6ppning)
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13) MAG-rorelektrodsvetsning (136)

Examinanden &r fortrogen med processen for MAG-rorel ektrodsvetsning och dess
typiska anvandningsomraden med olika tradtyper. Han kénner till konstruktionen
och utrustningen for MIG/MAG-svetsningsaggregatet och han kan valja rétt aggre-
gat enligt de krav som den aktuella svetsningen stéller. Han kan montera svets-
ningsapparaturen i anvandningsbart skick och utfora de uppgifter som hor till drift-
servicen. Han kanner till de tillaggstrédar som anvands vid MAG-rorel ektrod-
svetsningen och han kan valja rétt trad och tradtjocklek enligt svetsningsobjekt och
-direktiv. Han kan védja styrningsror, matningshjul och strommunstycke for den
valda trdden samt utféra monterings- och regl eringsarbetena.

Examinanden kanner till de skyddsgasern som anvands inom MAG-ro6rel ektrod-
svetsningen inklusive deras beteckningar samt kan vélja skyddsgas i enlighet med
svetsningsobjekt och -direktiv. Han kan montera ihop skyddsgasutrustningen med
svetsningsaggregatet samt reglera gasmangden enligt svetsningsobjekt och kontrol-
lera hur mycket gas som strommar. Han kénner till kontroll- och regleringsanord-
ningarna for stromkallorna och kan reglera tradinmatningen, spanningen och induk-
tansen. Han kan valja polaritet for stromkéallan enligt tradtyp och svetsningsobjekt.

Examinanden kanner till de fogtyper som anvands i MAG-rorel ektrodsvetsning-
en och kan framstélla svetsfogarna. Han kan utfora haftningen med de haftnings-
metoder som anvands inom MAG-rorelektrodsvetsningen. Han kanner till egen-
skaperna for olika bagomraden och kriterierna hur de véljs och kan vélja ett bag-
omréde som |ampar sig for arbetet. Han kan utfora MAG-rorel ektrodsvetsnings-
arbetenainom kortbags-, blandbags- och spraybagsomradet.

Examinanden kanner till principen och anvandningsomradena for pulsbag
svetsning samt vilka fordelar den erbjuder vid svetsningen. Han kan i enlighet med
arbetsobjektets krav reglera pulssvetsningsparametrarna. Han kan utféra svets
ningsuppgifter genom att anvanda pul shagsvetsning samt utféra nodiga justeringar
av parametrarna under svetsningen.

Examinanden klarar av att utfora MAG-fyllnadstrédssvetsningar enligt ford-
ringarna i standarden SFS-EN 25817 och svetsningsklass B. Han kan okulért
beddma och genom métning kontrollera att den utforda svetsningen uppfyller givna
kvalitets- och mattfordringar

K&l svetsarkompetens (EW/FW = FILLET WELDER), MAG-rorelektrod-
svetsning, for material i grupperna W01, W02, W03, W04 eller W11.

- 136 P FW t3-13 PB (MAG-rorelektrod, plét, kalsvets, platens tjocklek 3-13mm,
stédende kél svets)
- 136 P FW t3-13 PF (MAG-rorelektrod, plat, kdsvets, platens tjocklek 3-13mm,
stéende vertikal kal svetsning nerifran upp)
- 136 P FW t3-13 PD (MAG-rorelektrod, plat, kalsvets, pléatens tjocklek 3-13mm,
underuppka svetning)
- 136 T FW t5-13 D2 100 PF (MAG-rorelektrod, ror, kélsvets, det tunnare amnets
tjocklek 5-13 mm, rorets yttre diameter storre an 100 mm, stéende
vertikal kél svetsning nerifran upp)
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Platsvetsarkompetens (EW/PW = PLATE WELDER) MAG-rorelektrod-
svetsning for material i grupperna W01, W02 och WO03.

- 136 P FW t3-13 PD (MAG-rorelektrod, plat, kalsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
underuppkal svetsning)

- 136 T FW t5-13 D50 PF (MAG-rorelektrod, ror, kédsvets, det tunnare amnets
tjocklek 5-13 mm, rorets yttre diameter storre an 50 mm, staende vertikal kal svets-
ning nerifran upp)

- 136 P BW t3-13 PA ssnb (MAG-rorelektrod, plét, ssumsvets, platens tjocklek 3-
13 mm, horisontal svetsning, svetsning fran en sida, € rotstod)

- 136 P BW t3-13 PF ss nb (MAG-rorelektrod, plat, sumsvets, plétens tjocklek 3-
13 mm, stéende vertikal svetsning, svetsning fran en sida, € rotstdd)

- 136 P BW t3-13 PC ss nb (MAG-rorelektrod, plat, ssumsvets, platens tjocklek 3-
13 mm, liggande vertikal svetsning, svetsning fran en sida, g rotstdd)

- 136 P BW t3-13 PE ss nb (MAG-rorelektrod, plét, stumsvets, platens tjocklek
dver 3-13 mm, underuppsvetsning, svetsning fran en sida, € rotstod)

Pl atsvetsarkompetens (EW/PW = PLATE WELDER) MAG-rorel ektrodsvets-
ning for material i grupperna W04 och W11.

- 136 P FW t3-13 PD (MAG-rorelektrod, plét, kalsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
underuppkal svetsning)

- 136 T FW t5-13 D3 100 PF (MAG-rorelektrod, ror, kalsvets, det tunnare amnets
tjocklek 5-13 mm, rorets yttre diameter storre an 100 mm, stéende
vertikal kél svetsning nerifran upp)

- 136 P BW t8-13 PA bs gg (MAG-rorelektrod, plét, stumsvets, platens tjocklek 8-
13 mm, horisontal svetsning, svetsning fran bada sidorna, med rot6ppning)

- 136 P BW t8-13 PF bs gg (MAG-rorelektrod, plat, ssumsvets, pléatens tjocklek 8-
13 mm, stéende vertikal svetsning nerifran upp, svetsning fran bada sidorna, med
rotoppning)

- 136 P BW t8-13 PC bs gg (MAG-rorelektrod, plét, sstumsvets, platens tjocklek 8-
13 mm, liggande vertikal svetsning, svetsning fran bada sidorna, med rotoppning)

- 136 P BW t8-13 PE bs gg (MAG-rorelektrod, plét, stumsvets, platens tjocklek
over 8-13 mm, underuppsvetsning, svetsning fran bada sidorna, med rotdppning)

14) MIG-svetsning (131)

Examinanden & fortrogen med processen for MIG-svetsning och dess typiska
anvandningsomraden med olika tradtyper. Han kanner till konstruktionen och
utrustningen for MIG/MAG-svetsningsanordningen och han kan vélja rétt anord-
ning enligt de krav som svetsningstillfallet stéller. Han kan montera svetsnings-
apparaturen i brukbart skick och utféra de uppgifter som hor till driftservicen. Han
kanner till de tillaggstradar som anvands vid MIG-svetsningen och han kan vélja
rétt trad och tradtjocklek enligt svetsningsobjekt och -direktiv. Han kan vélja
styrror, matningshjul och strommunstycke fér den valda traden samt utfora
monterings- och regleringsarbetena.
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Examinanden kanner till de inom MIG-svetsningen forekommande skyddsgaserna
inklusive deras beteckningar samt kan vélja skyddsgas i enlighet med svetsnings-
objekt och -direktiv. Han kan montera ihop skyddsgasutrustningen med svetsnings-
aggregatet samt reglera gasméangden enligt svetsningsobjekt och kontrollera hur
mycket gas som strommar. Han kanner till kontroll- och regleringsanordningarna
for stromkallorna och kan reglera tradinmatningen, spanningen och induktansen.
Han kan védlja polaritet for stromkalan enligt tradtyp och svetsningsobjekt. Han
kanner till de fogtyper som anvands i MIG-svetsningen och kan framstélla svets-
fogarna. Han kan utfora haftningen med de haftningsmetoder som anvands inom
MIG-svetsningen. Han kanner till egenskaperna for olika bagomraden och kriterier-
na hur de véljs och kan vélja ett bagomrade som |ampar sig for arbetet.

Han kan utféra MIG-svetsningsarbetena inom kortbag-, blandbag- och spraybag-
omradet. Han kanner till principen och anvandningsomradena foér pul sbagsvetsning
samt vilka fordelar denna erbjuder vid svetsningen. Han kan i enlighet med arbets-
objektets krav reglera pulssvetsningsparametrarna. Han kan utfora svetsningsupp-
gifter genom att anvanda pulsbagsvetsning samt utféra nodiga justeringar av
parametrarna under svetsningen.

Examinanden klarar av att utféra MIG-svetsningar enligt fordringarna i standar-
den SFS-EN 30042 eller SFS-EN 25817 och svetsningsklass B. Han kan okulart
bedbma och genom métning kontrollera att den utforda svetsningen uppfyller givna
kvalitets- och méttfordringar.

K&l svetsarkompetens (EW/FW = FILLET WELDER), MIG-svetsning for
material | grupperna W04, W11, W21, W22, eller W23.

- 131 P FW t3-13 PB (MIG, plét, kasvets, platens tjocklek 3-13mm, stdende
kal svets)

- 131 P FW t3-13 PF (MIG, plat, kalsvets, platens tjocklek 3-13mm, stdende
vertikal kél svetsning nerifran upp)

- 131 P FW t3-13 PD (MIG, plat, kalsvets, platens tjocklek 3-13mm, underupp-
k&l svetning)

- 131 T FW t5-13 D350 PF (MIG, ror, késvets, det tunnare dmnets tjocklek 5-13
mm, rorets yttre diameter storre an 50 mm, stéende vertikal kal svetsning nerifran

upp)

Platsvetsarkompetens (EW/PW = PLATE WELDER) MIG-svetsning for
material | gruppernaWo4, W11, W21, W22 eller W23.

- 131 P FW t3-13 PD (MIG, plét, kdsvets, platens tjocklek 3-13 mm, underupp-
k&l svetsning)

- 131 T FW t5-13 D350 PF (MIG, ror, késvets, det tunnare dmnets tjocklek 5-13
mm, rorets yttre diameter storre an 50 mm, stéende vertikal kal svetsning nerifran

upp)
- 131 P BW t3-13 PA bs gg (MIG, plét, sumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,

horisontal svetsning, svetsning fran bada sidorna, med rotoppning)
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- 131 P BW t3-13 PF bs gg (MIG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
stdende vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran bada sidorna, med
rotoppning)

- 131 P BW t3-13 PC bs gg (MIG, plét, sumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
liggande vertikal svetsning, svetsning fran bada sidorna, med rot6ppning)

- 131 P BW t3-13 PE bs gg (MIG, plat, stumsvets, plétens tjocklek dver 3-13 mm,
underuppsvetsning, svetsning fran bada sidorna, med rot6ppning)

15) TIG-svetsning (141)

Examinanden &r fortrogen med processen for TIG-svetsning och dess typiska an-
vandningsomraden. Han kanner till de stromkallor och den utrustning som anvands
vid TIG-svetsning. Han kan i enlighet med grundmaterial och arbetsobjekt vélja
rétt apparatur. Han kan beroende pa material och svetsningsobjekt valja rétt strom-
kélla och polaritet. Enligt material och svetsningsobjekt kan han aven vélja réatt
el ektrodtyp och -tjocklek samt skérpa el ektroden. | enlighet med svetsningsobjektet
och -férhdllandena kan han vajarétt typ och storlek av gasmunstycke.

Examinanden kanner till de inom TIG-svetsningen forekommande skyddsgaser-
na inklusive deras beteckningar samt kan vélja skyddsgas i enlighet med svets-
ningsobjekt och -direktiv. Han kan montera ihop TIG-svetsningsaggregatet och
utfora de uppgifter som hor till anvandarservicen. Han kan reglera gasmangden
samt stéllain for- och efterbrinntiderna enligt svetsningsobjekt.

Examinanden kanner till olika sétt att skydda svetsens rot. Han kan vélja rétt satt
att skydda roten och utféra galva skyddsarbetet. Han kanner till de tillsatsdmnen
inklusive beteckningar som anvéands vid TIG-svetsningen och han kan vdlja tillsats-
amne och tradtjocklek i enlighet med svetsningsobjekt och -direktiv. Han kanner
till kontroll- och regleringsanordningarna i TIG-svetsningsaggregatets manover-
enhet och han kan utféra valet och regleringarna av svetsningsparametrarna.

Examinanden kanner till principen och anvandningsomradena for pul sbagsvets-
ning samt vilka fordelar den erbjuder vid svetsningen. Han kan i enlighet med ar-
betsobjektets krav reglera pul ssvetsningsparametrarna. Han kan utféra svetsnings-
uppgifter genom att anvanda pul shagsvetsning samt utfora nddvandiga justeringar
av parametrarna. Han kanner till de fogtyper som anvands i MI1G-svetsningen och
kan framstélla svetsfogarna. Han kan utfora haftningen med de haftningsmetoder
som anvands inom TI1G-svetsningen.

Examinanden klarar av att utféra TIG-svetsningar enligt fordringarna i stan-
darden SFS-EN 25817 och svetsningsklass B. Han kan med 6gonen beddma och
genom métning kontrollera att den utférda svetsningen uppfyller givna kvalitets-
och méttfordringar.

Kélsvetsarkompetens (EW/FW = FILLET WELDER), TIG-svetsning, for
material i grupperna W01, W02, W03, W04, W11, W21, W22 eller W23.

- 141 PFW t1-3 PB (TIG, plét, platenstjocklek 1-3 mm, staende kal svets)
- 141 P FW t1-3 PF (TIG, pléat, platens tjocklek 1-3 mm, staende vertikal svetsning
nerifran upp)
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- 141 T FW t2 D40-60 PF (TIG, ror, k8l svets, det tunnare amnets tjocklek 2 mm,
rorets yttre diameter sérre an 40-60 mm, staende vertikal svetsning nerifran upp)

- 141 T FW t2 D40-60 PD (TIG, ror, kalsvets, det tunnare dmnets tjocklek 2 mm,
rorets yttre diameter storre &n 40-60 mm, underuppkal svetsning)

Platsvetsarkompetens (EW/FW = FILLET WELDER), TIG-svetsning, for
material i grupperna W01, W02, W03, W04, W11, W21, W22 eller W23.

- 141 T FW t2 D40-60 PF (TIG, ror, kélsvets, det tunnare amnets tjocklek 2 mm,
rorets yttre diameter 40-60 mm, staende vertikal svetsning nerifran upp)

- 141 T FW t2 D40-60 PD (TIG, ror, kalsvets, det tunnare dmnets tjocklek 2 mm,
rorets yttre diameter 40-60 mm, underuppkal svetsning)

- 141 P BW t1-3 PC ssnb (TIG, plét, ssumsvets, platens tjocklek 1-3 mm, liggande
vertikal svetsning, svetsning fran en sida, € rotstod) - 141 P BW t1-3 PF ss nb
(TIG, plat, stumsvets, pléatens tjocklek 1-3 mm, stdende vertikal svetsning nerifran
upp, svetsning fran en sida, g rotstdd)

- 141 P BW t1-3 PE ss nb (TIG, plat, stumsvets, plétens tjocklek 1-3 mm,
underuppsvetsning, svetsning fran en sida, g rotstod)

- 141 P BW t1-3 PC ssnb (TIG, plét, ssumsvets, platens tjocklek 1-3 mm, liggande
vertikal svetsning, svetsning fran en sida, g rotstdd)

- 141 P BW t1-3 PF ssnb (TIG, plét, sumsvets, platens tjocklek 1-3 mm, staende
vertikal svetsning nerifran upp, svetsning fran en sida, g rotstod)

- 141 P BW t1-3 PE ss nb (TIG, plat, stumsvets, plétens tjocklek 1-3 mm,
underuppsvetsning, svetsning fran en sida, g rotstod)

16) Pulverbagsvetsning med trad (121)

Examinanden &r fortrogen med processen for pul verbagssvetsning och dess typiska
anvandningsomraden. Han kanner till konstruktionen och utrustningen for pulver-
bag-svetsningsanordningen och han kan vélja rétt anordning enligt de krav som
svetsninggtillféllet staller. Han kan montera pul verbagsvetsningsapparaturen i an-
vandningsbart skick och utféra de uppgifter som hor till anvandarservicen. Han
kanner till de tillaggstradar som anvéands vid pulverbagsvetsningen och han kan
valjarétt trad och tradtjocklek enligt svetsningsobjekt och -direktiv.

Examinanden & fortrogen med de svetsningspulver som anvands vid pul verbag-
svetsningen och kan kriterierna hur dessa véljes. Han kan vélja rétt svetsnings-
pulver i enlighet med svetsningsobjekt och -direktiv. Han kénner till de riktiga
sétten att uppbevara, torka och behandla svetsningspulvret samt de atgarder som
hanfor sigtill &eranvandningen av pulvret.

Examinanden kan vélja inmatningshjul och strommunstycke for pulverbagsvets-
ningen enligt den trdd som anvands samt utfora installations- och justeringsarbetet.
Han kanner till kontroll- och regleringsapparaturen som anvands for stromkéallorna
och han kan reglera svetsningsparametrarna, strommen, spanningen och hastighet-
en. Han kanner till de fogtyper som anvands inom pul verbagsvetsningen. Han kan
utfora haftningen och fastsattningen med de metoder som lampar sig for pul verbag-
svetsningen.
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Examinanden klarar av att utfora pulverbagssvetsningar enligt fordringarna i stan-
darden SFS-EN 25817 och svetsningsklass B. Han kan med 6gonen beddma och
genom métning kontrollera att den utférda svetsningen uppfyller givna kvalitets-
och méttfordringar.

K&l svetsning, pul verbagsvetsning med trad

- 121 P FW t=10-15 PB (pulverbagsvetsning med trad, plét, kal svets, platens t=10-
15 mm, stéende k& svetsning)

Pl atsvetsning, pul verbagsvetsning med trad
Svetsningen utforesi en delavfasad V-fog &minstone som tre strangar.

- 121 PBW 315 PA ss mb (pulverbagsvetsning med trad, plét, sumsvets, platens
t3 15 mm, horisontal svetsning, svetsning fran en sida, med rotstod)

17) Plasmasvetsning (15)

Examinanden kanner till begreppet plasma och tillampningar av plasmasvetsningar,
sdsom mikroplasma, mellanplasma och genomtréngande plasma. Han kanner till
konstruktionen och utrustningen for plasmasvetsningsanordningen och han kan val-
ja rétt anordning enligt de krav som svetsningdtilifallet stéller. Han kan montera
svetsningsapparaturen i anvandningsbart skick och utfora de uppgifter som hor till
driftservicen. Han kanner till de tillaggstradar som eventuellt anvands vid svets-
ningen och han kan vélja rétt trad och tradtjocklek enligt svetsningsobjekt och -
direktiv.

Examinanden kanner till de gaser som anvands vid plasmasvetsningar, sasom
plasma-, skydds- och rotgas samt deras beteckningar. Han kan vélja gas enligt
svetsningstilifélle eller -direktiv. Han kan reglera arbetstrycket och stromnings-
mangderna for de gaser som anvands i svetsningen. Han kan vélja ratt munstycke,
munstycksavstand och svetsningshastighet enligt svetsningssitt och enligt det
material som skall svetsas.

Examinanden &r fortrogen med stromkallan och med kontroll- och reglerings-
apparaturen for svetsningsanordningen och han kan utféra justeringen av svets
ningsparametrarna. Han kanner till de material som lampar sig for plasmasvetsning,
material tjocklekarna och de fogtyper som anvands i svetsningen. Han kan fasta fast
de arbetsobjekt som skall svetsas och utféra eventuella h&ftningar med metoder
som lampar sig for plasmasvetning. Han kan vid behov utfora kombinations-
svetsningar, tex plasma och TIG-svetsningar.

Examinanden klarar av att utfora plasmasvetsningar enligt fordringarna i
standarden SFS-EN 25817 och svetsningsklass B. Han kan med 6gonen beddma
och genom métning kontrollera att den utférda svetsningen uppfyller givna
kvalitets- och méttfordringar.
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Pl tsvetsning, plasmasvetsning

- 15 P BW t=4-6 PA vm ss nb gb (plasmasvetsning, plat, sumsvets, platenst =4-6
mm, med tillsatsdmne, svetsning fran en sida, utan rotstdd, med rotgas)

18) Punktsvetsning (21) eller somsvetsning (22)

Examinanden kanner till verksamhetsprincipen fér motstandssvetsning och dess ty-
piska anvandningsomraden. Han vet vilka svetsningsmaskiner och apparater som
anvands och hur dessa lampar sig for olika svetsningsobjekt. Han kanner till vilka
material och materialtjocklekar som lampar sig for motstandssvetsning. Han vet hur
olika ytbehandlingsmaterial paverkar svetsningen och valet av svetsningsparamet-
rarna.

Examinanden kan installera och justera svetsningsaggregatets rétta svetsnings-
parametrar med beaktande av det material som skall svetsas och material tjockleken.
Han kan utféra en eventuell programmering av svetsningsparametrarna, tex initial-
trycket, okning av strommen, tryckkraften, svetsningsstrommen/tiden och efter-
stuktiden. Han kan i svetsningen anvanda sig av tillaggs- och hja putrustning. Han
kan utfora formning och service av svetsningsel ektroden.

Examinanden kénner till de typiska begransningar som konstruktionen som skall
svetsas staller pad motstandssvetsningen. Han kanner till kvalitetsfordringar som
stédls pa motstandssvetsningar. | punktsvetsnings- eller sdmsvetsningsprocesser
klarar han av att utféra motstandssvetsningar som uppfyller de kvalitetsfordringar
som sédls. Han kénner till de kontroll- och testningsmetoder av kvaliteten pa
punkt- och sbmsvetsningar och han kan bedéma och testa kvaliteten pa svetsarna,
tex genom rullnings- och rivforsok.

3 § ARBETE MED TUNNA PLATAR

1) Skarning med bagsaxar

Examinanden kanner till funktionsprincipen for bagsaxar, deras funktionsprincip,
anvandningsomrade och begransningar i skarningsarbeten. Han kan anvéanda sig av
hjalpanordningar vid ingtéliningen och fastsdttningen av platen. Han kan utfora
skarningen pa ett riktigt sitt med beaktande av olycksfarorna. Han vet hur man pa
ett riktigt sitt behandlar det restmaterial som uppstar vid skérningen och han kan
stéda sin arbetsplats. Han kan utfora service pa en bagsax.

2) Skarning med parallellskarare

Examinanden kanner till konstruktionen i huvuddrag och verksamhetsprincipen hos
den skérare han anvander samt anvandningsomradet och bruksbegréansningar. Han
kanner till och kan utféra de justeringar av skdraren som hor till en arbetsuppgift
(dlappet pa betten, vinkeln mellan betten, andagets 1angd och det bakre and agets
position). Han kanner till olycksfallsriskerna vid anvandningen av parallellskérare
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och kan undvika dessa risker i sina arbetsuppgifter. Han kan utfora skérningen med
hjalp av méttsticka, ritbeteckningar, ljusstrdle och bakspérr. Han kan kontrollera att
skarningen motsvarar kraven pa matnoggrannhet och kvalitet, samt utfora nddiga
korrigeringsatgarder.

Examinanden kan med hjdp av NC-skérare via programmeringsenheten mata in
parametrarna for det aktuella skérningsarbetet och vid behov &ndra dessa. Han kan
anvanda lyftanordningar da han skall behandla och bara upp stora platar. Han vet
hur man pa ett riktigt sétt behandlar det restmaterial som uppstar vid skarningen
och han kan stdda sin arbetsplats. Han kan utfora service pa en parallell skérare.

3) Skarning med figurskarare och nibblingsax

Examinanden kanner i huvuddrag till verksamhetsprincipen hos el- eller trycklufts-
drivna figurskérare och nibblingsaxar samt typiska omraden déar de anvands. Han
kan vélja den skérare eller nibblingsax som |&mpar sig for arbetet med beaktande
av plattjocklek och 6vriga krav som arbetsobjektet stéller. Han kan justera betten
och glappet enligt det material han sk&r samt skarpa betten. Han kan utfora
skarningsarbetet med figurskarare och nibblingsax pa ett riktigt sétt med beaktande
av arbetarskyddet. Han kan utfora servicen pa en figurskérare och nibblingsax.

4) Skarning med platsax

Examinanden kanner till olika typer av plédtsaxar samt deras anvandningsomraden
och han kan vdja lampliga saxar for arbetsobjektet. Han kan anvéanda platsaxar pa
ett riktigt sétt och med beaktande av arbetssakerheten samt utféra vassningen och
servicen av dessa.

5) Rundbockning med rundbockningsmaskin

Examinanden kanner till vilka verkningar rundbockningen av platen har pa metal-
len i arbetsobjektet samt kan bedoma och pa forhand beakta dess betydelse. Han
kanner till typiska konstruktioner, verksamhetsfunktioner, anvandningsomraden
och -begransningar for mindre manuella rundbockningsmaskiner. Han kénner till
typiska konstruktioner, verksamhetsfunktioner, styrningsstt, anvandningsomraden
och -begrénsningar for elmotordrivna rundbockningsmaskiner for plétar.

Examinanden kan tillverka schabloner for att kontrollera formen péa rundbock-
ningarna. Han forstar betydelsen av att forbocka grovpreparatets andor och kan ut-
fora forbockningen och kontrollera deras form. Han kan beddéma hur mycket rund-
bockningsradien kan andras pa en gang med beaktande av pldtens material och
tjocklek samt grovpreparatets bredd. Han kan justera placeringen av rundbock-
ningsmaskinens valsar att motsvara onskad avrundningsradie. Han kan med be-
aktande av grovpreparatets el asticitetsegenskaper reglera rundbockningsradien i det
sista rundbockningsskedet sa att produkten motsvarar erforderlig form med de
erforderliga métten.

30



Examinanden kan utféra rundbockingen av cylinder- och konformade ytor samt
utfora delrundbockningar. Han kan till sn hjdp anvanda lyftkranar, traverskranar,
stod och stédanordningar i rundbockningsarbetet. Vid rundbockningen av pléaten
kanner han till de begrénsningar som berdr svetsningen och han kan tillvagaga pa
ett riktigt sétt. Han kanner till olycksfallsrisken vid anvandningen av rundbock-
ningsmaskiner och kan beakta dessa risker i sitt arbete. Han kan utfora servicen pa
de rundbockningsmaskiner han anvander.

6) Bockning med kantbockningsmaskin

Examinanden kanner till konstruktionen och funktionsprincipen for kantbocknings-
maskiner for platar samt deras anvandningsomraden och -begransningar. Han kan-
ner till regleringen och regleringsprinciperna for en kantbockningsmaskin och kan
utfora de instéllningar som hor till anvandningen och servicen av maskinen. Han
kanner till de inverkningar som kantbockningen har pa den metall som skall kant-
bockas och kan beakta detta i sna arbetsuppgifter. Han kan beakta betydelsen av
materialtjocklek och -egenskaper vid fastsittningen av arbetsobjektet pa ett sadant
sétt att hornets position motsvarar méttet i ritningen.

Examinanden kan med kdnnedom om de sétt pa vilket kantbockningsmaskinen
anvands gora upp en arbetsordning som fungerar i praktiken samt en bockningsplan
som uppnar de matt som stélls pa produkten. Han kan vid kantbockningen av ar-
betsstycken med besvérlig form installera profilerade bockningsinjaler som lampar
sig for arbetet samt anvanda hja pstycken. Han kan anvanda sig av bakre andag i
kantbockningsarbeten som paminner om serieproduktion. Nér han formar en pléat
till 6nskad vinkel han han i sitt arbete anvanda méttstocken i vridbalkens horn. Han
kan beakta hur materialets elasticitet paverkar bockningsresultatet. Han kan utfora
service pa en kantbockningsmaskin for plétar.

7) Kantning med kantpress

Examinanden kénner till konstruktionen och funktionsprincipen for en kantpress
samt dess anvandningsomraden och -begréansningar. Han kanner till funktionsprin-
ciperna hur man kantar en plé och grundmodellerna inklusive anvandningsom-
raden for de tryck- och mothdllsredskap som anvands. Han kan vélja de kantnings-
verktyg som behovsi arbetet och installera dem pa plats samt utfora nédiga install-
ningar och kontroller. Han ké&nner till hur man styr den kantningspress som &r i an-
vandning och behérskar manovreringsfunktionerna saval under installationen som
gava anvandningen. Han kan bestdmma det minsta kantavstandet for kantningen
och minimiavstandet for tva olika kantningar.

Examinanden kan med k&nnedom om kantpressens funktion uppgora en arbets-
plan som fungerar i praktiken samt en bdjningsplan som uppnar de matt som stéls
pa produkten. Han kanner till de typiska olycksfallsrisker som hor till anvandning-
en av en kantpress och han kan utféra kantningen med beaktande av arbetssiker-
heten. Han kan kanta enligt utritade mérkningar genom att anvanda bade framre
och bakre andag. Han kan programmera vanliga kantningar med en NC- eller
CNC-kantpress, i vilken man anvander ett styrsystem som & ett av vanligen
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anvanda. Han kan utfora den vardagliga och anvandningsservicen for en plétkant-
ningspress.

8) Raffling

Examinanden kanner till andamédlet med rafflingen av plétar och principerna hur
denna utfors. Han kanner till konstruktionen och funktionsprincipen for en platréff-
lingsmaskin samt det riktiga séttet hur den anvands. Han kan vélja trissor som &
lampliga for rafflingsarbetet, montera dem pa plats och utféra nodiga instalIningar.
Vid réffling av cirklar kan han anvanda centreringsapparat. Han kan utféra drift-
servicen pa en rafflingsmaskin.

9) Fogning

Examinanden kénner till de olika fogningstyperna och kan vélja den fogtyp som
|&mpar sg for arbetet, tex lodrét, hak-, vinkel- eller pittsourgfog. Han kan bestam-
ma hur stort fogutrymme olika fogningsmetoder och -typer kraver. Han kanner till
de olika fogningsverktygen och kan valja rétt redskap for respektive fogningsar-
bete. Han klarar av att utféra nbdiga métningar och markningar.

Examinanden kan gobra de uttunningar som behovs dér fogarna mots. Han kan
efter skarningen bocka platen med handredskap, hérnbockningsmaskin, kantnings-
press eller fogningsmaskin. Han kan da fast fogen sa att fogen blir tét och uppfyller
kvalitetskraven pa utseendet.

10) Montering av tunnplatskonstruktioner

Examinanden kan planera hur man monterar ihop en platkonstruktion i rétt ordning
med beaktande av ett riktigt tillvagagangssétt samt nodiga stod och fastningar. Han
kanner till de styrnings- och fastspanningsanordningar som anvands n& man mon-
terar ihop tunnplatskonstruktioner. Han kan anvanda dessa pa ett riktigt sétt. Han
kan fore hopsvetsningen genom kontrollmétningar sékerstdlla att den hopmonte-
rade plétkonstruktionen uppfyller de métt- och formkrav som stéllsi ritningen.

Examinanden kan utféra monteringssvetsningen for plétkonstruktioner genom att
anvanda de svetsningsprocesser som & beskrivna i svetsningsmodulerna och valda
darifran. Han & fortrogen med popnittyperna och kriterierna hur de véljes for
arbetsobjektet. Han kan utfora popnitningar. Vid skarvningar av tunnplétar kénner
han till tryck- eller skarningskopplade forbandssmetoder samt kan utfora ifraga-
varande forbandsarbeten.

11) Riktning av platar och platkonstruktioner

Examinanden kanner till metoderna hur man riktar tunnplatskonstruktioner och kan
vdlja en metod som lampar sig for arbetsobjektet. Han kanner till hur en kallrikt-
ning paverkar arbetsobjektet och de ratta principerna hur arbetet skall utforas samt
kan genom hammare rikta stanger och plétar. Han kan anvanda sig av hydrauliska
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pressar ndr han riktar stlstanger. Han kanner till hur en varmriktning paverkar
arbetsobjektet och de rétta principerna hur arbetet skall utforas samt kan pa ett
korrekt sétt utfora varmriktningen.

12) Avslutningsarbeten som hor till platkonstruktioner
Examinanden kanner till kvalitetskraven pa arbetet sitillvida att han kan beddoma

behovet av avd utningsarbete och utféra nddiga avd utningsarbeten, tex avldgsnande
av svetsningsskvétt och vassa kanter.

4 § ARBETE MED TJOCKA PLATAR

1) Skarning med parallellskarare

Examinanden kénner till konstruktionen i huvuddrag och verksamhetsprincipen hos
den skérare han anvander samt anvandningsomradet och bruksbegréansningar. Han
kanner till och kan utféra de justeringar av skdraren som hor till en arbetsuppgift
(dlappet pa betten, vinkeln mellan betten, andagets langd och bakspéarrens posi-
tion). Han kanner till olycksfallsriskerna vid anvandningen av parallellskéarare och
kan undvika dessa risker i sina arbetsuppgifter. Han kan utfora skérningen med
hjalp av méttsticka, ritbeteckningar, ljusstrdle och bakspérr. Han kan kontrollera att
skarningen motsvarar kraven pa matnoggrannhet och kvalitet, samt utfora nddiga
korrigeringsatgarder.

Examinanden kan med hjdp av NC-skérare via programmeringsenheten mata in
parametrarna for det aktuella skérningsarbetet och vid behov &ndra dessa. Han kan
anvanda lyftanordningar da han skall behandla och bara upp stora platar. Han vet
hur man pa ett riktigt sitt behandlar det restmaterial som uppstar vid skarningen
och han kan stdda sin arbetsplats. Han kan utfora service pa en parallell skérare.

2) Manuell gasskéarning

Examinanden kanner till principen for gasskérning och typiska omraden déar den
anvands samt hur den lampar sig for olika grunddmnen. Han kanner till hur gas-
skarningen paverkar arbetsmiljon och han kan beakta detta nar han véljer arbets-
metod och skyddar miljon. Han kanner till konstruktionen och funktionsprincipen
for syre-acetylen-gasskarning och han kan vélja den apparatur och de delar som
arbetsobjektet och den aktuella materialtjockleken kraver.

Examinanden kénner till de karakteristiska fargerna och beteckningarna for gas-
erna som anvands i gasskarning. Han kan pa basen av de beteckningar som finns pa
flaskan avldsa fyllningstrycket for gasflaskorna. Han kan forvara och transportera
gasflaskor pa ett riktigt sitt. Han kanner till de olycksfallsrisker som hor till an-
vandningen och behandlingen av gasflaskor. Han kan undvika dessa risker i sina
arbetsuppgifter samt agera parétt sétt i farosituationer.

Examinanden kan ingtallera syre-acetylen-gasskérningsaggregatet for bruk och
utfora nodiga ingtdIningar samt utféra de uppgifter som hor till anvandarservicen
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av aggregatet. Han kan granska och beddma gasskarningsaggregatets driftsékerhet.
Han kan i enlighet med bade beteckningar och stdtrissor med passare utfora gas-
skarningsarbeten i enlighet med kraven i Il B SFS 4072.

Examinanden kan under tiden da gasskarningen utfors bedéma kvaliteten pa gas-
skarningsresultatet och orsakerna till eventuella gasskarningsfel samt utféra nod-
vandiga korrigeringsarbeten. Han kan pa basis av de spar som gasskérningen astad-
kommer beddma orsakerna till gasskarningsfelen och gora nddiga forandringar for
att forhoja kvalitet pa arbetsprocessen. Han kanner till hur smuts, rost, maarfarg,
flagor eller inblandning av grundmaterialet paverkar skarningen och kan i sina ar-
betsuppgifter verka i enlighet med detta. Han kan utféra renings- och avdutnings-
arbetena pa de arbetsstycken som har gasskurits.

3) Maskinell gasskarning

Examinanden kanner till fordelarna med maskinell gasskarning i jamférelse med
manuell skarning. Han kan i skarningen anvanda motoriserade brénnare, tex
HandyAuto, vagnar for transport av brannaren samt apparater for avrundning av
ror. Han kan skéra med hjap av schabloner. Han kanner till principen for optiskt
uppfoljning och de krav som stélls pa schablonerna. Han kan utféra gasskarningen
med ett gasskarningsaggregat som &r utrustad med optiskt uppfdljning. Han ké&nner
till programmeringsprincipen for CNC-styrda gasskarningsaggregat. Han kan gora
enkla program for CNC-gasskarning med nagot av de vanligen anvanda program-
meringsmetoderna. Han kan utféra CNC-styrda gasskarningsuppgifter i enlighet
med kraven i | A SFS 4072. Han kan utfora den vardagliga och driftservicen som
hor till gasskarningsmaskiner.

4) Rundbockning med rundbockningsmaskin

Examinanden kanner till vilka verkningar rundbockningen av platen har pa metal-
len i arbetsstycket samt kan bedéma och pa forhand beakta dess betydelse. Han
kanner till typiska konstruktioner, verksamhetsfunktioner, anvandningsomraden
och -begréansningar for mindre manuella rundbockningsmaskiner for platar. Han
kénner till typiska konstruktioner, verksamhetsfunktioner, styrningssétt, anvand-
ningsomraden och -begrénsningar for el motordrivna rundbockningsmaskiner.

Examinanden kan kontrollera formen pa rundbockningen genom att tillverka
schabloner. Han forstér betydelsen av att forbocka grovpreparatets andor och kan
utfora forbockningen och kontrollera deras form. Han kan bedoma hur mycket
rundbockningsradien kan éndras pa en gang med beaktande av platens materia och
tjocklek samt grovpreparatets bredd. Han kan justera placeringen av rundbock-
ningsmaskinens valsar att motsvara 6nskad rundbockningsradie. Han kan med be-
aktande av grovpreparatets el asticitetsegenskaper reglera rundbockningsradien i det
sista rundbockningsskedet sa att produkten motsvarar erforderlig form med de
erforderliga métten.

Examinanden kan utféra rundbockingen av cylinder- och konformade ytor samt
utfora delrundbockningar. Han kan till sn hjdp anvanda lyftkranar, traverskranar,
stod och stédanordningar i rundbockningsarbetet. Vid rundbockningen av pléaten
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kénner han till de begransningar som berdr svetsningen och han kan anvanda sig av
rétta arbetsmetoder. Han kanner till olycksfallsrisken vid anvandningen av rund-
bockningsmaskiner och kan beakta dessa risker i dtt arbete. Han kan utfora servi-
cen pa de rundbockningsmaskiner han anvander.

5) Kantning med kantpress

Examinanden kénner till konstruktionen och funktionsprincipen for en kantpress
samt dess anvandningsomraden och -begréansningar. Han kanner till funktionsprin-
ciperna hur man kantar en pld och grundmodellerna inklusive anvandningsom-
raden for de tryck- och mothdllsredskap som anvands. Han kan véja de kantnings-
verktyg som behovsi arbetet och installera dem pa plats samt utfora nodiga install-
ningar och kontroller. Han kénner till hur man styr den kantningspress som &r i an-
vandning och behéarskar manovreringsfunktionerna saval under installationen som
gava anvandningen. Han kan bestdmma det minsta kantavstandet for kantningen
och minimiavstandet for tva olika kantningar.

Examinanden kan med k&nnedom om kantpressens funktion uppgora en arbets-
plan som fungerar i praktiken samt en bdjningsplan som uppnar de matt som stéls
pa produkten. Han kanner till de typiska olycksfallsrisker som hor till anvand-
ningen av en kantpress och han kan utféra kantningen med beaktande av arbets-
sikerheten. Han kan kanta enligt utritade méarkningar genom att anvéanda bade
framre och bakre andag. Han kan programmera vanliga kantningar med en NC-
eller CNC-kantpress, i vilken man anvander ett styrsystem som &r ett av vanligen
anvanda. Han kan utfora den vardagliga och driftservicen for en platkantpress.

6) Formning av delarna till en platkonstruktion med hydraulisk press

Examinanden & fortrogen med grundkonstruktionen, funktionsprincipen och ma-
novreringssitten for en hydrauliska press som lampar sig for formning av delarna
till en platkonstruktion. Han kéanner till dess anvandningsomréde inklusive dess be-
gransningar. Han kanner till hur ett material som skall formas uppfor sig i form-
ningsarbetet och kanner till de faktorer som begransar formbarheten. Han kanner
till konstruktionsprincipen for de dynor och tyngder som anvands i formgivningen.
Han kan vélja de formredskap som lampar sig for arbetsobjektet samt installera
dessa. Han kan med beaktande av arbetssékerheten anvanda lyftkranar for att béra
upp arbetsobjektet under arbetet. Han kan med beaktande av arbetssékerheten ut-
fora formgivnings-, bojnings- och utrétningsarbeten med en hydraulisk press samt
darvid uppfylla kraven pa métt och form. Han kan utféra de uppgifter som hor till
driftservicen av en hydraulisk press.

7) Stalkonstruktioner i tjockplatsarbeten

Examinanden kan kapa av profilstd med en profilstdlavkapare, genom sagning,
med vinkeldipmaskin eller gasskarningsaggregat. Han kan med en bgjningsval s ut-
fora bocknings- och avkapningsarbeten av profilstal. Han kan bocka profilstal ge-
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nom att anvanda mekaniska bockningshjdlpaggregat. Han kan utféra varmbock-
ningar av profilstal. Han kanner till de rétta konstruktionsprinciperna for fogning av
profilstdl och han kan utféra formningen av fogdelarna. Han kan vid dimensioner-
ing och formgivningen av delar bedoma hur mycket svetsningen paverkar matt- och
formfoérandringarna.

8) Framstallning av svetsningsfogar

Examinanden kan genom att |&sa svetsningsbeteckningarna i arbetsritningarna klar-
l&gga var fogarna placeras, hur de & formade och dimensionerade. Han kanner till
de sérdrag som olika svetsningsprocesser stdller och kan vid behov beakta dem nér
fogen framstélls. Han kénner till de metoder och redskap som vanligvis anvands for
framstdlIning av fogar och kan vélja en metod som passar arbetsobjektet. Han kan
framstélla en svetsningsfog med hand- och bankdipmaskin, gasskérningsaggregat
och fogframstélIningsnibbelsax eller -fras. Han kan utfora driftservicen pa ett fog-
framstal I ningsaggregat.

9) Riktning av platar och platkonstruktioner

Examinanden kanner till de metoder som anvands for att rikta tjockpl atskonstruk-
tioner och kan av dessa vélja en som lampar sig for arbetsobjektet. Han kénner till
hur kallriktning paverkar arbetsobjektet och hur man utfor denna pa ett riktigt sétt
samt kan genom hammare rikta stanger och platar. Han kan anvanda hydrauliska
pressar for att rikta stdlsténger och arbetscylindrar for att rikta stélkonstruktioner.
Han kanner till principerna hur varmriktning utfors och hur denna paverkar arbets-
objektet samt kan korrekt utfora varmriktningsarbetet.

10) Hopsvetsning av platkonstruktioner

Examinanden kan planera hur man monterar ihop en platkonstruktion i rétt ordning
med beaktande av ett riktigt tillvagagangssitt samt nodiga st6d och fasthdIningar.
Han kanner till och kan pa ett tryggt sitt anvanda de klammor och den hjé putrust-
ning som behovs nar man monterar ihop platkonstruktioner. Dessa kan vara |lyft-
kranar, domkraft, kilar, band och hdrnbitar. Han kan vid formonteringen och fast-
spanningen av konstruktionsdelarna kontrollera att delarna sitter pa rétt plats och att
matten & de riktiga med beaktande av svetsningsspanningar och formférandringar
Som uppstar.

Nér konstruktionsdelar sédttes ihop med héftning kan examinanden placera héft-
ningssvetsarna pa lampliga stéllen och utfora haftningen sa att man uppnar en till-
réacklig konstruktionshdllfasthet. Fore ihopsvetsningen kan han med kontrollmét-
ningar sakerstdlla att den hopsatta platkonstruktionen motsvarar de matt- och form-
krav som & givna i ritningen. Han kan utféra monteringssvetsningen for platkon-
struktioner genom att anvanda de svetsningsprocesser som & beskrivna i svets
ningsmodulen och val da darifran.

36



11) Avslutningsarbeten som hor till platkonstruktioner

Examinanden kanner till kvalitetskraven pa arbetet sitillvida att han kan bedoma
behovet av avd utningsarbete och utfora nbdiga avd utningsarbeten, tex avldgsnande
av svetsningsstank och vassa kanter. Han kan i enlighet med kvalitetsfordringarna
utféra de avdutande dipningarna av svetsarna, sasom neddipning av svetsen till
den Ovriga ytans niva samt jamning av kal svetsarnas and utningspunkter.

5 § STALKONSTRUKTIONSARBETEN

1) Baskunskaper om stalkonstruktioners hallfasthet

Examinanden kanner till principerna for hur belastningen orsakar spanningar i kon-
struktionen, de olika formerna av spanning och deras inverkan pa konstruktionen.
Han kanner till de faktorer som paverkar styvheten, hallfastheten och belastnings-
formagan av stycken och konstruktioner samt deras inverkan pa konstruktionens
massa.

2) Material och materialdimensionering

Examinanden kanner till de inom stalkonstruktioner anvanda olika stalkvaliteterna
och deras anvandningsegenskaper och han kan |&sa deras beteckningar ur ritningar
och delforteckningar. Han kanner till dimensioneringsmetoderna for profilstal, ror
och platar. Han kan l&sa deras dimensioneringsbeteckningar ur ritningar och del-
forteckningar.

3) Forbandstyper i stalkonstruktioner

Examinanden kanner till olika sitt att foga ihop de profilstdl som anvands inom
stdlkonstruktioner och han kan bestamma hur stort arbetsutrymme dessa behover.
Han kan utfora inskérningar av fogarnas andor.

4) Planering av arbetet

Examinanden kan genom att |&sa arbetsritningar gbra upp en avkapningdista for de
stalstanger som behdvs i arbetet och en skarningsplan for pldtarna samt planera sa
att arbetet framskrider i ratt ordning. Han kan genom att |&sa arbetsritningar be-
doma om det & majligt att bygga med element som en form av serieproduktion.
Han kan da skapa sig en uppfattning hur man pa ett fordelaktigt sitt delar upp
konstruktionen i element. | syfte att forbéttra arbetskvaliteten och -takten kan han
planera de svetgiggar som behovs vid monteringssvetsningen av elementen. Han
kan beddm den tid som behovs for olika arbetsskeden och gora upp en ungeférlig
tidtabell for hela arbetet.
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5) Avkapning av profilstal

Examinanden kan vélja en avkapningsmetod som ar |amplig med beaktande av pro-
filens form och amnestjocklek. Han klarar av att kapa av profilstal med en profil -
stdlsavkapare i rak vinkel och girningsuppgifter genom att anvanda band- och
cirkelsigar. Han kan kapa av profilstdl med vinkelslipmaskin och avkapningsskiva
samt genom gasskarning.

6) Formning av profilstal

Examinanden kan runda stalprofiler genom att anvanda for andamdlet avsedda
rundbockningsmaskiner. Han kan bocka profilstdl genom varmbojning och form-
st6d samt genom att anvanda jigger.

7) Fogframstéllning i arbeten med profilstal

Examinanden kan pa basen av svetsningsbeteckningarna i arbetsritningarna klar-
|agga de fasningar som skall goras i fogarna for profilstalen. Han kan bedoma fas-
ningsbehovet i fogen pa basis av den halfasthet som erfordras av fogen och pa
basis av genomsvetsningskraven. Han kénner till de fogtyper som anvandsi svets-
ningsfogar och kan framstélla dessa genom dipning, gasskarning och fogfram-
stéllning.

8) Framstallning av forbandsdelarna till stalkonstruktioner

Examinanden kan framstélla de forbandsdelar som behovs i stélkonstruktioner, tex
flansarnai skruvforbanden.

9) Hopfogning och installation av stalkonstruktioner

Examinanden kan planera hur man monterar ihop stalkonstruktionerna i rétt ord-
ning med beaktande av rétta arbetsmetoder samt genom att beakta nddvandiga st6d-
och fastséttningsanordningar. Han kanner till och kan med beaktande av arbets
sdkerheten anvanda lyft-, fastspannings- och hjél panordningar vid hopmonteringen
och ingallationen av stdlkongtruktioner. Han kan vid forinstallationen och fast-
gpanningen kontrollera att delarna & rétt placerade och att de har korrekta kon-
struktionsmétt.

Nar konstruktionsdelar fogas ihop med héftning kan examinanden placera héft-
ningssvetsarna pa lampliga stéllen och utféra haftningen sa att man uppnar en till-
réacklig konstruktionshallfasthet. Fore hopsvetsningen kan han med kontrollmét-
ningar sdkergédlla att den hopfogade platkonstruktionen motsvarar de matt- och
formkrav som &r givnai ritningen. Han kan utfora monteringssvetsningen for pléat-
konstruktioner genom att anvanda svetsningsprocesser som & beskrivna i svets-
ningsmodulerna och valda darifran. Han kan sammanfoga flansfogar i de stal-
konstruktioner dér de anvands.
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Han kanner till hur en kallriktning paverkar arbetsstycket och han kanner till de
rétta principerna for hur arbetet skall utféras. Han kan med hammare rikta sténger
och plétar. Han kan anvéanda sig av hydrauliska pressar nar han riktar stalsténger
och anvanda sig av arbetscylindrar nar han riktar stalkonstruktioner. Han kénner till
hur en varmriktning paverkar arbetsstycket och de rétta principerna hur arbetet
skall utforas samt kan pa ett korrekt sétt utfora varmriktningen.

10) Avslutningsarbeten som hor till platkonstruktioner
Examinanden kanner till kvalitetskraven pa arbetet sitillvida att han kan bedoma

behovet av avd utningsarbete och utféra nbdiga avd utningsarbeten, tex avldgsnande
av svetsstank och vassa kanter.

6 8§ HOPSVETSNINGSARBETEN

1) Planering av hopsvetsningsarbetet

Examinanden kan pa basen av de produkter som framstélls, kvalitetsfordringarna
pa dessa och tillverkningsméngden samt pa ekonomiska och tekniska grunder be-
doma och planera arbetsprocesserna och de hjdl panordningar som behdvs. Har kan
han valja den svetsningsprocesss och det tillsatsmedel som anvands i svetsnings-
processen samt de hjadl panordningar som behdvs i svetsningsarbetet, tex rundbock-
ningsbord och vridanordningar. Han kan planera och ordna sin arbetsmiljo med
tanke pa processens gang och ergonomiska krav.

2) Fastningsteknik och fastningsanordningarna

Examinanden kanner till mekaniskt fungerande svetsklammare, tex kil-, skruv-,
gpak-, excenter- och fjdderklammare. Han kanner till de hydrauliskt och pneuma-
tiskt fungerande metoderna for fastspanning i svetsningsarbeten samt de mag-
netiska och elmagnetiska svetsfixturer. Han kan anvanda fastspénningsdon i gitt ar-
bete. Han kan tillverka enkla fastnings- och styrningsdon som behodvs i de Stua-
tioner som uppstar i arbetet. Han kan nar han anvander fastningsdonen beakta de-
formationen och mattnoggrannheten, jordningen och |6stagningen av stycket samt
svetsningsbegransningarna och sprutol agenheter.

3) Manuell monteringssvetsning

Examinanden kan bedoma nér det pa basen av ekonomiska och tekniska ska ar for-
delaktigast att utfora svetsningen manuellt. Han kan utféra manuell monterings-
svetsning enligt standarden SFS-EN 25817 och i enlighet med svetsklass B 1 svets
ningsprocesserna MAG (135) och TIG (141) samt i enlighet med de kvalitetskrav
som stélls pa arbetsobjektet i punktsvetsningsprosess (21).
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4) Mekanisering av svetsningen

Examinanden kanner till fordelarna med mekaniseringen med tanke pa produk-
tiviteten och kvaliteten pa produkterna. Han kanner till anvandningsomradena,
verksamhetsfunktionerna samt de riktiga anvandningssdtten for vandande svets-
bord, avrundningsbord och lé&tta transportdrer som anvands inom | &tmekanisering-
en. Han kan fasta fast arbetsobjekten och svetspistolerna i mekaniseringsanordning-
arna. Han kanner till hur mekaniseringsanordningar mandvreras och han kan stélla
In parametrarna (tex varvtal och hastighet). Han kan stélla in svetsparametrarna for
ett svetsaggregat i enlighet med svetsdirektivet. Han kan under svetsningen okul art
beddma om kvaliteten pa svetsen motsvarar uppstallda krav samt utfora nédiga kor-
rigeringar av parametrarna. Han kan kontrollera kvaliteten pa svetsade produkter.
Han kan utfora driftservicen pa de svets- och mekaniseringsaggregat som anvands.

5) Automatisering av svetsningen

Examinanden kénner till fordelarna med automatiserade svetssystem vid monter-
ingssvetsning av storre serier. Han kéanner till de anordningar inklusive deras funk-
tionsprinciper som anvands vid uppbevaringen och inmatningen av grovpreparat
och vet hur de ldmpar sig for olika bruk. Han k&nner till de behandlingsanordningar
och -metoder som stér till forfogande vid behandlingen av de grovpreparat och
stycken som skall svetsas samt vet hur de lampar sig for olika andamal .

Examinanden kénner till de svetsprocesser som anvands vid automatiserad mon-
teringssvetsning och behérskar den process som anvands som en del av det auto-
matiserade svetssystemet. Han kanner till mandvreringssystemet och funktions-
principerna for det automatiserade svetssystemet som anvands. Han kanner till for-
utséttningarna for att verksamheten kan fortgd ostort. Han kan da storningar uppstar
inom det egna ansvarsomradet ta reda pa orsaken till stérningen och sitta svets-
aggregatet i anvandningsbart skick.

Examinanden kan okul&rt bedoma om kvaliteten pa svetsen motsvarar uppstalda
krav samt utfora nddiga korrigeringar av parametrarna. Han kan effektivt och med
beaktande av arbetssdkerheten utféra monteringssvetsningar som fyller de uppstall-
da kvalitetskraven med det automatiserade svetsningssystem som &r i anvandning.
Han kan kontrollera kvaliteten pa svetsade produkter. Han kan utfora driftservicen
pa det automatiserade svetsningssystem som anvands.

6) Robotsvetsning

Examinanden kanner till fordelarna med robotsvetsning samt de anvandnings-
omraden dér robotsvetsning & tekniskt mojligt och ekonomiskt I6nsamt och kan
bedbma nér svetsningsarbetet kan gbras som robotsvetsning. Han kanner till kon-
struktionen och verksamhetsprincipen for robotsvetsningssaggregatet samt de
vanligaste hjapanordningarna som anvands i robotsvetsning, tex vandnings- och
rundbockningsbord for arbetsstyckena. Han kanner till olycksfallsriskerna med
robotsvetsning, de arbetarskyddskrav som stélls pa arbetet samt funktionsprin-
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ciperna for skyddssystemen. Han kan tryggt arbeta med robotsvetsningsarbeten.

Examinanden kanner till manovreringsatgérderna for roboten som anvands, sig-
nallampor och 6vrig information som roboten ger samt kan utféra de manuella
atgarder som hor till anvandningen av roboten. Han kan stédlla robotsvetsnings-
agoregatet i brukbart skick och utféra den driftservice som hor till arbetet. Han
kénner till manoOvreringsapparaturen for roboten, programfunktionerna och kom-
mandon som anvands samt kan frén datalistor och skérmen avliédsa hur programmet
fungerar.

Examinanden kan fran diskett eller datanét matain programmet i robotens dator-
minne och kan kontrollera programmets funktionsduglighet bade genom manuell
korning och automatkérning. Han kan utféra nodiga korrigeringar av programmet
och fora in dem i datorminnet. Han kan kontrollera och programmera platsen for
arbetsredskapet. Han ar fortrogen med robotens koordinatsystem och kriterierna
hur de véljs samt kan vélja och sdtta in ett koordinatsystem som |&mpar sig for det
aktuella arbetsskedet.

Examinanden kan vid programmeringen av arbetshastigheten beakta de massa-
krafter som uppkommer samt sakerhetssynpunkterna. Han kan placera svetsnings-
pistolen i en ur svetsningsteknisk synvinkel riktig position och stéllning samt an-
vanda en lamplig hastighet. Han kan definiera de svetsningsparametrar som svets-
ningsstycket kréver och sdttain demi programmet. Han kan k&nna igen svetsnings-
fel och kan utféra nodiga korrigeringar av parametrarnai programmet. Han kan pa
basen av felmeddelanden utfora de korrigeringar som hor till anvandarens ansvar.

Examinanden kan genom att applicera fardiga program anvanda en robotsvets-
ningsstation. Han kan med en programmeringsenhet uppgora ett program for ett
nytt svetsningsobjekt med beaktande av en andamal senlig uppbyggnad av program-
met samt tillforlitligheten och tryggheten i programmet. Han kan vid uppgorandet
av svetsningsprogrammet beakta att svetsningsriktingen och -ordningen bér vara de
rétta med tanke pa den konstruktion som skall svetsas,

7) Kvalitetskontroll vid monteringssvetsningen

Examinanden kan pa basen av arbetsritningar, arbetsdirektiv eller med hjalp av de
tillverkningsdirektiv. som bestéllaren levererat klargbra vilka kvalitetsfordringar
som téls pa produkten. Han beharskar arbetsprocesserna salunda att erforderlig
kvalitet kan uppnas. Han behérskar de métnings- och kontrollmetoder som anvands
vid kvalitetskontrollen av produkterna.

7 § MATERIAL FRAN GRUPPERNA W11 OCH W04 | PLATARBETEN

1) Specialkrav pa arbetsmiljon och materialanvandningen

Examinanden kanner till de specialkrav pa arbetsmiljon, sdsom begransningar an-
géende behandlingen av Ovriga jarnmetaller ,som framstéllningen av rostfria och
syrefasta stal produkter stéller. Han vet om och beaktar i Sitt arbete hur renligheten
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och skicket av de arbetsbord, rundbockningsvalsar, plathallare mm. som kommer i
kontakt med pldtarna paverkar ytkvaliteten pa produkterna. Vid lyftningar och
transport av platar och arbetsstycken anvander kan redskap som inte skadar plétens
yta, tex lyftkran med sugkopp.

Examinanden forstér betydelsen av skyddshinnor som skyddar materialet med
tanke pa produktens ytkvalitet. Han kan bevara dem oskadade under tiden for be-
handlingen av materialet och aviagsna dem fran svetsningsomradet. Han kanner till
betydelsen av att mérka restmaterialel och han kan utféra nodiga mérkningar. Han
kan bevara, behandla och bearbeta material samt vid behov skydda dessa sa att
kvalitetskraven pa dutprodukten kan garanteras under tiden for tillverkningen.

2) Arbetshalsa och -sékerhet vid anvandningen av material i grupperna
W11 och W04

Examinanden kanner till de skadeverkningar for hélsan som krom- och nickel gaser
samt ozon astadkommer och han kan skydda sig fran dem. Han kanner aven till hur
ultraviolett strélning skadar huden och 6gonen och han kan skydda sig mot strdl-
ning.

3) Kdnnedom om material i grupperna W11 och W04

Examinanden kanner till huvudprinciperna for hur legeringen paverkar stal ets egen-
skaper. Han kan definiera forutsattningarna for att stalet blir rostfritt och kanner till
passiviseringsprocessen som en faktor som paverkar rostfriheten. Han kanner till
bestandsdel arna, egenskaperna och typiska anvandningsobjekt for austenitiska, fer-
ritiska och martensitiska rostfria stdl och kombinationer av dessa. Han kan defi-
niera rostfritt och syrefast stadl samt kanner ihuvudsak till deras legeringsdmnen och
-mangder.

Examinanden kan definiera olika rostfria och syrefasta stél genom att via prov-
ningar undersbka kemiska och fysikaliska egenskaper samt genom de material-
markningar som gjorts pa materialen. Han kan pa basis av materialmérkningen
avlasa de mérkningar som berdr leverangtillstand, ytkvalitet, dipning, skyddshinna
mm. Han kan med hjalp av jamforelsetabeller jamfora ramaterial som & mérkta
enligt olika standarder med varandra. Han kanner till specialfordringar och be-
gransningar som olika stélkvaliteter stéller ur svetsnings- och varmeanvandnings-
synvinkel. Han kéanner till hur gaserna i luften paverkar materialet under svets
ningen och uppvarmningen.

4) Mekanisk skarning av materialet

Examinanden kan i skarningsarbeten beakta hur hdllfastheten for det material som
behandlas paverkar skarbarheten samt de begréansningar som berdr skarningen. Han
kan genom att reglera vinkeln for skarbetten beakta forutom tjockleken av det
material som skall skéras dven materialets hdllfasthet. Nar han reglerar glappet for
skarbetten kan han enligt materialtjocklek beakta hur materialets seghet paverkar
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glappet. Han kan i skéarningsuppgifter anvanda en skyddsskiva som skyddar platens
yta sa att trycket pa ytan fordelas jamnt nar platen sittes fast.

5) Plasmaskarning

Examinanden kénner till begreppet plasma, principerna for plasmaskérning samt
olika tillampningar och typiska anvandningsomraden for plasmaskéarning. Han kan
med hjalp av anvandningsdirektiv eller effektbeteckningarna pa aggregatet klarlég-
ga om plasmaskarning kan tillampas pa det aktuella skarningsobjektet. Han kanner
till konstruktionen och funktionsprincipen for det plasmaskarningsaggregat som
anvands samt kan ingtallera det i brukbart skick och utféra driftservicen pa denna.

Examinanden kanner till de gaser [Argon (Ar), Kvave (N,), Véae (H,), Oxygen
(Oy) och tryckluft] som anvandsi plasmaskérning samt kan vélja de gaser som lam-
par g for aggregatet. Han kanner till den utrustning som hor till plasmaskérnings-
agoregatet. Han kanner till konstruktionen for plasmabrannaren och kan utfoéra
driftservice pa brannaren. Han kan pa basen av det material som skall skéras och
materialtjocklek valja rétt storlek pa munstycket och rétt effektomrade samt reglera
arbetstrycket pa skarningsgaserna samt pa skarningsstrommen. Han kanner till den
riktiga tekniken hur man paborjar plasmaskarningen, utfor genomborrningen och
skarning samt kan i enlighet med kvalitetsfordringarna utfora plasmaskarnings-
arbeten.

Examinanden kan utfora plasmaskarningar manuellt eller genom maskinell ma-
névrering. Han kan ur skarningssparen upptacka fel och kan korrigera det som or-
sakat felet. Han kanner till de hdlsorisker och olycksfallsrisker som & bundna till
plasmaskarningen och han kan anvanda nodig skyddsutrustning. Han kan i uppgif-
ter som hor till plasmaskérningen beakta olégenheter orsakade av skarningen, &
som stank pa omgivningen och sava produkten, samt utféra nodiga skydds-
atgarder.

6) Spanskarande bearbetning av material i grupperna W11 och W04

Examinanden kan vélja och ingtallera skarbett som lampar sig for sgning av rost-
friastdl. Han kanner till de specialkrav som hdllfastheten och segheten hos rostfritt
sd astadkommer angdende skarpningen och bearbetningsvardena for borrarna
Han kan vélja rétta borrar och bearbetningsvarden. Han kan skérpa en spiralborr for
borrning av rostfria stal antingen manuellt eller genom att anvanda mandvrerande
hja panordningar. Han kan vid gangningen av rostfria stdl beakta hur materialets
hallfasthet och seghet paverkar arbetet.

7) Sardrag vid svetsningen av rostfria stal

Examinanden vet hur den stora |angdutvidgningskoefficienten for rostfria stal pa-
verkar de formforandringar som uppstar da arbetsstycket uppvarms och avkyls. |
stycken déar man kan valja var man placerar svetsen kan han placera fogen sa att de
formférandringar som svetsen astadkommer & mdjligast sma. Han kan vid fram-
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stdlningen av svetsningsfogar och inpassningshitar arbeta med en tillracklig nog-
grannhet sa att skadliga formforandringar undvikes. Han kan anvanda svetsnings-
klammare, mandverdon och Gvriga hjalpanordningar sa att de uppkomna formfor-
andringarna & méjligast sma. Han kan med hjép av massiva och mycket varme-
ledande fastsdttnings- och styrdon begrénsa varmeledningen fran svetsnings-
punkten ut i arbetsobjektet. Han kan anvanda forbojningar och -spénningar samt
vélja rétt svetsningsordning och -riktning for att minska de formforandringar som
uppkommer i objektet.

Examinanden kanner till de specifika varmeverkningar som de olika svetsnings-
processerna har med tanke pa arbetets smidighet och kvalitetsfordringarna pa pro-
dukten, sa att han kan vélja den svetsningsprocess som béast [ampar sig for arbets-
objektet. Han kan med beaktande av material ets formférandringsegenskaper utféra
haftningssvetsarna s att en tillracklig bindningshallfasthet uppnds och sa att haft-
ningen inte forsvarar svetsningen. Han kan forhindra att svetsen oxiderar med hjalp
av rotgas, rotstdd, rotpasta och rottejp. Han kanner till begransningarna av varme-
anvandningen vid svetsning av rostfria stdl samt den skadliga inverkan svetsnings-
varmen har pa material ets uppbyggnad och utseende.

Examinanden kanner till de tradstyrningsrér som anvands vid MAG-svetsning
och MAG-elektrodrorsvetsning av rostfria stdl. Han vet hur man véljer och ingtal-
lerar dessa. Han kéanner till principen och anvandningsomradet for pul verbagssvets-
ning samt de fordelar den erbjuder vid svetsning av rostfritt stal. Han kan stéllain
parametrarna for pulsbagsvetsning enligt de krav som arbetsobjektet staller. Han
kan utfora svetsningsuppgifter genom att anvanda pulshagsvetsning samt utfora
nodig korrigering av parametrarna under svetsningen. Han kan vid valet av svets-
ningsprocess och svetsningen beakta de begréansningar angaende dlipningen som
stélls pa produkten. Han kan utféra svetsningar utan till satsamnen.

8) Riktning av rostfria stalprodukter

Examinanden kan i kallriktningsuppgifter och i uppgifter som ber6r utdragning av
svetsningsfogar beakta de begrénsningar som materiaets bearbetningshardnande
astadkommer. Han kanner till hur anvandningen av varme paverkar egenskaperna
for rostfria och syrefasta st samt begransningarna for anvandning av varmerikt-
ning. Han kan vid varmeriktningar beakta varmedeformationen samt behéarskar
uppvarmningstekniken i riktningsuppgifter.

9) Rengdring och avslutningsarbeten

Examinanden kan utféra saggningen av svetsningsfogarna utan att |amna spar efter
daggen. Han kan vélja en borste, rengoringsspiral eller -pldt som lampar sig for
rengoring av produkten samt utfora rengoringsarbetet manuellt eller maskinellt.
Han kanner till de arbetsmetoder och -redskap som anvénds vid gradning och av-
l&gsnande av kanter och han kan utfora de avdutande arbetena i enlighet med
uppstdlda kvalitetsfordringar. Han kanner till n&r man anvander sig av blastring
med sand, korn och glaskulor samt trumling nér man rengér rostfria stél produkter.
Han kan anvanda bl astringsapparater.
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10) Betning

Examinanden kanner till vilken betydelse och inverkan betningsbehandlingen vid
de avd utande arbetena med rostfria stdl produkter har och malséttningen for denna.
Han kanner till olika betningsmetoder, sasom nedsanknings-, besprutnings- och
pastabetning. Han kanner till passviseringsbehandlingen och kriterierna hur den
vdljs for olika anvandningsobjekt. Han kan véja betningsmetod pa basen av
produktens storlek, form, anvandningsiandamal, antal eller yta.

Examinanden kanner till de olycksfallsrisker som hanfor sig till behandlingen av
betningsmedel och han kan anvanda sig av nddig skyddsutrustning. Han kanner till
miljoriskerna med betningsmedel och vet hur dessa uppbevaras pa rétt sitt. Han
kan behandla medienai enlighet med miljokrav och -direktiv. Han kan pa ett riktigt
sétt anvanda de redskap och anordningar som behovs i olika betningsmetoder och
han kan utfora bruksservicen pa dem. Han kan utféra betningsarbetena med de
betningsmetoder som anvands med beaktande av arbetarskyddet och i enlighet med
uppstallda kvalitetskrav.

11) Slipning och polering

Examinanden kanner till de maskiner, apparater och arbetsredskap som anvands i
dipningen samt vet kriterierna hur man véljer dessa for olika dipningsuppgifter.
Han kanner till hur man definierar dipningsrispor och grovheten pa ytan och han
kan lasa kraven pa ytkvaliteten ur arbetsritningar och -direktiv. Han kan bedoma
om kvaliteten pa arbetsobjektet motsvarar uppstéllda kvalitetskrav.

Examinanden kanner till dipningsskivor, dipningsband och dipningsark som an-
vands i dipningen av rostfria stal. Han kanner till kriterierna hur de véljs for olika
andamd med beaktande av kraven pa ytans kvalitet. Han kan véja och byta ut
dipskivorna och banden i arbetsmaskinerna. Han kénner till den rétta tekniken for
hur dipningen skall utféras och de specifika olycksfall sriskernai arbetet salunda att
han kan utféra dipningen pa ett riktigt sitt. Han kan i dipningsarbeten beakta hur
dipningsvarmen som bildas paverkar arbetsstycket. Han kan skydda arbetsmiljon
och arbetsstycket fran dipningsgnistor.

Examinanden kénner till sétten och principerna for hur ytor poleras samt vilka
krav som stélls pa grundningsarbetet. Han kanner till de maskiner, apparater och
arbetsredskap som anvéands i poleringsarbetet samt vet kriterierna hur dessa valjs
for olika poleringsarbeten. Han kanner till de tillbehdr, borstar, vaxer och kramer
som anvands i poleringen samt kriterierna hur de véljs for olika arbetsobjekt och
arbetsskeden. Han kanner till tekniken och olycksfallsriskernai poleringsarbetet sa
att kan klanderfritt klarar av sina arbetsuppgifter.
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8 § MATERIAL FRAN GRUPPERNA W23, W21 OCH W22 | PLATARBETEN

1) Specialkrav pa arbetsmiljon och materialbehandlingen

Examinanden kanner till hur aluminiummaterial uppbevaras pa rétt sitt och vilka
krav som stélls pa uppbevaringsforhall andena samt kan utfora de atgarder som be-
hovs for att garantera material ets anvandningsduglighet. Han kanner till vilka spe-
cialkrav pa arbetsmiljon som framstallningen av aluminiumprodukter stéller, sdsom
begréansningar angaende behandling av jarnmetaller, damm som kommer fran om-
givningen och luftstromningar. Han vet om och beaktar i Sitt arbete hur renligheten
och skicket av de arbetsbord, rundbockningsmaskiner, pléthdllare mm. som kom-
mer i kontakt med pldtarna paverkar ytkvaliteten pa produkterna. Vid lyftningar
och transport av pldtar och arbetsobjekt anvander han redskap som inte skadar
platens yta, tex lyftanordningar med sugkopp.

Examinanden kan skydda arbetsobjektet i de arbetssituationer dar kvaliteten pa
produktens yta kan skadas. Han kanner till betydelsen av att mérka restmaterial et
och han kan utféra nédiga mérkningar. Han kan uppbevara, behandla och bearbeta
material samt vid behov skydda dessa sa att kvalitetskraven pa dutprodukten kan
garanteras under tiden for tillverkningen. Han kanner till kraven pa materiaets
temperatur, renhet och torrhet innan det tas i bruk och kan samt kan utfora de
ibruktagningsatgéarder som behovs.

2) Arbetshélsa och -sakerhet vid framstéllningen av aluminiumprodukter

Examinanden kénner till de skadeverkningar for hdlsan som aluminiumoxid, alu-
miniumdamm och ozon astadkommer och han kan skydda sig fran dem. Han kéan-
ner &ven till hur ultraviolett strlning skadar huden och 6gonen och han kan skydda
sig mot straningens inverkan. Han kanner till olycksfallsriskerna vid bearbetning
av aluminium med sagande och skéarande bett samt kan utféra namnda arbeten med
beaktande av arbetarsdkerheten och genom att anvanda nodvandig skyddsutrust-
ning.

3) Kannedom om material fran grupperna W23, W21 och W22

Examinanden kan pa basen av aluminiumets materialbeteckningar skilja aumi-
niumkvaliteterna fran varandra. Han kénner till beteckningarna for leverantill-
standet for aluminium, atgarder som leder till olika leverangtilisténd samt |everans-
tillstandets inverkan pa bruksegenskaperna. Han forstar skillnaderna i platmaterial
och extrudermaterial med tanke pa sammansittningen av ramateriaet, anvand-
ningsandamalet och tillverkningstekniken. Han kanner till grunderna hur alumi-
niumprodukternaindelasi grupper och han kan klargoratill vilken grupp av grund-
material de olika aluminiumlegeringarna hor.
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4) Mekanisk skarning av material

Examinanden kan vélja rétt skarningsmetod for mekanisk skérning av aluminium
med beaktande av materiaets kvalitet och materialtjocklek. Han kan med hand-
drivna maskiner skara aluminium med hardmetallbett eller avkapningsskivor. Han
kan utfora avkapnings- och skérningsarbeten av aluminiummaterial med cirkel-
eller bandsag och darvid valja de mest |ampliga skérbetten.

5) Plasmaskarning

Examinanden kénner till begreppet plasma, principerna for plasmaskérning samt
olika tillampningar och typiska anvandningsomraden for plasmaskéarning. Han kan
med hjalp av anvandningsdirektiv eller effektbeteckningarna pa aggregatet klarlég-
ga om plasmaskarning kan tillampas pa det aktuella skarningsobjektet. Han kanner
till konstruktionen och funktionsprincipen for det plasmaskarningsaggregat som
anvands samt kan ingtallera det i brukbart skick och utféra driftservicen pa denna.

Examinanden kanner till de gaser [Argon (Ar), Kvave (N,), Véae (H,), Oxygen
(Oy) och tryckluft] som anvandsi plasmaskérning samt kan vélja de gaser som lam-
par g for aggregatet. Han kanner till den utrustning som hor till plasmaskérnings-
agoregatet. Han kanner till konstruktionen for plasmabrannaren och kan utfoéra
driftservicen pa brannaren. Han kan pa basen av det material som skall skéras och
materialtjocklek valja rétt storlek pa munstycket och rétt effektomrade samt reglera
arbetstrycket pa skarningsgaserna och reglera skarningsstrommen. Han kanner till
den riktiga tekniken hur man paborjar plasmaskarningen, utfér genomborrningen
och skérningen och han kan i enlighet med kvalitetsfordringarna utféra plasmaskar-
ningsarbeten.

Examinanden kan utfora plasmaskarningar manuellt eller genom maskinell ma-
névrering. Han kan ur skarningssparen upptécka fel och han kan korrigera det som
orsakat felet. Han kanner till de haé sorisker och olycksfallsrisker som & bundna til|
plasmaskarningen och han kan anvanda nodig skyddsutrustning. Han kan i uppgif-
ter som hor till plasmaskarningen beakta ol dgenheter orsakade av skérningen, sas-
om sténk pa omgivningen och géalva produkten, samt utféra nodiga skyddsatgarder.
Han vet vilken inverkan plasmaskérningen har pa aluminiets skarningsyta och kan
beakta detta nér han vajer skarningsmetod eller nér han efterbehandlar skarnings-

ytan.
6) Spanande bearbetning av aluminium

Examinanden kanner till bearbetningsegenskaperna fér aluminium sa att han kan
vélja det skarningsbett och den skarningsvatska som |lampar sig for borrnings-
uppgifter samt utfora borrningsuppgifterna pa ett sitt som uppfyller kvalitetskrav-
en. Han kan vélja det gangningsverktyg och den skéarningsvatska som lampar sig
for gangningsarbeten i aluminium samt utfora gangningarna i enlighet med
kvalitetsfordringarna.
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7) Formande bearbetning av aluminium

Examinanden kan pa basen av kvaliteten och leverandtillstandet pa materialet
bedoma om det gir att bearbeta materialet utan forbehandling. Han kanner till
metoderna hur man varmebehandlar aluminium for bearbetning och han kan klar-
|&gga hur varmebehandlingen utfors pa rétt sétt och kan dven utfora denna. Han kan
vid kantningsuppgifter ta reda pa den mingta tilldna avrundningsradien for det
material som behandlas pa basen av dess leveranstillsténd och materialtjockl ek.

8) Sardrag vid svetsning av aluminium

Examinanden vet hur den stora langdutvidgningskoefficienten for aluminium pa-
verkar de formférandringar som uppstar da objektet uppvarms och avkyls. | objekt
dar man kan vélja var man placerar svetsen kan han placera fogen s att de form-
forandringar som svetsen astadkommer & mojligast sma. Han kan vid framstéll-
ningen av svetsningsfogar och inpassningshitar arbeta med en tillracklig nog-
grannhet s3 att skadliga formférandringar undviks. Han kan vélja och tillverka de
fogtyper som ar |ampliga for svetsningen samt beddma behovet av luftspalt och rot-
stéd. Han kan anvanda svetsningsklammare och styrdon samt dvriga hjal panord-
ningar sa att de uppkomna formférandringarna & majligast sma. Han kan anvanda
sig av forbojningar och -spanningar samt av rétt val av svetsningsordning och -
riktning for att minska de formforandringar som uppstar i arbetsstycket.
Examinanden kanner till den speciella varmepaverkan olika svetsningsprocesser
har, tidsitgangen for arbetet och kvalitetsfordringarna pa objektet sa att han kan
vdlja den mest lampliga svetsningsprocessen for arbetsobjektet. Vid svetsning av
aluminium kan han beakta och aviagsna den oxiderade hinnan fore svetsningen.
Han kanner till hur den laga sméltningstemperaturen for aluminium paverkar svets-
ningen och hur man bemastrar svetsningssméltan. Han kan med beaktande av mate-
ridlets formférandringsegenskaper utféra héftningssvetsarna sa att en tillracklig
bindningshallfasthet uppnas och sA att haftningen inte férsvarar svetsningen. Han
kanner till de begrénsningar angdende varmetillforseln som maste beaktas vid
svetsning av aluminium samt den skadliga effekt svetsningsvarmen har pa mate-
rialets hdllfasthet. Han kan vid behov utfora svetsningar utan tillsatsmedel.
Examinanden kanner till specialutrustningen for svetsningspistolen som anvands
vid MIG-svetsning av aluminium och han kan véja rétt utrustning och installera
denna. Vid MIG-svetsning av aluminium kanner han till de specialkrav som tradin-
matningen och fukthalten for skyddsgasen samt trédbehandlingen stéller pa produk-
ten sa att uppkomsten av porer kan undvikas. Han kan vid M1G-svetsning av alumi-
nium reglera dutstrommen. Han kan vid TIG-svetsning av aluminium vélja ratt
dag av strom samt rétt tjocklek pa elektroden och rétt form pa stiftet. Han vet hur
man genom foruppvarmning och bruk av olika skyddsgasblandningar kan paverka
svetsens intrangning. Han kanner till principen och anvandningsomradet for pul-
verbagsvetsning samt de fordelar den erbjuder vid aluminiumsvetsning. Han kan
gtédlain parametrarna for pulsbagsvetsning enligt de krav som arbetsobjektet stél-
ler. Han kan utfora svetsningsuppgifter genom att anvanda pul sbagsvetsning samt
utfora nddig korrigering av parametrarna under svetsningen.
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9) Riktning av aluminiumprodukter

Han kanner till hur anvandningen av varme paverkar egenskaperna for aluminium
samt begrénsningarna for anvandning av varmeutrétning. Han kan vid varmerikt-
ningar beakta varmeutvidgningen samt behdrskar uppvarmningstekniken i utrét-

ningsuppgifter.

10) Rengo6ring och avslutningsarbeten

Han kan vélja en borste, putstrissa eller rengdringsskiva som lampar sig for ren-
goring av produkten samt utféra rengoringsarbetet manuellt eller maskinellt. Han
kanner till de arbetsmetoder och -redskap som anvands vid gradning och ndr man
avidgsnar kanter samt kan utfora de avdutande arbetena med produkten enligt
uppstallda kvalitetskrav.

BEDOMNINGSOBJEKT OCH BEDOMNINGSGRUNDER 1 - 8 8§

Prestationerna beddéms med skalan godkand/underkand. For en underkénd presta-
tion ges till deltagaren ett meddelande ur vilket det framgar vilka delar som &r un-
derkénda och godkanda samt en utredning varfor prestationen & underkénd. For att
framja den yrkesméssiga utvecklingen hos den som deltar i examen bor man ge
feed-back &ven 6ver de godkanda prestationerna.

Prestationen godkanns om
- examinanden klarar av det som kraven forutsétter
- examinanden kan arbeta med den snabbhet som forutsétts av en yrkeskunnig
- arbetets dutresultat motsvarar avtal, bestdmmel ser och direktiv
- arbetets dutresultat uppfyller den kvalitetsniva kraven forutsatter
- examinandens verksamhet uppfyller &en i ovrigt foljande beskrivning:

Examinanden behérskar helheter. Arbetsprestationen &r val planerad och framskri-
der konsekvent. Han vdljer de rétta arbetsmetoderna och redskapen samt anvander
dessa pa rétt sétt. Han innehar den kunskap som behdvs i arbetet och kan i arbetet
anvanda tekniska dokument och kéllitteratur samt métapparatur och maskiner. Han
véljer riktiga material och tillbehtr och anvander dessa ekonomiskt. Han &r kost-
nadsmedveten och beaktar totalekonomin for verksamheten. Han har samarbetsfor-
maga. Han kan betjana kunderna val och i enlighet med betjaningsprincipernai sitt
foretag. Han iakttar arbetssdkerheten under arbetsprestationerna och néar han haller
ordningi arbetsmiljon.

Prestationen underkénns om den normtid som &r reserverad for arbetet Gver-
skrids betydligt.

Dessutom leder en tydligt nonchalans angdende den egna och utomstaendes
arbetssdkerhet eller ett osakligt upptrédande gentemot kunder eller andra till att
provet omedel bart avbryts.
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9 8 FORETAGSAMHET

Erforderlig yrkesskicklighet

Examinanden vet vad som forutsétts & man fungerar som foretagare. Han kan be-
doma sin foretagsamhet och sin eventuella foretagsverksamhet samt pa vilka om-
raden och pa vilket sétt han kan utveckla sina fardigheter som foretagare. Han har
en gedigen yrkesfardighet inom sin egen bransch och han forstar hur foretags
verksamheten i branschen fungerar. Han kan examinera branschen och mgjlig-
heterna for och riskerna med att paborja och utveckla den foretagsamhet som
branschen erbjuder. Han har de baskunskaper om det administrativa forfarandet
som behovs for att grunda ett eget foretag.

Examinanden vet om skillnaderna mellan olika foretagsformer och kanner till-
vagagangssittet for att grunda ett foretag.

Han kan tillsammans med experter utveckla en marknadsduglig afférside och vet
hur man anvander denna for att planera verksamheten och hur den fungerar som en
grund for gédlva genomforandet. Han vet vilka ekonomiska, produktionsmassiga
och andliga resurser som foretagsverksamheten kréver och kan beddma behoven av
dessa om han planerar att starta egen foretagsverksamhet.

Examinanden kanner till marknadsforingen och betydelsen av kundforhallanden
och 6vriga samarbetsforhallanden som &r en vasentlig del av en framgangsrik fore-
tagsverksamhet och han har de fardigheter som krévs for att utveckla dessa férhal-
landen. Han kanner till hur priset pa produkten bildas, kostnadssagen och de cent-
rala ekonomiska nyckeltalen. Han kan nér foretaget grundas och i olika skeden av
verksamheten skaffa den information och expertservice han behéver. Han kénner
till den centrala lagstiftning som hanfor sigtill foretagsverksamheten

Olika satt att pavisa yrkesskicklighet

| proven beddms
- individens véarderingar och personliga fardigheter att verka som foretagare
- individens fardigheter och kunskaper om foretagande

Né&r man gor upp provet och véaljer den milj6 dar yrkesprovet utfors ar det viktigt att
man pa ett tillforlitligt sitt kan bedoma béda fardigheterna.

Vid beddmningen av de individuella fardigheterna ar det viktigt att deltagaren
galv kan bedbma de egna fardigheterna att fungera som foretagare. Bedomningen
baserar sig pa gavbedomning, pa att examinanderna beddmer varandra i grupper
och pa samtal med experter. Som arbetsredskap kan man anvanda olika samtal och
analyser. Examinanden bedoms inte utifran om han &r en bra féretagare eller inte,
utan malsdttningen & att personen bildar sig en foretagarprofil. Genom att tolka
denna kan examinanden galvstandigt eller tillsammans med en expert gora upp en
utvecklingsplan som framjar verksamheten som foretagare.

For att beddma denna helhet forutsétts att deltagaren har sakkunskap om foretag-
samhet och utvecklingen av denna.
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Fardigheter och kunskaper om foretagande beddms enligt en reell verksamhet
som hanfor sig till foretagsamhet. En central del av provet ar ett projekt som hor till
startandet av en langsiktig foretagsverksamhet, dér examinanden omformar sin
foretagsidé till en affarsdé. For att kunna bygga upp en fungerande afféarsidé bor
han pa ett mangsidigt sitt granska sin verksamhetsmiljo speciellt ur den synvinkel
man har da man startar ett foretag inom branschen. Han kan fora samtal om grun-
dandet av ett eventuellt eget foretag och om fragor som anduter sig hértill tillsam-
mans med experter inom branschen.

Examinanden kan &ven gora upp de centrala planer som behovs i affarsverk-
samheten och beddma deras funktionsduglighet. Han kan granska det sannolika
resursbehov foretaget behdver. Provet kan kompletteras med utredningar, berdk-
ningar och Ovriga skriftliga produkter samt med hjdlp av muntliga samtal och
intervjuer.

BEDOMNINGSOBJEKT OCH -KRITERIER

Malen for bedémningen:

- beddmning av de egna foretagarfardigheterna och planering som stdder utveck-
lingen av det egna féretagandet.

- breda kunskaper om de basfardigheter som behovs for att paborja foretags
verksamhet och insikter i de centrala fragorna

- anvandning av sakkunnigastjanster och utnyttjande av kunskapskallor.

Kriterierna for bedémningen

Examinanden vet vad som forutsétts for att fungera som foretagare och vilka far-
digheter som stoder ett framgangsrikt foretagande. Han kan analysera sina fardig-
heter att fungera som foretagare och han kan &ven analysera sina véarderingar samt
pa basis av dessa bedoma sin egen foretagsamhet och &t sig §alv gora upp en ut-
vecklingsplan som foretagare. Han kan utgdende fran sin egna véarderingar fatta
besdut som berdr den egna foretagsverksamheten och fora fram sin egen yrkes
skicklighet och vardesétta den.

Examinanden kanner sin egen bransch s att han kan bedéma dess framtidsut-
sker och kommande utveckling samt mdjligheterna och riskerna ifall han startar
egen foretagsverksamhet.

Examinanden vet vilka olika sdtt man kan Gvervaga ndr man amnar darta ett
foretag. Han kanner till de vanligaste foretagsformerna som anvands i Finland, at-
garderna vid startandet av foretag, definitionen av ansvar samt nddvandiga resurser
och risker for att kunna diskutera med experter om olika alternativ angdende det
egna foretaget. Han vet vilka ekonomiska, produktionsméssiga och andliga resurser
som startandet av foretagsverksamhet kréver och kan bedéma behoven av dessa for
egen del. Han kanner till de lagstadgade dtgérder som maste vidtas vid startandet av
foretagsverksamhet och vet varifran man vid behov kan erhdla tjanster av sakkun-
niga for att fordjupa de kunskaper som behovs for att starta ett foretag.
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Examinanden kan utveckla en marknadsduglig affarside och forstar affarsidens
betydelse som ett arbetsredskap i foretagsverksamheten och forstar hur den an-
vands i planeringen av foretagsverksamheten och som grund for genomférandet.
Han beaktar faktorer som ber¢r efterfragan och konkurrens pa marknaden nar han
utvecklar sin affarsde. Med tanke pa funktionsdugligheten av den egna iden
beaktar han olika vasentliga faktorer som ger sardrag at produkten. Han kan for sitt
fOretag gora upp verksamhetsplaner som ber6r centrala delar i den egna afférsverk-
samheten och beddma dessa. N&r han bearbetar sin affarside och sin verksamhets-
plan kan han vid behov anvanda sig av annan expertis.

Examinanden forstar att kundrelationer och évriga samarbetsrel ationer & en vas-
entlig del av ett framgangsrikt foretag. Han forstar vad de vérderingarna grundar
sig pa som berdr skotseln av hans eventuella foretags kundrelationer och andra
samarbetsrel ationer samt de varderingar som angar de verksamhetssitt som definie-
rats i affarsdén. Han har fardigheter att bygga och upprétthdlla sddana kund-,
leverantdrs- och 6vriga nétverksrelationer som & betydelsefulla med tanke pa
foretagets kontinuitet.

Examinanden forstar vad en |6nande verksamhet & och han kan paverka fore-
tagets |onsamhet. Han kan tolka foretagets bokdut bla med tanke pa kapital, for-
mdgenhet, likviditet och resultat. Han kénner till principerna for kostnadskalkyler-
ing och vet vilka marknadsméssiga faktorer som bor beaktas s att han kan prissitta
produkterna fornuftigt. Han kan gdra upp en grov budget for stt foretag och kan
skaffa kunskap och tjanster av sakkunniga for att |6sa skatteméassiga fragor som
berdr branschens foretagsverksamhet. Han kénner till den centrala lagstiftning som
bertr foretagsverksamhet. Han kan skaffa den kunskap och de tjanster av sak-
kunniga som han behover i olika skeden av foretagsverksamheten.
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Utbildningsstyrelsen har godkéant dessa
examensgrunder med stdd av lagen om
yrkesinriktad vuxenutbildning.

De fristdende examina ar examina som
sarskilt planerats och utvecklats for att
avlaggas av den vuxna befolkningen.

Planeringen och genomférandet av de
fristdende examina baserar sig pa ett
nara samarbete mellan sakkunniga
inom undervisning och arbetsliv.

UTBILDNINGSSTYRELSEN
Utbildningsstyrelsen/forsaljning
Hagnéasgatan 2

Pb 380

00531 Helsingfors

Tfn: forséaljning (09) 774 774 50
véaxel (09) 774 774

fax (09) 774 774 75

E-mail: myynti@oph.fi

Internet: www.oph.fi
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BILAGA 1

DEL- STALSVETSNING, grundmaterialgrupperna W01, W02,
OMRADE | \w03 EW-kompetens, svetsprocesser och svetsprover
Elektrodsvetsning MIG/MAG-svetsning TIG-svetsning
R6I- E8.3.1 M6.3.1 T6.3.1
. 111 T BW t7-9 D160 135 T BW t3-13 D3 50 H-L045 ssnb 141 T BW t3-10 DfD PC
svetsning
H-L045 ss nb eller ssnb
136 T BW t3-13 D3 100 H-L045 ssnb
European E8.3.2 M5.3.1 T6.3.2
Tube 111 T BW t4-5 D80 135 T BW t3-13 D3 50 PF ssnb 141 T BW t3-10 DD
Welder H-L045 ss nb eller H-L045 ss nb
136 T BW t3-13 D3 100 PF ssnb
E7.3 M5.3.2 T5.3.1
111 T BW t4-5 D80 135 T BW t3-13 D350 PC ssnb 141 T BW t1-3 DfD PC
H-L045 ssnb eller ssnb
136 T BW t3-13 D3 100 PC ssnb
T5.3.2
141 T BW t1-3 DD PF
ssnb
T5.3.2
141 T BW t1-3 DD
H-L045 ss nb
(+ E5.3 + E2.3) (+ M4.3 + M2.3) (+ T4.3 + T2.3)
Platsvet E5.3.1 M4.3.1 T4.3.1
1alSVelS- 1 111 P BW t4-5 PE ssbn | 135 P BW t3-13 PC ssnb eller 141 P BW t3-5 PC ssnb
ning 136 P BW t8-13 PC ssnb
E5.3.2 M4.3.2 T4.3.2
111 P BW t4-5 PC sshn | 135 P BW t3-13 PE ssnb eller 141 P BW t3-5 PF ssnb
136 P BW t8-13 PE ssnb
E5.3.3 M3.3.1 T4.3.3
111 P BW til2 PC ssbn | 135 P BW t3-13 PA ssnb eller 141 P BW t3-5 PE ssnb
136 P BW t8-13 PA ssnb
E5.3.4 M3.3.2 T3.3.1
111 P BW tfil2 PF ssbn 135 P BW t3-13 PF ssnb eller 141 P BW t1-3 PC ssnb
136 P BW t8-13 PF ssnb
(E4.3.1 = E5.3.4) T3.3.2
141 P BW t1-3 PF ssnb
E4.3.2 T3.3.3
111 P BW t4-5 PA ssnb 141 P BW t1-3 PE ssnb
E4.3.3
111 P BW t4-5 PF ssnb
(+ E2.3) (+M2.3) (+ T2.3)
Kalsvets- E2.3.1 M2.3.1 T2.3.1
ning 111 T FW t5 D160 PF 135 eller 136 P FW t3-13 PD 141 T FW t2 D40-60 PF
E2.3.2 M2.3.2 T2.3.2
European 111 P FW t8-13 PD 135 T FW t5-13 D3 50 PF eller 141 T FW t2 D40-60 PD
Fillet 136 T FW t5-13 D3 100 PF
Welder E1.3.1 M1.3.1 T1.3.1
111 P FW t4-13 PB 135 eller 136 P FW t3-13 PB 141 P FW t1-3 PB
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DEL-
OMRADE

STALSVETSNING, grundmaterialgrupperna W01, W02,
W03 EW-kompetens, svetsprocesser och svetsprover

E1.3.2 M1.3.2 T1.3.2
111 P FW t8-13 PA 135 eller 136 P FW t3-13 PF 141 P FW t1-3 PF
E1.3.3

111 P FW t6-13 PF
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BILAGA 2

SVETSNING AV ROSTFRITT STAL, grundmaterialgrupperna, Wi1, W04

DEL-
OMRADE | EW-kompetens, svetsprocesser och svetsprover
Elektrodsvetsning MIG/MAG-svetsning TIG-svetsning
RG- E8.3.1 M6.3.1 76.3.1
svetsning 111 T BW t7-9 D160 135 T BW t3-13 D350 H-L045 141 T BW t3-10 Db PC
H-L045 ss nb ssnb eller ssnb
136 T BW t3-13 D3 100 H-L045
European ssnb
Tube E8.3.2 M5.3.1 76.3.2
Welder 111 T BW t4-5 D80 135 T BW t3-13 D350 PF ssnb 141 T BW t3-10 DD
H-L045 ss nb eller H-L045 ss nb
136 T BW t3-13 D2 100 PF ssnb
E7.3 M5.3.2 75.3.1
111 T BW t4-5 D80 135 T BW t3-13 D350 PC ssnb 141 T BW t1-3 DD PC ssnb
H-L045 ssnb eller
136 T BW t3-13 D3 100 PC ssnb
75.3.2
141 T BW t1-3 DD PF ssnb
75.3.2
141 T BW t1-3 DD
H-L045 ss nb
(+ E5.3 + E2.3) (+ M4.3 + M2.3) (+T4.3+T2.3)
Platsvets- E5.3.1 M4.3.1 T4.3.1
ning 111 P BW t4-5 PE 135 P BW t3-13 PC ssnb eller 141 P BW t3-5 PC ssnb
ssbn 136 P BW t8-13 PC ssnb
Eltjirtc;pean E5.3.2 M4.3.2 T4.3.2
Welder 111 P BW t4-5 PC 135 P BW t3-13 PE ssnb eller 141 P BW t3-5 PF ssnb
ssbn 136 P BW t8-13 PE ssnb
E5.3.3 M3.3.1 T4.3.3
111 PBW tfil2 PC 135 P BW t3-13 PA ssnb eller 141 P BW t3-5 PE ssnb
ssbn 136 P BW t8-13 PA ssnb
E5.3.4 M3.3.2 73.3.1
111 P BW tfl2 PF 135 P BW t3-13 PF ssnb eller 141 P BW t1-3 PC ssnb
ssbn 136 P BW t8-13 PF ssnb
(E4.3.1 = E5.3.4) 73.3.2
141 P BW t1-3 PF ssnb
E4.3.2 T73.3.3
111 P BW t4-5 PA 141 P BW t1-3 PE ssnb
ssnb
E4.3.3
111 P BW t4-5 PF
ssnb
(+ E2.3) (+M2.3) (+T2.3)
Kilsvets- E2.3.1 M2.3.1 T2.3.1
hing 111 TFW t5 D160 PF | 135 eller 136 P FW t3-13 PD 141 T FW t2 D40-60 PF
E2.3.2 M2.3.2 T2.3.2
European 111 PFW t8-13 PD 135 T FW t5-13 D350 PF eller 141 T FW t2 D40-60 PD
Fillet 136 T FW t5-13 D2100 PF
Welder

S7



DEL-
OMRADE

SVETSNING AV ROSTFRITT STAL, grundmaterialgrupperna, Wi1, W04
EW-kompetens, svetsprocesser och svetsprover

E1.3.1 M1.3.1 T1.3.1

111 PFW t4-13 PB 135 eller 136 P FW t3-13 PB 141 PFW t1-3 PB
E1.3.2 M1.3.2 T1.3.2

111 P FW t8-13 PA 135 eller 136 P FW t3-13 PF 141 P FW t1-3 PF
E1.3.3

111 P FW t6-13 PF
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BILAGA 3

EL - ALUMINIUMSVETSNING, grundmaterialgrupperna W21, W22, W23
'MRADE EW-kompetens, svetsprocesser och svetsprover
Elektrodsvetsning MIG-svetsning TIG-svetsning
Or- M6.3.1 T76.3.1
/etsning 131 T BW t3-13 D350 H-L045 ssnb 141 TBW t3-10 DD PC
ssnb
M5.3.1 T6.3.2
uropean 131 T BW t3-13 D350 PF ssnb 141 T BW t3-10 DD
ube H-L045 ss nb
Jelder
M5.3.2 75.3.1
131 TBW t3-13 D350 PC ssnb 141 TBW t1-3 DD PC
ssnb
T5.3.2
141 TBW t1-3 DD PF
ssnb
T5.3.2
141 TBW t1-3 DD
H-L045 ss nb
(+ M4.3 + M2.3) (+T4.3+T2.3)
lAt- M4.3.1 T4.3.1
/etsning- 131 P BW t3-13 PC ssnb 141 P BW t3-5 PC ssnb
M4.3.2 T4.3.2
131 P BW t3-13 PE ssnb 141 P BW t3-5 PF ssnb
uropean M3.3.1 T4.3.3
late 131 P BW t3-13 PA ssnb 141 P BW t3-5 PE ssnb
velder M3.3.2 73.3.1
135 P BW t3-13 PF ssnb 141 P BW t1-3 PC ssnb
T3.3.2
141 P BW t1-3 PF ssnb
T73.3.3
141 P BW t1-3 PE ssnb
(+M2.3) (+T2.3)
Alsvets- M2.3.1 72.3.1
ing 131 PFW t3-13 PD 141 T FW t2 D40-60 PF
M2.3.2 T2.3.2
uropean 131 T FW t5-13 D350 PF 141 T FW t2 D40-60 PD
illet M1.3.1 T1.3.1
Velder 131 P FW t3-13 PB 141 P FW t1-3 PB
M1.3.2 T1.3.2

131 P FW t3-13 PF

141 P FW t1-3 PF

60




61






YRKESEXAMEN FOR PLATSLAGARE-SVETSARE

Allmanna fardigheter i Svetsningsarbeten Arbeten med tunna Arbeten med Stalkonstruktions- Hopsvets
plat- och stalkonstruk- platar tjocka platar arbeten arbetena
tionsarbeten
Samarbetsfardigheter Svetsningstekniska Skarning med Skarning med Baskunskaper om Planering
basfardigheter bagsaxar parallellskarare | stalkonstruktioners hopsvets
hallfasthet
Kunskap om Elektrodsvetsning Ské&rning med Manuell Material och Fastning:
arbetsmiljén (111) paralleliskarare gasskérning material- fastnings
dimensionering a
Fardigheter att arbeta MAG-svetsning (135) Ské&rning med Maskinell Forbandstyper i Manuell
ekonomiskt figurskérare och gasskarning stalkonstruktioner monterin
nibblingssax
Kvalitetsfordringar och - | MAG-rorelektrod- Skarning med platsax | Rundbockning Planering av arbetet | Mekanist
kontroll svetsning (136) med rundbock- svetsning
ningsmaskin
Personligt arbetarskydd | MIG-svetsning (131) Rundbockning med Kantning med Avkapning av Automat
rundbockningsmaskin | kantningspress profilstal svetsning
Formaga att lasa TIG-svetsning (141) Bockning med Formning av Formning av Robotsve
arbetsritningar kantbockningsmaskin | delarna till en profilstal
platkonstruktion
med hydraulisk
press
Materialkdnnedom Pulverbagsvetsning Kantning med Stalkonstruktione | Fogframstallning i Kvalitetsk
(121) kantningspress ri arbeten med svetsning

tjockplatsarbeten

profilstal

Métningsarbeten Plasmasvetsning (15) Réaffling Framstéllning av | Framstallning av
svetsfogar férbandsdelarna till
stalkonstruktioner
Mattberakningar av Punktsvetsning (21) Fogning Riktning av Hopséttning och
halv- fabrikat och eller sdmsvetsning (22) platar och installation av
ritningsarbeten platkonstruk- stalkonstruktioner
tioner

Utbredningsarbeten

Montering av tunn-
platkonstruktioner

Hopsvetsning
platkonstruktione
r

Avslutningsarbeten
som hor till
stalkonstruktioner

Lyft- och
transportarbeten

Riktning av platar och
platkonstruktioner

Avslutningsarbe-
ten som hor till
platkonstruktione
r

Sagningsarbeten

Avslutningsarbeten som
hor till
platkonstruktioner

Slipningsarbeten

Borrningsarbeten

Gangningsarbeten

Skruvférbandsarbeten

Korrossionsskydd




