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Kapitel 1

SYFTET MED FRISTAENDE EXAMINA
OCH MALEN FOR DEM

1 § FRISTAENDE EXAMINA

De fristaende examina ar inte beroende av det sétt pa vilket man forvérvat sig sin yr-
kesskicklighet. Det kunnande som examinanderna har skaffat sig genom utbildning, i
arbetslivet eller genom sina intressen behandlas som en helhet, sa att detta kunnande
kan anvéndas nédr den erfordrade yrkesskickligheten skall pavisas vid de fristaende
yrkesproven.

De fristaende examina dr moduldra till sin struktur. De utgors av uppgiftshelheter,
som baseras pa arbetslivet och dess utvecklingsbehov och som préglas av det som for-
enar verksamheten med den teoretiska grunden, av mangsidig yrkesskicklighet 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 naturliga arbetsprocessen
och bilda en sjalvstandig helhet som kan bedémas. De fristaende yrkesproven ar-
rangeras och avlaggs flexibelt for en examensdel i sainder. Examinandernas mal kan
ocksa vara att endast avlagga en eller flera delar av en examen, inte hela examen.

Grunden for beskrivningen av kraven pa yrkesskicklighet ar den kvalifikations-
bestdmning som anses vara lampligast for yrkesomradet. Beskrivningen koncentreras
pa kraven for branschens centrala funktioner, beharskning av verksamhetsprocessen
och omfattande yrkespraxis. | kraven ingar ocksa de for arbetslivet nodvandiga sprak-
kunskaperna och sociala fardigheterna.

2 § FORBEREDANDE UTBILDNING FOR FRISTAENDE EXAMINA

Systemet med fristdende examina stéller inte examinanderna infor férhandsvillkor i
fraga om uthildning. Emellertid avldggs dessa examina i allménhet i samband med
nagot slag av forberedande utbildning.

Den som anordnar forberedande utbildning skall faststalla laroplanen for utbild-
ningen enligt examensgrunderna. Utbildningen och de fristaende yrkesprov som ingar
i den skall laggas upp enligt examensdelarna. Det aligger utbildningsanordnaren att
arrangera de fristaende yrkesproven som en del av den forberedande utbildningen. Till
de studerandes skyldigheter hor att delta i dessa prov i samband med studierna.

De gemensamma studier, som ingér i en grundexamen som avlaggs som grundlag-
gande yrkesutbildning, dr inte obligatoriska i en utbildning som forbereder for en
grundexamen som avldggs som en fristiende examen. Malen for dessa studier beaktas
dock i tillampliga delar i ldroplanen och i arrangemangen for undervisningen.



3 § DE ALLMANNA GRUNDERNA FOR SATTET AV PAVISA
YRKESSKICKLIGHET OCH FOR BEDOMNING AV
EXAMENSPRESTATIONERNA

Beddmningen av de fristiende yrkesproven forutsatter metodisk insamling av material,
beslutsfattande och dokumentering angaende examinandernas yrkesmassiga och
arbetsrelaterade fardigheter, som jamfors med de i examensgrunderna faststallda kra-
ven pa yrkesskicklighet och med bedomningskriterierna. Tyngdpunkten vid bedom-
ningen ligger pa det praktiska arbetet och arbetsmetoderna. Féardigheterna eller kun-
nandet beddms i allmanhet direkt enligt motsvarande arbete.

Miljon for de fristaende yrkesproven skall vara sa realistisk och naturlig som majligt.
Vid bedémningen tillampas mangsidigt olika kvalitativa bedomningsmetoder sasom
iakttagelser, intervjuer, fragor och portféljer samt sjalvbedémning och gruppbe-
doémning. De fristaende yrkesproven laggs upp enligt examensdelarna sa att man vid
proven kan beddma om examinanden uppfyller de centrala kraven pa behérskandet av
yrket.

Malen for bedomningen anger de kompetensomraden som agnas speciell uppmark-
samhet vid beddmningen. Malen hanfor sig till de centrala fardigheterna och till be-
harskandet av den teori som ligger till grund for arbetet samt till behé&rskandet av
arbetsmetoder, arbetsutrustning, material och arbetsprocesser. Saval malen for be-
démningen som beddémningskriterierna harleds ur kraven pa yrkesskicklighet for mot-
svarande examensdel. Kriterierna for bedomningen baserar sig pa malen for bedom-
ningen och de anger och preciserar prestationer pa olika nivaer. Bedomningskriterierna
utgor trosklar med vilkas hjalp det d&r mojligt att differentiera kompetensnivan.

Kapitel 2
UPPBYGGNADEN AV YRKESEXAMEN FOR SVETSARE

1 § DELARNA | EXAMEN

For att erhalla examensbetyg bér man avlagga delarna
Svetsarens allménna fardigheter
For- och efterbehandling av fogar
Svetsningsarbeten

Forutom dessa kan examinanden avldgga delen
Foretagsamhet

For att kunna avldgga delen Svetsningsarbeten forutsdtts att man behdrskar allménna
grundfardigheter och -kunskaper i svetsning samt svetsningsfardigheter i tre olika
svetsningsprocesser enligt foljande:
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EWF:s (European Welding Federation) rorsvetsarkompetens (European Tube Welder)
| en svetsningsprocess som examinanden valjer sjalv av foljande processgrupper.

111 elektrodsvetsning

135 MAG-svetsning eller 136 MAG-elektrodrorsvetsning
131 MIG-svetsning

141 T1G-svetsning

och EWF:s platsvetsarkompetens (European Plate Welder) i en annan av de svets-
ningsprocesser som hor till ovanndmnda processgrupp,

samt EWF:s kélsvetsarkompetens (European Fillet Welder) i en tredje av de svets-
ningsprocesser som hor till ovanndmnda processgrupp.

For att kunna avlagga EWF:s svetsarkompetenser (EW) forutsatts dessutom, att man i
enlighet med EWF:s krav avldgger ett godkant prov i teoretiska kunskaper som anord-
nas av Finlands Svetstekniska Forening rf.

Angéaende materialval vid yrkesprov beaktar man féljande principer:

svetsningsfardigheten pavisas med material ur minst tva (2) grundmaterialgrupper

grundmaterialet som skall svetsas véljs skilt for varje svetsningsprocess (en process/
ett grundmaterial; i tva av de valda processerna kan anvandas samma grundmaterial)

svetsningsfardigheten bor visas med en stalsort som hor till nagon av grundmate
rialgrupperna (W01, W02, W03, W04 eller W11)

ifall det valda materialet hor till grupperna W01, W02 eller W03, far det andra mate
rialet vid svetsningsprov vara material ur grupperna W04 eller W11

ifall det valda materialet hor till grupperna W04 eller W11, far det andra materialet
vid svetsningsprov vara material ur grupperna W01, W02 eller W03

som andra svetsningsmaterial eller utdver de tva valda svetsningsmaterialen
kan ocksa viljas nagon annan svetshar metall, t.ex. aluminium, koppar, titan, osv.

Vid svetsningsprov &r det inte tillatet att byta svetsningsprocess eller grundmaterial vid
overgang fran en kompetensniva till en annan inom en viss process; kélsvetsare ®
platsvetsare® rorsvetsare.



Kapitel 3

Yrkesskicklighetskraven och beddmningsgrunderna for
yrkesexamen for svetsare

1 § Svetsarens allmanna fardigheter

a) Yrkesskicklighetskraven

1) Fardigheter att samarbeta i arbetsgemenskap

Examinanden kéanner i huvuddrag till marknaden, produkterna, varderingarna, mal-
sattningarna och verksamhetsprinciperna for det foretag han representerar samt kan
redogora for hur de inverkar pa organisationens verksamhet och beaktar dem i sin
verksamhet. Han &r fortrogen med foretagets organisationsstruktur och k&nner till sitt
eget uppgifts- och ansvarsomrade inom organisationen samt kontaktpersonerna och
arbetskutymerna sa vél att han sjalv kan handla ratt och vid behov handleda dven
andra. Han kan betjana bade externa och interna kunder enligt foretagets betjanings-
principer. Han kénner till sina egna skyldigheter, sitt ansvar och sina rattigheter som en
medlem i arbetsgemenskapen och ké&nner till féretagets beteenderegler. Han kan sam-
arbeta och verka som en medlem av arbetsgemenskapen och arbetsgruppen samt kan
ansvarsfullt skota de arbetsuppgifter som hor till honom.

2) Kdnnedom om arbetsmiljén

Examinanden kdnner till de specifika olycksfallsriskerna i arbetsmiljon och olagen-
heterna i arbetshygien och kan utféra behovliga sakerhets- och skyddsatgarder. Han
kanner till pa arbetsplatsen 6verenskomna forvaringsplatser och transportrutiner for
arbetsredskap, ramaterial och halvfabrikat samt upprétthaller fér egen del ordning pa
arbetsplatsen. Han kénner till renlighetskraven pa arbetsplatsen, de anvanda &mnenas
miljopaverkan och kanner till ratt avfallshantering. Han kanner till miljoprogrammet
och handlingsprinciperna for det foretag som han representerar. Han tar i beaktande
arbetets inverkan pa arbetsmiljon (t.ex. eldfarliga arbeten och slipgnistor) och vidtar
behovliga skyddsatgérder.

3) Fardigheter att arbeta ekonomiskt

Examinanden kan anvanda ramaterial och tillbenor ekonomiskt och beaktar i sin ar-
betsplanering totalekonomin i materialanvdndningen. Han anvénder arbetsredskap,
maskiner och apparatur pa ett godtagbart satt och uppratthaller deras funktionsdug-
lighet i enlighet med sin arbetsbeskrivning. Han behérskar arbetsuppgifterna inom sin
bransch sa val, att han uppnar den kvalitet och snabbhet som krévs. Han kéanner till
faktorerna som paverkar helhetspriset och vet hur dessa paverkar totalkostnaderna.
Han kan i sina prestationer och beslut beakta arbetsmetodens inverkan pa totalkost-
naderna.
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Examinanden kan planera och genomfora sina arbetsuppgifter sa, att onodiga véan-
tetider undviks. Han forbinder sig att utféra de arbetsuppgifter han tagit emot och
ansvarar for resultatet. Han kanner till betydelsen av arbetets produktivitet och effek-
tivitet i affarsekonomisk verksamhet samt kan bedoma effektiviteten i det egna arbetet.
Han inser betydelsen av standig forbattring som en del av arbetet och strévar efter att
beakta det i sin egen verksamhet. Han kan bed6ma arbetsprocesserna inom sitt om-
rade och kan ge forslag till utveckling av arbetsmetoder, kvalitet och ekonomi. Han
vérdesitter sitt yrke och arbete samt uppratthaller sin arbetsformaga.

4) Kvalitetskrav och —kontroll

Examinanden &r fortrogen med kraven i de kvalitetssystem som anvénds pa arbetsplat-
sen och kan handla i enlighet med dessa. Han kan pa basen av arbetsritningar och ar-
betsdirektiv utreda vilken kvalitet som forutsatts av arbetet och produkten samt uppna
den kvalitetsniva som kravs. Han inser hur kvaliteten pa arbetet och kostnaderna ér
beroende av varandra samt kan undvika de tillaggskostnader som fororsakas av att
man Overskrider kvalitetskraven. Han forstar betydelsen av kvaliteten pa arbetet med
tanke pa produktens anvandbarhet och marknadsforing. Han forstar betydelsen av
tidsenlig personlig yrkesskicklighet som en del av foretagets kvalitetssystem och verkar
aktivt for att uppratthalla sin egen yrkesskicklighet.

5) Personligt skydd i arbetet

Examinanden kéanner till den personliga skyddsutrustningen, behovet av den och skyl-
digheterna att anvanda den. Han kan skydda sin syn genom att anvanda 6gonskydd,
sasom skydds- och svetsglas samt svetsmasker. Han kanner till den ultravioletta stral-
ningens skadliga inverkan pa huden och égonen och han kan skydda sig mot stral-
ningens paverkan. Han kan skydda sin horsel genom att anvanda horselskydd sasom
proppar, kup- och hjalmskydd. Han kan skydda sitt huvud och ansikte t.ex. med
skyddshjalm och ansiktsskydd. Han vet hur man anvénder olika andningsskydd, t.ex.
dammskydd, samt kan valja filtreringsmetod och -effekt i enlighet med de krav som
arbetssituationen staller. Han kanner till svetsangornas skadliga inverkan pa hélsan och
kan skydda sig sjav och sin arbetsmiljé mot dem. Han vet att aluminiumoxid- och
aluminiumdamm har skadlig inverkan pa hélsan och kan skydda sig mot dammskador.
Han vet hur arbetsomradet forses med frisk inandningsluft och kan anvénda behovlig
utrustning. Han ka&nner till riskfaktorerna med betningssyror och de rdtta metoderna
for att skydda sig mot dem. Han vet hur man ratt anvander 6vrig skyddsutrustning,
sasom skyddshandskar, fotskydd, arbets- och skyddsklader samt fallskydd. Han kénner
sitt ansvar i att anvdnda personliga svetsskydd.

6) Kannedom om sékerhetsforeskrifter och atgardsberedskap

Examinanden kdnner till gallande sékerhetsanvisningar och —bestdmmelser. Han
kanner till de krav som eldfarliga arbeten stéller pa arbetsmiljon, de sikerhetsfore-
skrifter som géller eldfarligt arbete och innehar ett giltigt kort for eldfarligt arbete.
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Han kanner till olycksfallsriskerna vid anvandning av elektrisk utrustning, atgar-
derna fOr att undvika riskerna och han kan folja med elapparaturens skick och un-
derhalla den. Han kéanner till sakerhetsforeskrifterna som géller arbete med behallare.
Han kanner till de riskfaktorer som fororsakats av gaser och de ratta metoderna for
deras forebyggande. Han kan pa forhand beakta de skyddsatgarder som ar nodvéndiga
pa arbetsplatsen och som arbetsuppgifterna kraver. Han kan fungera ratt i
olyckssituationer och vidta forstahjélpatgarder enligt EAL.

7) Arbetet pa monteringsplatsen

Examinanden vet vilka krav som stélls pa anvandningen av sakerhetsstallningar och
skyddsracken vid arbete som utférs hogt uppe och han kan tryggt utféra arbete vid
ovanndmnda arbetsplatser. Han kan beakta vaderleksforhallanden sasom fuktighet,
vind och kyla vid utomhusarbete samt kan vid behov skydda svetsobjektetet. Han kan
utféra jordningen pa ratt sitt. Da han forbereder svetsningen beaktar han skyddandet
av Ovriga arbetstagare for de riskfaktorer som svetsningen fororsakar.

8) Kunskap i att |&sa arbetsritningar

Examinanden vet hur arbetsritningarnas helhetsbild grundar sig pa huvudmonterings-
ritningar och delritningar. Han kan med hjélp av delforteckningar ta reda pa uppgifter
om konstruktionsdelar som &r nddvandiga i arbetet. Han kan genom att lasa skisser
bilda sig en uppfattning om de foremal och konstruktioner som beskrivs i arbetsrit-
ningarna samt om detaljerna i arbetsobjektet i olika positioner. Han kan genom att lasa
mattsattningar eller skalor fa en uppfattning om den verkliga storleken pa foremalet
och dess detaljer.

Examinanden kan tolka mattbeteckningar och symboler i maskinritning. Han kan-
ner till principerna for olika dimensioneringsmetoder och kan beakta dem i sitt arbete.
Han kan avlasa méttoleranser som angivits som differenser och kan bestamma tillatna
mattavvikelser. Han kanner till grunderna for hur man bestammer toleransen for de
olika arbetsmetoderna och kan med hjilp av tabeller ta reda pa toleransstorleken. Han
kdnner till uppbyggnaden av 1ISO-toleranssystemet och kan tolka
toleransbeteckningarna.

Examinanden kan genom kontrollmétningar avgéra om det uppmatta vérdet haller
sig inom toleransen. Han kan lasa dimensioneringsbeteckningar for geometrisk tole-
rans samt skapa sig en uppfattning om det definierade toleransomradet och dess lége i
den utstrackning som ar nédvéandigt i plat- och stalkonstruktionsarbeten. Han kan i sitt
arbete, t.ex. vid fastsattning av foremal, beakta grundelementen i fastspannings- och
monteringsobjekten. Han kan utfora de kontrollmétningar som de geometriska tole-
ranskraven forutsatter.

Examinanden kan tolka de gdngningsbeteckningar som férekommer i arbetsrit-
ningarna. Han kan tolka de svetsningsbeteckningar som férekommer i ritningarna
enligt géllande standard (standard SFS-EN 22553).

Examinanden kan med hjélp av monterings- och tillverkningsritningar samt del-
forteckningar bilda sig en uppfattning om hur komponenten &r konstruerad. Han kan
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gora upp en arbetsplan genom att beakta de krav som konstruktionen stéller pa ratt
arbetsordning for de olika arbetsskedena.

9) Materialkunskap

Examinanden vet i huvuddrag hur stal framstalls och hur det bearbetas fran gjutamne
till valsad produkt. Han vet i huvuddrag hur tjocklek och planhet i stalplat samt matt
och profilformer i formstal kontrolleras vid valsning av stalprodukter. Han vet i hu-
vuddrag hur ytor pa valsade produkter efterbehandlas. Han kanner till produktions-
metoderna for olika stalrér, deras typiska anvandningsomraden, mattsattning av stal-
rorens diameter och vdggtjocklek samt metoderna for deras ytbehandling.

Examinanden vet i huvuddrag hur olegerade stal &r sammansatta och kanner till
deras egenskaper samt vet vilken inverkan legering och legeringsamnen i stal har pa
staltypernas egenskaper. Examinanden kéanner till definitionerna pa stalets hallfast-
hetsegenskaper, sasom strack- och brotthallfasthet, slagseghet och utmattningshall-
fasthet samt vet hur dessa paverkar konstruktionens hallfasthet. Han kanner till indel-
ningen, anvandningsegenskaperna och typiska anvandningsomraden for konstruk-
tionsstal samt stalens vanligaste handelskvaliteter .

Examinanden ké&nner i huvuddrag till hur formande bearbetning och varmebehand-
ling paverkar stalets egenskaper. Han kanner till hur svetsning paverkar grundmate-
rialet samt de faktorer och begransningar som paverkar stalets svetsbarhet. Han kan-
ner i huvuddrag till behoven, malsattningarna och de ratta metoderna for for- och ef-
tervarmning samt avspanning vid svetsning av stalprodukter.

Examinanden vet i huvuddrag vad svetsbarhetsprov omfattar. Han kanner till
grundmaterialgrupperna for stal inklusive beteckningar, saisom W01, samt de allmanna
anvandnings- och svetsbarhetsegenskaperna for material som hor till dessa
materialgrupper.

Examinanden kan ur arbetsritningar och delforteckningar avliasa material- och
dimensioneringsbeteckningar for platar, stalror, rérbalkar och valsade formstal, t.ex.
for U-balk och T-balk. Han kan utgaende fran materialbeteckningar, utseende och
andra observationer kdnna igen 6vriga metaller som anvands i konstruktioner samt
kanner till deras anvandningsegenskaper.

10) Matningsarbeten

Examinanden kdnner till typiska anvédndningsobjekt for bandmadtning, med denna
metod uppnadd métnoggrannhet och typiska matningsfel samt kan utfora band-
matning. Han kéanner till typiska anvandningsobjekt for skjutmatt, med denna metod
uppnadd métnoggrannhet och typiska métningsfel samt kan utféra méatning med skjut-
matt. Han kan med en vinkelhake kontrollera att delarna uppfyller det givna kravet pa
rata vinklar. Han kan med hjélp av ett justerbart vinkelmatt bestamma vinkeln mellan
sidorna pa detaljen.

Examinanden kan med hjélp av ett vattenpass kontrollera om sidorna &r vertikala
eller horisontala. Han kan kontrollera lutningen med ett for andamalet avsett vat-
tenpass eller via berakningar bestimma féremalets lutning. Han kan med linjal kon-
trollera hur rak en yta eller sida ar. Han kan med formtolkar kontrollera hur vél ett
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foremal uppfyller kraven pa en given form. Han kanner till de geometriska meto-derna
for kontrollmatning av konstruktioner, sasom korsmétning och kontroll av rét vinkel.

11) Lyft- och transportarbeten

Examinanden kanner till olycksfallsriskerna vid lyft- och transportarbeten och de
sakerhetsforeskrifter som galler lyftarbeten. Han kan uppskatta massan av det foremal
som skall lyftas, bestimma tyngdpunkt och lampliga lyftpunkter pa det, samt kan vélja
lampliga medel for lyftning eller transport, sasom gripkrokar, linor, rep, bommar, stod-
och skyddsanordningar. Han kan utfora de bindningar som lyftning eller transport kra-
ver och som beaktar sakerheten och féremalets konstruktion. Han kan anvanda bom-
och traverskranar som allmant anvands vid platverkstader. Han kan planera och utfora
svangning och normal lyftning av foremal samt leda lyftarbetet enligt givna handgester.
Vid all behandling och uppbevaring av arbetsstycket kan han beakta behovet av
tillrackliga skyddsatgarder.

12) Sagningsarbeten

Examinanden kan tryggt och med iakttagande av korrekta arbetsmetoder utfora kap-
ning av ramaterial med maskinsag, bandség eller cirkelsag och kapning av rér med
orbital cirkelsag. Han kan vélja och montera lampligt sagblad pa sagen med beaktande
av materialets egenskaper och tjocklek. Han kan utfora driftservice pa sagen.

13) Slipningsarbeten

Examinanden kanner till de olycksfallsrisker som ansluter sig till anvdndningen av en
vinkel-, bank- och handslipmaskin. Han kan rétt anvanda en vinkelslipmaskin vid
slipnings- och avkapningsarbeten samt kan vélja och byta slipskivan i en vinkelslip-
maskin enligt givna sékerhetsbestdmmelser. Han kan ratt anvanda en bénk-slipmaskin
samt vdlja och byta slipskivan i den. Han kan rétt anvanda en handslipmaskin, t.ex. vid
forbehandling av rérfogar, samt kan vdlja och byta slipskivan i den enligt givna séker-
hetsforeskrifter. Han kanner till anvandningsomradet for en bandslipmaskin, vet hur
den anvands vid efterbehandling av arbetsstycken samt kan vélja och byta bandet i en
bandslipmaskin. Han kan utféra driftservice pa en vinkel-, bank-, hand- och band-
slipmaskin.

14) Anvandningen av elektricitet vid svetsning

Examinanden kénner i huvuddrag till principerna for hur elektricitet bildas och hur
elektrisk energi produceras. Han kanner till de begrepp, enheter och mattenheter som
anvands vid svetsningarbeten samt kanner till hur de &r beroende av varandra. Han
kanner till eldistributionsnaten, elcentralerna, kopplingsdonen och stickkontakterna
samt de rdtta sdtten att anvanda dem i den utstrackning som &r nodvéndigt for anvan-
dare av elektricitet. Han ké&nner till de eltekniska egenskaperna for lik- och vaxelstrom
samt vet hur dessa forvandlas till svetsstrom. Han kanner till de typiska anvdndnings-
omradena for lik- och vaxelstrém i svetsning och vet hur dessa anvands lampligast for
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olika svetsningsuppgifter. Han k&nner till konstruktions- och verksamhetsprinciperna
for de vanligaste svetsstromkallorna samt anvandningsegenskaperna for den svets-
strom som de producerar. Han vet vilken betydelse polaritet har och vet vilka prin-
ciper man féljer vid val av polaritet i olika svetsningsarbeten samt kan fatta beslut i en
eventuell valsituation da han ansluter svetsstromkretsen. Han kéanner till elektricitetens
fysikaliska for- och nackdelar vid svetsningsarbeten och kan beakta dem i sina
arbetsuppgifter. Han kanner till elektricitetens fysiologiska nackdelar samt kan beakta
dem i sina skydds- och 6vriga atgarder. Han kan vid anslutning av svetsstromkrets
undvika onddiga 6vergangsmotstand, skadlig magnetisk inverkan och skadlig strom-
gang i konstruktioner. Han vet i huvuddrag hur en ljusbage bildas och hur den an-
véands for att sammansmaélta grundmaterial och tillsatsdmne samt hur tillsatsémnet
forflyttar sig i en ljusbage vid olika svetsningsprocesser.

15) Kd&nnedom om standarder i svetsningsbranschen

Examinanden kdnner i huvuddrag till CEN:s (Europeisk standardiseringsorganisation)
uppgift och huvudsakliga funktioner samt dess forhallande till nationella standar-
diseringsorganisationer. Han kanner i huvuddrag till det centrala innehallet i gallande
standard angaende svetsapparatur, svetstillsatsaimnen, skyddsgas och svetsning. Han
vet hur man i produktstandarder beaktar krav som géller svetsning. Han vet i huvud-
drag vad géllande standard foreskriver om svetsningskvalitet och koordinering av den.

16) Kdnnedom om svetsarkompetens

Examinanden kénner i huvuddrag till de allménna kompetens- och kvalitetskraven
som har fastslagits for svetsare och svetsade produkter. Han vet vad den europeiska
kompetensprovstandarden SFS-EN 287 innehaller, forstar benamningarna och kan
tolka beteckningarna i den. Han vet vilka atgarder som kravs for ett godkant kom-
petensprov enligt SFS-EN 287 samt ké&nner till avgransning, giltighetstid och villkor
for kompetensen. Han vet vilken stélining EWF (European Welding Federation =
europeisk svetsningsorganisation) har i arbetet med att férenhetliga svetsningskompe-
tenser och examensnivaer i Europa. Han vet vilken stallning Finlands Svetstekniska
Forening och PKK (Patevoityskoulutuskomitea) har som beviljare av europeiska svet-
sarkompetensintyg. Han ka&nner till villkoren for beviljandet av EW-intyg (European
Welder=europeisk svetsare) samt hur de beviljas. Han vet vilken betydelse Yrkes-
examen for svetsare har i erhallandet av svetsarkompetens och vet vilken omfattning,
avgransning och giltighetstid som galler erhallen kompetens.

b) Olika satt att pavisa yrkesskicklighet

Yrkesskicklighet kan pavisas med verkliga arbetsuppgifter, olika arbetsprov och till en
del enbart genom muntliga och skriftliga uppgifter. Till exempel fardighet att samar-
beta i arbetsgemenskap pavisas i samband med verkliga arbetsuppgifter. Yrkesskick-
ligheten kan &ven pavisas i samband med yrkesprov i delarna For- och efterbehandling
av fogar och Svetsningsarbeten i den utstrackning det & mgjligt och fornuftigt.
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c) Bedomningsobjekt och beddomningskriterier

Prestationerna bedéms med skalan godkand/underkéand. Ifall en prestation ar under-
kand far examinanden ett skriftligt meddelande av vilket det framgar vilka delar i pres-
tationen som &r underk&nda och vilka godk&nda samt en utredning om varfor presta-
tionen &r underkand. For att frdmja examinandens yrkesmassiga utveckling bor feed-
back ges aven for de godkénda prestationerna. Prestationen godk&nns om examinan-
den klarar av det som kraven forutsatter och &ven i ovrigt uppfyller foljande beskriv-
ning:

Examinanden behdrskar helheter. Arbetsprestationen ar planenlig och framskrider
konsekvent. Han véljer rdtta arbetsmetoder och redskap samt anvander dem rétt. Han
innehar den kunskap som behdvs i arbetet och kan anvanda de tekniska dokument,
den kallitteratur samt den méatapparatur och de maskiner som behovs i arbetet. Han
véljer ratta material och tillbehor och anvédnder dem ekonomiskt. Han ar kostnads-
medveten och beaktar totalekonomin i verksamheten. Han kan samarbeta med andra.
Han kan betjana kunder i enlighet med goda betjaningsprinciper/sitt foretags be-
tjaningsprinciper. Han iakttar arbetssékerhet i sitt arbete och i ordningsrutinerna i
arbetsmiljon.

2 8§ For- och efterbehandling av fogar

a) Yrkesskicklighetskraven

1) Specialkrav pa arbetsmiljo och materialbehandling

Examinanden kénner till de specialkrav pa arbetsmiljon som framstaliningen av rost-
fria stalprodukter och aluminiumprodukter stéller saisom begransningar i behandlingen
av Ovriga jarnmetaller. Da han arbetar med rostfria- och aluminiumplatar beaktar han
hur renligheten och skicket av arbetsbord, rundbockningsvalsar, plathallare mm. som
kommer i kontakt med platar paverkar ytkvaliteten pa produkterna. Vid lyftning och
transport av platar och arbetsstycken anvander han redskap som inte skadar den rost-
fria stal- eller aluminiumplatens yta, t.ex. lyftkran med sugkopp. Examinanden forstar
att de skyddshinnor som skyddar materialet har betydelse for produktens ytkvalitet,
han kan bevara dem oskadade under behandlingen och avldgsna dem fran svetsnings-
omradet. Han kan vid behov skydda arbetsstycket vid arbetssituationer som é&r riskabla
for produktens ytkvalitet. Han kdnner till betydelsen av att marka restmaterial och kan
utfora behovliga markningar.

2) Skarning med parallellskéarare

Examinanden kénner i huvuddrag till hur en parallellskédrare &r konstruerad och hur
den fungerar samt dess anvandningsomraden och -begransningar. Han kéanner till och
kan utfora de justeringar av skararen som hor till en arbetsuppgift sasom glappet pa
betten, vinkeln mellan betten, anslagets langd och baksparrets position. Han kénner till
olycksfallsriskerna vid anvandning av parallellskdrare och kan undvika dem i sina
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arbetsuppgifter. Han kan utféra skarning med hjalp av mattsticka, ritbeteckningar,
ljusstrale och baksparr. Han kanner till de rétta behandlingsmetoderna for restmaterial
som uppstar vid skarning och haller sin arbetsplats stadad.

3) Forbehandling av platfogar

Examinanden kanner till de vanligaste fogformerna for platfogar, deras benamningar
och typiska anvandningsomraden. Han kan forbehandla, placera samt fastsétta och
héfta platfogar for svetsning.

4) Forbehandling av profilstalfogar

Examinanden kan kapa av profilstal med vinkelslipmaskin och kapningsskiva samt
med gasskarning. Han kanner till de vanligaste fogsatten for olika profilstal i stalkon-
struktioner och deras typiska anvandningsomraden. Han kan avgora hur stor arbets-
man profilstalfogar forutsatter och kan utféra inskarningar av fogdelarnas andor samt
fastsattnings- och haftningsarbeten for svetsning.

5) Forbehandling av rérfogar

Examinanden kdnner till de vanligaste fogformerna, bendmningarna och typiska
anvandningsomradena for rorfogar. Han kan forma, placera, forbehandla och hafta
rorfogar for svetsning.

6) K&nnedom om svetsfogar

Examinanden kanner till de fogformer som anvénds i plat- och rérsvetsning (SFS-EN
29692) samt deras bendmningar, beteckningar, dimensionering och typiska anvéand-
ningsomraden. Han kan utldsa svetsbeteckningar ur arbetsritningar och salunda klar-
ldgga behovet av fogar samt deras placering, form och dimensionering. Han k&nner till
de olika svetsningsprocessernas sardrag vid framstallning av fogar och kan vid behov
beakta dem nér fogen gors. Han ké&nner till de vanligaste metoderna och redskapen for
framstéllning av fogar och kan vélja en metod som &r 1amplig for arbetsobjektet.

7) Framstéllning av svetsfogar med gasskarning

Examinanden kénner till principen for gasskarning, dess typiska anvandningsomraden
samt lamplighet for olika grundmaterial. Han kanner till gasskarningens inverkan pa
arbetsmiljon och kan beakta den vid val arbetsmetod och skydd av miljon. Han kanner
till konstruktionen och funktionsprincipen for syre-acetylen-gasskarningsapparatur och
kan vélja apparatur med tillaggsdelar efter arbetsobjektets och den aktuella material-
tjocklekens krav. Han kénner till de explosionsskydd och bakslagssparr som anvénds i
syre-acetylen -gasskarning, deras funktionsprinciper samt deras ratta placering och
underhall.

Examinanden kanner till de karakteristiska fargerna och beteckningarna for gaser
som anvénds i gasskarning. Han kan pa basen av de beteckningar som finns pa flaskan
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avlasa fyllningstrycket for gasflaskorna. Han kanner till de ratta metoderna for forvar-
ing och transport av gasflaskor. Han kénner till olycksfallsriskerna vid anvédndning och
behandling av gasflaskor, kan undvika riskerna i sina arbetsuppgifter och handla ratt i

risksituationer.

Examinanden kan installera syre-acetylen-gasskarningsapparatur for anvandning, ut-
fora behovliga installningar och utfora underhall av apparaturen. Han kan granska och
beddma gasskarningsapparaturens driftsékerhet. Han kan framstélla fogar med manu-
ell gasskarning med hjélp av stodtrissor. Han kan framstalla fogar med motoriserade
brdnnare. Han kan anvanda rotationsapparat for rér vid fasning av réréndor.

Examinanden kan under gasskérningens gang bedéma kvaliteten pa gasskarningsre-
sultatet och orsaker till eventuella gasskarningsfel samt utfora behovliga korrigerings-
atgarder. Han kan utgaende fran gasskarningssparet bedéma orsakerna till gasskar-
ningsfelen och gora behovliga andringar for att forbéttra kvaliteten pa arbetsprocessen.
Han vet hur smuts, rost, malfarg, flagor eller legering av grundmaterial paverkar skér-
ningsresultatet och kan i sina arbetsuppgifter beakta detta. Han kan reng6ra och efter-
behandla gasskurna arbetsstycken.

8) Syrgasmejsling

Examinanden kanner till principen for syrgasmejsling, dess typiska anvandnings-
omraden och lamplighet for olika grundmaterial. Han kanner till syrgasmejslingens
inverkan pa arbetsmiljon samt kan beakta den vid val av arbetsmetod och skydd av
miljon. Han vet hur en brannare for syrgasmejsling dr konstruerad samt kan valja och
montera ett munstycke som &r lampligt for arbetsobjektet. Han kan utfora de
syrgasmejslingsarbeten som han stéter pa i sina arbetsuppgifter, t.ex. dppning av rot.

9) Framstallning av svetsfogar med plasmask&rning

Examinanden kdnner till begreppet plasma, principerna for plasmaskéarning samt olika
tillampningar och typiska anvandningsomraden for plasmaskarning. Han kan med
hjélp av bruksanvisningar eller effektbeteckningar pa aggregatet avgéra om plasma-
skarning kan tillampas pa det aktuella skérningsobjektet. Han kénner till konstruk-
tionen och funktionsprincipen for det plasmaskéarningsaggregat som han anvander
samt kan installera det for anvandning samt utfora driftservice pa det.

Examinanden kénner till de gaser (argon Ar, kvave N2, vite H2, syre O2 och tryck-
luft] som anvénds i plasmaskarning samt kan valja gaser som &r l[dampliga for aggre-
gatet. Han kdnner till den utrustning som hor till plasmask&rningsaggregatet. Han ké&n-
ner till konstruktionen fér plasmabrannaren och kan utfora driftservice pa brannaren.
Han kan pa basis av det material som skall skdras och dess materialtjocklek vélja ratt
storlek pa munstycke och ratt effektomrade samt reglera arbetstrycket pa skarnings-
gaserna samt effekten pa skarningsstrommen.

Han kéanner till den rétta tekniken for hur man paborjar och utfér plasmaskarning
samt kan utfora plasmaskarningsarbeten av svetsfogar. Han kan utféra plasmaskérning
manuellt eller med maskinell styrning. Han kan ur skarningsspar upptacka fel och kan
korrigera orsaken till felet. Han kénner till de hélso- och olycksfallsrisker som &r
bundna till plasmaskdrning och kan anvénda behovlig skyddsutrustning. Han kan i
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plasmaskarningsarbeten beakta oldgenheter orsakade av skdrning, sasom stank pa
omgivningen eller sjalva komponenten, samt utfora behovliga skyddsatgarder.

10) Framstallning av svetsfogar med spanskarande bearbetning

Examinanden kan framstalla svetsfogar med hand- och bankslipmaskiner, nibblings-
saxar och manuella frasmaskiner. Han kan utfora driftservice pa fogapparatur.

11) Framstallning av svetsfogar med laserskarning

Examinanden kdnner i huvuddrag till verksamhetsprincipen och anvandningsmoj-
ligheterna for laserskarning vid framstéllning av svetsfogar.

12) Hopsvetsning av konstruktioner

Examinanden kan planera rdtt monteringsordning for en konstruktion med beaktande
av att arbetet fortskrider pa ratt satt samt behovliga stod- och fastsattningsanordning-
ar. Han kan vid forinstallationen och fastsattningen av konstruktionsdelarna forsakra
sig om att delarna &r ratt placerade och har ratta dimensioner med beaktande av svets-
spanningar och formférandringar.

Han kan vid fastsattning av konstruktionsdelar placera haftningssvetsarna pa lamp-
liga stallen och utfora haftningen sa att tillrdcklig konstruktionshallfasthet uppnas.
Fore hopsvetsningen kan han med kontrollmatningar forsakra sig om att den hop-
fogade platkonstruktionen motsvarar de matt- och formkrav som &r givna i ritningen.

13) Efterbehandling av konstruktioner

Examinanden kanner till kvalitetskraven pa arbetet och kan bedéma behovet av efter-
behandling samt utféra behovlig slutbearbetning, t.ex. avlidgsnande av svetsstdnk och
vassa kanter. Han kan i enlighet med kvalitetskraven utfdra avslutande slipningar av
svetsarna, sasom nedslipning av svetsen till den Gvriga ytans niva samt jamning av
kélsvetsarnas anslutningspunkter.

14) Betning

Examinanden kanner till betningsbehandlingens betydelse, inverkan samt malsattning
vid efterbehandling av rostfria stalprodukter. Han kanner till olycksfallsriskerna vid
behandling av betningsmedel och kan anvanda behdvlig skyddsutrustning. Han kdnner
till miljériskerna med betningsmedel, vet hur betningsmedlen uppbevaras pa ratt satt
samt kan behandla medlen i enlighet med miljokrav och -direktiv. Han kan utfora
betningsarbeten med de betningsmetoder som anvands med beaktande av géllande
skyddskrav.
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b) Olika satt att pavisa yrkesskicklighet

Examinanden pavisar att han har yrkesskicklighet samt behérskar och kan tilliampa de
kunskaper och principer som ligger till grund for yrkesskickligheten huvudsakligen
med hjélp av yrkesprov. Om det inte ar mojligt eller fornuftigt att pavisa kunnandet
med hjélp av arbetsprov/enbart arbetsprov, ar det mojligt att anvanda bl.a. muntliga
och skriftliga uppgifter samt intervju. | den utstrackning det &r majligt kan yrkes-
skickligheten pavisas i samband med yrkesproven i delen Svetsningsarbeten.

c) Bedomningsobjekt och beddomningskriterier

Prestationerna bedéms med skalan godkand/underkéand. Ifall en prestation ar under-
kand far examinanden ett skriftligt meddelande av vilket det framgar vilka delar i
prestationen som &r underkanda och vilka godkanda samt en utredning om varfor
prestationen dr underkénd. FoOr att framja examinandens yrkesmassiga utveckling bor
feedback ges dven for de godkanda prestationerna.

Prestationen godk&nns om
- examinanden klarar av det som kraven forutsatter
- examinanden arbetar yrkesmassigt godtagbart och med yrkesmassig snabbhet
- arbetets slutresultat motsvarar avtal, bestdammelser och direktiv
- arbetets slutresultat uppfyller den kvalitetsniva som kraven forutsatter
- examinandens verksamhet uppfyller i Ovrigt féljande beskrivning:

Examinanden behdrskar helheter. Arbetsprestationen ar planenlig och framskrider
konsekvent. Han valjer ratta arbetsmetoder och redskap samt anvénder dem ratt. Han
innehar den kunskap som behdvs i arbetet och kan anvanda de tekniska dokument,
den kallitteratur samt den méatapparatur och de maskiner som behovs i arbetet. Han
véljer ratta material och tillbehor och anvédnder dem ekonomiskt. Han ar kostnads-
medveten och beaktar totalekonomin i verksamheten. Han kan samarbeta med andra.
Han kan betjana kunder i enlighet med goda betjaningsprinciper/sitt foretags betja-
ningsprinciper. Han iakttar arbetssékerhet i sitt arbete och i ordningsrutinerna i arbets-
miljon.

Prestationen underkdnns om den normtid som &r reserverad for arbetet Gverskrids
betydligt.

Dessutom leder uppenbar nonchalans angaende egen och utomstaendes arbets-
sdkerhet eller ett osakligt upptrddande gentemot kunder eller Gvriga till att provet
avbryts omedelbart.
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3 8 Svetsningsarbeten

a) Yrkesskicklighetskraven

1) Lasning av svetsningsdirektiv

Examinanden kan l&sa svetsningsdirektiv enligt standard SFS-EN 288-2 (WPS =
Welding Procedure Specification) och med hjélp av dessa klarlagga vilka forberedelser,
krav och atgarder som skall beaktas i svetsningsarbetet. Han vet vilka atgérder som
uppgorandet och godkannandet av svetsningsdirektivet forutsatter.

2) Grundmaterialets svetsbarhet och anvandningen av varme i
svetsningen

Examinanden kdnner till de viktigaste faktorerna som begransar grundmaterialets
svetsharhet och de viktigaste specialatgarderna i svetsning, sasom svetsning i forhojd
arbetstemperatur och tillforsel av begransad varmemangd. Han kan med hjalp av
svetsningsdirektivet ta reda pa varmebehandlings- och varmeanvandningsanvisningar
som berdr svetsning. Han kan forbehandla arbetsstycket fore svetsningen och kan
med temperaturmatningar kontrollera den uppnadda temperaturen. Han kan utfora
svetsningen sa att arbetsstyckets temperatur haller sig inom ett givet intervall under
svetsningens gang.

3) Svetsningsordning och formférandringar

Examinanden kanner till hur uppvarmning och avkylning paverkar matt- och form-
forandringarna, amnesstrukturen samt de spanningar som uppstar i arbetsobjektet.
Han kan vid forinstallationen av de delar som skall svetsas ihop beakta hur svets-
ningen paverkar konstruktionens matt och delarnas slutliga position. Han kanner till
hur svetsningsordningen paverkar matt- och formférandringarna samt de spanningar
som uppstar och kan vélja ratt svetsningsordning.

Examinanden kdnner till fordelarna med motsvetsning och kan anvanda metoden.
Han kan beakta hur svetsningsriktningen paverkar objektets matt- och formforand-
ringar. Han kénner till fordelarna med dubbelsidig svetsning och zick-zack-svetsning
samt kan anvanda dem da de anses lampliga. Han kan med hjélp av férbockningar
uppskatta hur mycket krympningen i tvérled paverkar arbetets slutresultat.

Examinanden kan beakta hur den forsta svetsen paverkar formen och konstruk-
tionens geometri. Han kan utnyttja den formférandring som orsakas av svetsens
krympande verkan da han har for avsikt att fordndra objektets form eller konstruk-
tionens geometri. Han kan beakta att styvheten i det material som svetsas Okar nar
svetsningen framskrider. Han vet i huvuddrag hur restspanningar paverkar kon-
struktionen och hur spénningarna elimineras.
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4) Fastspanningsdon vid svetsning

Examinanden kdnner till de styrnings-, monterings- och fastspanningsbehov som fore-
kommer i svetsningsarbeten samt de styrnings- och fastspdnningsmetoder som an-
vénds. Han kénner till de fastspanningsdon som anvénds i fastsattning, deras lamp-
lighet med olika fastsattningsobjekt och han kan anvénda dessa fastsattningsanord-
ningar i sitt arbete. Han kan han planera, tillverka och anvénda styr- och fastsattnings-
anordningar som behdvs i svetsningsarbeten samt 6vriga hjélpredskap som behovs i
fastsattningen och uppstottningen. | fastsattningsarbetet beaktar han att han begransar
deformationen och garanterar mattnoggrannheten. Han beaktar ocksa arbetsstyckets
|6sbarhet och jordning samt svetsningsbegransningar och stankoléagenheter.

5) Haftning

Examinanden kan valja haftningspunkterna sa att haftningen ger ett bra stod for de
delar som skall svetsas ihop, men sa att de olagenheter som haftningen orsakar
svetsningen dr majligast sma. Han kan bedéma haftningstatheten och den for haft-
ningen behdvliga héllfastheten sa att haftningen klarar av den belastning den utsétts
for och de spanningar som uppkommer. Han kan svetsa haftningssvetsar som en del
av en fardig svets. Han kan utfdra svetsningen med hjalp av olika stod och svetsa
haftningssvetsar som efterat svetsas bort.

6) Flerstrangsvetsning

Examinanden kan utgaende fran svetsens genomskarningsmatt, det grundmaterial som
skall svetsas, behovlig hallfasthet och svetsldage bedéma antal strangar som skall svet-
sas. Han kan svetsa delsvetsen i en flerstrangsvetsning sa att tvarsnittsmattet och an-
talet delsvetsar som definieras i svetsningsdirektivet forverkligas. Han kan i en fler-
strangsvetsning placera delsvetsarna sa att svetsarnas ytterkanter sammangar jamnt i
foregaende strangar.

Examinanden kan i lagesvetsning anvanda sig av flerstrangsvetsning genom att valja
svetsordningen av delsvetsarna sa att de stoder svetssmaltan. Han kan i enkel och dub-
belsidig flerstrangsvetsning vélja svetsriktning och -ordning sa att formférandringarna
ar under kontroll. Han kénner till flerstrangsvetsningens varmebehandlande inverkan
pa stallen som redan ar svetsade och han kan utnyttjar denna kunskap i sitt arbete
(minskning av spanningar, hallfasthetsegenskaperna).

7) Oppning av roten

Examinanden kan pa basis av svetsningens ritbeteckningar, svetsningsdirektivet eller
egen bedomning klargéra om svetsens rot gar att svetsa oppen. Han kanner till vilka
krav pa form, storlek och renhet som stélls pa 6ppningen av roten inom olika svets-
ningsprocesser. Han kéanner till vilka arbetsmetoder som anvénds vid 6ppningen av
roten och hur dessa ldmpar sig for olika material och arbetsobjekt. Han kan utféra
oppningsarbetet av roten med handslipmaskiner samt med béag- och syremejsling.
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8) Svetsfel, kunskap om kvalitetskrav och kvalitetskontroll

Examinanden kénner till olika typer av svetsningsfel och deras orsaker samt kan und-
vika dem i sitt arbete. Han kan med hjalp av standard SFS-EN 25817 klarlagga de i
denna standard definierade kvalitetskraven som fastslagits for svetsning i svetsklas-
serna B, C och D. Han kanner mattséttningen for svetsarna, han kan lasa dimensio-
neringsbeteckningarna for svetsarna och kan utfora kontrollmétning av svetsarna,
sasom matning av a-, z-, s- och I-mattet. Han kan under svetsningens gang eller efter
svetsningen kanna igen och korrigera de fel i svetsen som gar att upptacka visuellt,
t.ex. héftningsfel, for litet svetsdjup, kantfel, for hdg kupa, for stort eller for litet a-
matt, symmetrifel och fogfel, i enlighet med kraven i standard SFS-EN 25817. Han vet
i huvuddrag hur svetsfel paverkar produktens belastningskapacitet. Han kanner i
huvuddrag till principerna och de typiska anvandningsobjekten vid granskning av
svetsens enhetlighet och fasthet/tathet. Han kdnner till de typiska anvandnings-
objekten och atgéarderna for forstorande materialprovning vid test av svetsens meka-
niska egenskaper.

9) Elektrodsvetsning (111)

Examinanden kéanner till processen for elektrodsvetsning och dess typiska anvand-
ningsomraden. Han kanner till stromkallorna som anvands, deras anvandningsegen-
skaper och -omraden och grunderna for hur de valjs for olika &ndamal. Han kan med
tanke pa svetsningsituationen och bagtiden (ED) valja for andamalet lampliga svets-
kablar, jordningsklammare och elektrodhallare. Han kan montera svetsapparaturen for
anvandning och utfora de uppgifter som hor till driftservice. Han kan vélja polaritet
for stromkallan enligt elektrodtyp. Han kanner till kontroll- och reglerapparaturen for
stromkallorna och han kan reglera strommen ocksa med hjélp av fjarrstyrning.

Examinanden kéanner till de olika elektrodtyperna, deras standardbeteckningar och
grunderna for hur de valjs for olika anvandningsobjekt. Han kan genom att anvanda
elektrodforteckningar och jamforelsetabeller vélja elektrodmaterial enligt svetsnings-
situation och -direktiv. Han ké&nner till de ratta uppbevarings-, torknings- och behand-
lingsmetoderna for svetselektroderna.

Han ké&nner till fogtyperna som anvands i elektrodsvetsning och kan framstélla
svetsfogar. Han kan ungefarligen avgora behovet av svetsstrom med beaktande av
grundmaterialets tjocklek, elektrodens storlek och typ, svetsldge och spanningsfor-
luster i stromkretsen. Han kan under svetsningsarbetets gang uppskatta lampligheten i
den svetsstrom som anvéands och kan utfra korrigerande atgarder ocksa med hijalp av
fjarrstyrning. Han kan med hjélp av svetsningsdirektiv klarlagga svetsningsparamet-
rarna som anvands och t.ex. begransningarna angaende anvandningen av varme. Han
kan utfora haftningarna med de haftningsmetoder som anvénds i elektrodsvetsning.

Examinanden kan utfdra elektrodsvetsning enligt kraven i standard SFS-EN 25817 i
svetsklass B. Han kan visuellt beddma och genom matning kontrollera att den utférda
svetsningen uppfyller givna kvalitets- och mattkrav.
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Kélsvetsarkompetens (EFW = EUROPEAN FILLET WELDER), elektrod-
svetsning, for  material i grupperna W01, W02, W03, W04 eller W11.

- 111 P FW t4-13 PB (elektrod, plat, kélsvets, platens tjocklek 4-13mm, staende
kélsvetsning)

- 111 P FW t8-13 PA (elektrod, plat, kalsvets, platens tjocklek 4-13mm,
horisontalsvetsning)

- 111 P FW t6-13 PF (elektrod, plat, kalsvets, platens tjocklek 6-13mm, staende
vertikalsvetsning nerifran upp)

- 111 T FW t5 D160 PF (elektrod, ror, kalsvets, det tunnare dmnets tjocklek 5
mm, rorets yttre diameter 160 mm, staende vertikalsvetsning nerifran upp)

- 111 P FW t8-13 PD (elektrod, plat, kalsvets, platens tjocklek 8-13 mm,
underuppkélsvetsning)

Platsvetsarkompetens (EPW = EUROPEAN PLATE WELDER)
elektrodsvetsning for material i grupperna W01, W02 och WO03.

- 111 T FW t5 D160 PF (elektrod, ror, kalsvets, det tunnare dmnets tjocklek 5
mm, rorets yttre diameter 160 mm, staende vertikalsvetsning nerifran upp)

- 111 P FW t8-13 PD (elektrod, plat, kalsvets, platens tjocklek 8-13 mm,
underuppkélsvetsning)

- 111 P BW t>12 PF ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek dver 12
mm, staende vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 111 P BW t4-5 PA ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 4-5 mm,
horisontalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 111 P BW t4-5 PF ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 4-5 mm,
staende vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 111 P BW t4-5 PE ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 4-5 mm,
underuppsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 111 P BW t4-5 PC ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 4-5 mm,
liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 111 P BW t>12 PC ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek dver 12
mm, liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

Platsvetsarkompetens (EPW = EUROPEAN PLATE WELDER)
elektrodsvetsning for material i grupperna W04 och W11.

- 111 T FW t5 D160 PF (elektrod, ror, kalsvets, det tunnare dmnets tjocklek 5
mm, rorets yttre diameter 160 mm, staende vertikalsvetsning nerifran upp)

- 111 P FW t8-13 PD (elektrod, plat, kalsvets, platens tjocklek 8-13 mm,
underuppkélsvetsning)

- 111 P BW 13 8 PF ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 38 mm,
staende vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 111 P BW t4-5 PA ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 4-5 mm,
horisontalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)
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- 111 P BW t4-5 PF ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 4-5 mm,
staende vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 111 P BW t4-5 PE ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 4-5 mm,
underuppsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 111 P BW t4-5 PC ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 4-5 mm,
liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 111 P BW 138 PC ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 38 mm,
liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

Rorsvetsarkompetens (ETW = EUROPEAN TUBE WELDER),
elektrodsvetsning, fér material i grupperna W01, W02, W03, W04 eller W11.

- 111 T FW t5 D160 PF (elektrod, ror, kalsvets, det tunnare dmnets tjocklek 5
mm, rorets yttre diameter 160 mm, staende vertikalsvetsning nerifran upp)

- 111 P FW t8-13 PD (elektrod, plat, kalsvets, platens tjocklek 8-13 mm,
underuppkélsvetsning)

- 111 P BW t4-5 PE ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 6ver 4-5
mm, underuppsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 111 P BW t4-5 PC ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 4-5 mm,
liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 111 P BW t>12 PC ss nb (elektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek dver 12
mm, liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 111 T BW t5-10 D60-100 PC ssnb (elektrod, ror, stumsvets, materialtjocklek 5-
10 mm, rorets yttre diameter 60-100 mm, liggande vertikalsvetsning, svetsning
fran en sida, ej rotstod)

- 111 T BW t7-9 D160 H-LO45 ssnb (elektrod, ror, stumsvets, materialtjocklek 7-
9 mm, rorets yttre diameter 160 mm, rorets lutning 45°, svetsning fran en sida,
ej rotstod)

- 111 T BW t4-5 D80 H-LO45 ss nb (elektrod, ror, stumsvets, materialtjocklek 4-
5 mm, rorets yttre diameter 80 mm, rorets lutning 45°, svetsning fran en sida, €]
rotstod)

10) MAG-svetsning (135)

Examinanden kéanner till processen for MAG-svetsning och dess typiska anvadndnings-
omraden. Han kanner till konstruktionen och utrustningen for MIG/MAG-svets-
aggregatet och kan vdlja ratt aggregat enligt situationens krav. Han kan montera svets-
aggregatet for anvandning och utfora de uppgifter som hor till driftservice. Han kan-
ner till de tradar av tillsatsimnen som anvands i MAG-svetsning och han kan vélja ratt
trad och tradtjocklek enligt svetsobjekt eller -direktiv. Han kan valja styrror, matarhjul
och strommunstycke for den valda traden samt utféra monterings- och installnings-
arbeten.

Examinanden kéanner till de skyddsgaser som anvands i MAG-svetsning inklusive
beteckningar samt kan vélja skyddsgas i enlighet med svetssobjekt och -direktiv. Han
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kan montera ihop skyddsgasutrustningen med svetsaggregatet samt reglera gas-
mangden enligt svetsobjekt och avldsa gasstrommen. Han kénner till kontroll- och
regleranordningarna for stromkallorna och kan reglera tradinmatningen, spanningen
och induktansen.

Examinanden kénner till de fogtyper som anvands i MAG-svetsning och kan fram-
stélla svetsfogarna. Han kan utfora haftningen med de h&ftningsmetoder som anvénds
i MAG-svetsning. Han kénner till egenskaperna for olika bagomraden och kriterierna
for hur de valjs och kan vélja ett bagomrade som lampar sig for arbetet. Han kan ut-
fora svetsningsarbeten inom kortbags-, blandbégs- och spraybagsomradet.

Examinanden kénner till principen och anvandningsomradena for pulshagsvetsning
samt de fordelar den erbjuder vid svetsning. Han kan reglera pulssvetsningspara-
metrarna i enlighet med arbetsobjektets krav. Han kan utfora svetsningsuppgifter
genom att anvanda pulsbagsvetsning samt utfora behdvliga parameterjusteringar under
svetsningens gang.

Examinanden kan utféra MAG-svetsningar enligt kraven i standard SFS-EN 25817
| svetsklass B. Han kan visuellt bedéma och genom madtning kontrollera att den utfor-
da svetsningen uppfyller givna kvalitets- och mattkrav.

Kélsvetsarkompetens (EFW = EUROPEAN FILLET WELDER), MAG-
svetsning, for material i grupperna W01, W02, W03, W04 eller W11.

- 135 P FW t3-13 PB (MAG, plat, kélsvets, platens tjocklek 3-13mm, staende
kélsvetsning)

- 135P FW t3-13 PF (MAG, plat, kélsvets, platens tjocklek 3-13mm, staende
vertikalkélsvetsning nerifran upp)

- 135P FW t3-13 PD (MAG, plat, kélsvets, platens tjocklek 3-13mm,
underuppkélsvetning)

- 135T FW t5-13 D3 50 PF (MAG, ror, kélsvets, det tunnare materialets tjocklek
5-13 mm, rorets 3 D50 mm, staende vertikalkalsvetsning)

Platsvetsarkompetens (EPW = EUROPEAN PLATE WELDER) MAG-svetsning
for material i grupperna W01, W02 och WO03.

- 135P FW t3-13 PD (MAG, plat, kélsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
underuppkélsvetsning)

- 135T FW t5-13 D350 PF (MAG, r0r, kalsvets, det tunnare &mnets tjocklek 5-13
mm, rérets D350 mm, staende vertikalkalsvetsning nerifran upp)

- 135 P BW t3-13 PA ss nb (MAG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
horisontalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 135 P BW t3-13 PF ss nb (MAG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
staende vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran en sida, ej rotstod)

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

- 135 P BW t3-13 PE ss nb (MAG, plat, stumsvets, platens tjocklek éver 3-13
mm, underuppsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)
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Platsvetsarkompetens (EPW = EUROPEAN PLATE WELDER) MAG-svetsning
for material i grupperna W04 och W11.

- 135P FW t3-13 PD (MAG, plat, kélsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
underuppkélsvetsning)

- 135T FW t5-13 D350 PF (MAG, r0r, kalsvets, det tunnare &mnets tjocklek 5-13
mm, rorets D3 50 mm, staende vertikalkélsvetsning nerifran upp)

- 135 P BW t3-13 PA bs gg (MAG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
horisontalsvetsning, svetsning fran bada sidor, med rotéppning)

- 135 P BW t3-13 PF bs gg (MAG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
staende vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran bada sidor, med
rotéppning)

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

- 135 P BW t3-13 PE bs gg (MAG, plat, stumsvets, platens tjocklek 6ver 3-13
mm, underuppsvetsning, svetsning fran bada sidor, med rotéppning)

Rorsvetsarkompetens (ETW = EUROPEAN TUBE WELDER), MAG, for
material i grupperna W01, W02 och WO03.

- 135P FW t3-13 PD (MAG, plat, kélsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
underuppkélsvetsning)

- 135T FW t5-13 D350 PF (MAG, r0r, kalsvets, det tunnare &mnets tjocklek 5-13
mm, rorets D3 50 mm, staende vertikalkélsvetsning nerifran upp)

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

- 135 P BW t3-13 PE ss nb (MAG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
underuppsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 135 T BW t3-13 D350 PF ssnb (MAG, ror, stumsvets, materialtjocklek 3-13
mm, rorets D3 50, vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran en sida, €]
rotstod)

- 135 T BW t3-13 D350 PC ssnb (MAG, ror, stumsvets, materialtjocklek 6ver 3-
13 mm, rérets D3 50, liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, €]
rotstod)

- 135 T BW t3-13 D350 H-LO45 ssnb (MAG, rdr, stumsvets, materialtjocklek 3-
13 mm, rorets D3 50 mm, rorets lutning 45°, svetsning fran en sida, ej rotstod)

Rorsvetsarkompetens (ETW = EUROPEAN TUBE WELDER), MAG, for
material i grupperna W04 och W11.

- 135P FW t3-13 PD (MAG, plat, kélsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
underuppkélsvetsning)

- 135T FW t5-13 D350 PF (MAG, r0r, kalsvets, det tunnare &mnets tjocklek 5-13
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mm, rorets D3 50 mm, staende vertikalkélsvetsning nerifran upp)

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

- 135 P BW t3-13 PE bs gg (MAG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
underuppsvetsning, svetsning fran bada sidor, med rotéppning)

- 135 T BW t3-13 D350 PF ssmb (MAG, ror, stumsvets, materialtjocklek 3-13
mm, rorets D3 50, vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran en sida, med
rotstod)

- 135 T BW t3-13 D350 PC ssmb (MAG, rdr, stumsvets, materialtjocklek 6ver 3-
13 mm, rorets D3 50, liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, med
rotstod)

- 135 T BW t3-13 D350 H-LO45 ssmb (MAG, ror, stumsvets, materialtjocklek 3-
13 mm, rorets D3 50 mm, rorets lutning 45°, svetsning fran en sida, med
rotstod)

11) MAG-rorelektrodsvetsning (136)

Examinanden kéanner till processen for MAG-rorelektrodsvetsning och dess typiska
anvandningsomraden med olika tradtyper. Han kanner till konstruktionen och utrust-
ningen for MIG/MAG-svetsaggregatet och kan vélja ratt aggregat enligt situationens
krav. Han kan montera svetsaggregatet for anvandning och utféra de uppgifter som
hor till driftservice. Han kanner till de tradar av tillsatséimnen som anvéinds i MAG-
rorelektrodsvetsning och han kan valja ratt trad och tradtjocklek enligt svetsobjekt
eller -direktiv. Han kan valja styrror, matarhjul och strommunstycke for den valda
traden samt utféra monterings- och instéllningsarbeten.

Examinanden kénner till de skyddsgaser som anvdnds i MAG-rorelektrodsvetsning
inklusive beteckningar samt kan valja skyddsgas i enlighet med svetsobjekt och -direk-
tiv. Han kan montera ihop skyddsgasutrustningen med svetsaggregatet samt reglera
gasméangden enligt svetsobjekt och avlasa gasstrommen. Han kanner till kontroll- och
regleranordningarna for stromkaéllorna och kan reglera tradinmatningen, spanningen
och induktansen. Han kan vélja polaritet for stromkallan enligt tradtyp och svets-
objekt.

Examinanden ké&nner till de fogtyper som anvands i MAG-r0relektrodsvetsning och
kan framstalla svetsfogarna. Han kan utféra haftningen med de haftningsmetoder som
anvands i MAG-rorelektrodsvetsning. Han ké&nner till egenskaperna for olika
bagomraden och kriterierna for hur de véljs och kan vilja ett bagomrade som lampar
sig for arbetet. Han kan utfora rorelektrodsvetsarbeten inom kortbags-, blandbags-
och spraybagsomradet.

Examinanden kénner till principen och anviandningsomradena for pulsbagsvetsning
samt de fordelar den erbjuder vid svetsning. Han kan reglera pulssvetsnings-
parametrarna i enlighet med arbetsobjektets krav. Han kan utfora svetsningsuppgifter
genom att anvanda pulsbagsvetsning samt utfora behdvliga parameterjusteringar under
svetsningens gang.
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Examinanden kan utféra MAG-rorelektrodsvetsningar enligt kraven i standard SFS-
EN 25817 i svetsklass B. Han kan visuellt beddma och genom métning kontrollera att
den utforda svetsningen uppfyller givna kvalitets- och mattkrav.

Kaélsvetsarkompetens (EFW = EUROPEAN FILLET WELDER), MAG-
rorelektrodsvetsning, for material i grupperna W01, W02, W03, W04 och W11.

136 P FW t3-13 PB (MAG-rorelektrod, plat, kalsvets, platens tjocklek 3-13mm,

staende kélsvetsning)

136 P FW t3-13 PF (MAG-rorelektrod, plat, kalsvets, platens tjocklek 3-13mm,
staende vertikalkélsvetsning nerifran upp)

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

136 T FW t5-13 D3 100 PF (MAG-rorelektrod, ror, kélsvets, det tunnare &mnets
tjocklek 5-13 mm, rérets D3 100 mm, staende vertikalkélsvetsning nerifran upp)

Platsvetsarkompetens (EPW = EUROPEAN PLATE WELDER) MAG-
rorelektrodsvetsning for material i grupperna W01, W02 och W03.

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

136 T FW t5-13 D3 100 PF (MAG-r0relektrod, ror, kélsvets, det tunnare &mnets
tjocklek 5-13 mm, rérets D3 100 mm, staende vertikalkélsvetsning nerifran upp)
136 P BW t8-13 PA ss nb (MAG-rorelektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 8-
13 mm, horisontalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

136 P BW t8-13 PF ss nb (MAG-rorelektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 8-
13 mm, staende vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

136 P BW t8-13 PC ss nb (MAG-rorelektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 8-
13 mm, liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

136 P BW t8-13 PE ss nb (MAG-rorelektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek
over 8-13 mm, underuppsvetsning, svetsning fran en sida, j rotstod)

Platsvetsarkompetens (EPW = EUROPEAN PLATE WELDER) MAG-
rorelektrodsvetsning for material i grupperna W04 och W11.

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

136 T FW t5-13 D3 100 PF (MAG-rorelektrod, ror, kélsvets, det tunnare &mnets
tjocklek 5-13 mm, rérets D3 100 mm, staende vertikalkélsvetsning nerifran upp)
136 P BW t8-13 PA bs gg (MAG-rorelektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 8-
13 mm, horisontalsvetsning, svetsning fran bada sidor, med rotéppning)

136 P BW t8-13 PF bs gg (MAG-rorelektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 8-
13 mm, staende vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran bada sidor, med
rotéppning)
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- 136 P BW t8-13 PC bs gg (MAG-rorelektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 8-
13 mm, liggande vertikalsvetsning, svetsning fran bada sidor, med rotdppning)

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

Rorsvetsarkompetens (ETW = EUROPEAN TUBE WELDER) MAG-rorelek
trodsvetsning for material i grupperna W01, W02 och W03.

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

- 136 T FW t5-13 D3 100 PF (MAG-rorelektrod, ror, kélsvets, det tunnare &mnets
tjocklek 5-13 mm, rérets D3 100 mm, staende vertikalkélsvetsning nerifran upp)

- 136 P BW t8-13 PC ss nb (MAG-rorelektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 8-
13 mm, liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 136 P BW t8-13 PE ss nb (MAG-rorelektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 8-
13 mm, underuppsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstdd)

- 136 T BW t3-13 D3 100 PF ssnb (MAG-rorelektrod, rér, stumsvets,
materialtjocklek 3-13 mm, rérets D3 100 mm, staende vertikalsvetsning nerifran
upp, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 136 T BW t3-13 D3 100 PC ssnb (MAG-rorelektrod, ror, stumsvets, material-
tjocklek 3-13 mm, rorets D3 100 mm, liggande vertikalsvetsning, svetsning fran
en sida, ej rotstod)

- 136 T BW t3-13 D3 100 H-LO45 ssnb (MAG-rorelektrod, ror, stumsvets,
materialtjocklek 3-13 mm, rérets D3 100 mm, rorets lutning 45°, svetsning fran
en sida, ej rotstod)

Rorsvetsarkompetens (ETW = EUROPEAN TUBE WELDER) MAG-
rorelektrodsvetsning for material i grupperna W04 och W11.

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

- 136 T FW t5-13 D3 100 PF (MAG-rorelektrod, ror, kélsvets, det tunnare &mnets
tjocklek 5-13 mm, rérets D3 100 mm, staende vertikalkélsvetsning nerifran upp)

- 136 P BW t8-13 PC bs gg (MAG-rorelektrod, plat, stumsvets, platens tjocklek 8-
13 mm, liggande vertikalsvetsning, svetsning fran bada sidor, med rotdppning)

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

- 136 T BW t3-13 D3 100 PF ssmb (MAG-rorelektrod, plat, stumsvets,
materialtjocklek 3-13 mm, staende vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran
en sida, med rotstdd)

- 136 T BW t3-13 D3 100 PC ssmb (MAG-rorelektrod, ror, stumsvets, material-
tjocklek 3-13 mm, rorets D3 100 mm, liggande vertikalsvetsning, svetsning fran
en sida, med rotstdd)



- 136 T BW t3-13 D3 100 H-LO45 ssmb (MAG-rorelektrod, rér, stumsvets,
materialtjocklek 3-13 mm, rérets D3 100 mm, rorets lutning 45°, svetsning fran
en sida, med rotstdd)

12) MIG-svetsning (131)

Examinanden kéanner till processen for MI1G-svetsning och dess typiska anvandnings-
omraden med olika tradtyper. Han kénner till konstruktionen och utrustningen for
MIG/MAG-svetsaggregatet och kan valja ratt aggregat enligt situationens krav. Han
kan montera svetsaggregatet for anvandning och utféra de uppgifter som hor till
driftservice. Han kanner till de svetstradar som anvénds i MIG-svetsning och han kan
vélja rétt trad och tradtjocklek enligt svetsobjekt eller -direktiv. Han kan valja styrrér,
matarhjul och strommunstycke for den valda traden samt utféra monterings- och
installningsarbeten.

Examinanden kénner till de skyddsgaser som anvédnds i MIG-svetsning inklusive
beteckningar samt kan vélja skyddsgas i enlighet med svetssobjekt och -direktiv. Han
kan montera ihop skyddsgasutrustningen med svetsaggregatet samt reglera gasmang-
den enligt svetsobjekt och avldsa gasstrommen. Han kanner till kontroll- och regler-
anordningarna for stromkallorna och kan reglera tradinmatningen, spanningen och
induktansen. Han kan vélja polaritet for stromkallan enligt tradtyp och svetsobjekt.
Han kdnner till de fogtyper som anvéands i MIG-svetsningen och kan framstalla
svetsfogarna. Han kan utféra haftningen med de haftningsmetoder som anvands |
MIG-svetsning. Han kanner till egenskaperna for olika bagomraden och kriterierna
hur de valjs och kan vélja ett bagomrade som lampar sig for arbetet.

Han kan utféra M1G-svetsningsarbetena inom kortbag-, blandbag- och spraybag-
omradet. Han kénner till principen och anvandningsomradena for pulsbagsvetsning
samt de fordelar den erbjuder vid svetsning. Han kan reglera pulssvetsningspara-
metrarna i enlighet med arbetsobjektets krav. Han kan utfora svetsningsuppgifter
genom att anvanda pulsbagsvetsning samt utfora behdvliga parameterjusteringar under
svetsningens gang.

Examinanden kan utféra M1G-svetsningar enligt kraven i standard SFS-EN 30042
eller SFS-EN 25817 i svetsklass B. Han kan visuellt beddma och genom métning
kontrollera att den utférda svetsningen uppfyller givna kvalitets- och mattkrav.

Kélsvetsarkompetens (EFW = EUROPEAN FILLET WELDER), MIG-svetsning
for material i grupperna W04, W11, W21, W22, eller W23.

- 131 P FW t3-13 PB (MIG, plat, kélsvets, platens tjocklek 3-13mm, staende
kélsvetsning)

- 131 P FW t3-13 PF (MIG, plat, kalsvets, platens tjocklek 3-13mm, staende
vertikalkélsvetsning nerifran upp)

- 131 P FW t3-13 PD (MIG, plat, kélsvets, platens tjocklek 3-13mm, underupp-
kélsvetsning)

- 131 T FW t5-13 D350 PF (MIG, ror, kélsvets, det tunnare &mnets tjocklek 5-13
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mm, rorets D350 mm, staende vertikalkalsvetsning nerifran upp)

Platsvetsarkompetens (EPW = EUROPEAN PLATE WELDER) MIG-svetsning
for material i grupperna W04, W11, W21, W22 eller W23.

131 P FW t3-13 PD (MIG, plat, kalsvets, platens tjocklek 3-13 mm, underupp-
kélsvetsning)

131 T FW t5-13 D3 50 PF (MIG, ror, kélsvets, det tunnare &mnets tjocklek 5-13
mm, rorets D350 mm, staende vertikalkalsvetsning nerifran upp)

131 P BW t3-13 PA bs gg (MIG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
horisontalsvetsning, svetsning fran bada sidor, med rotéppning)

131 P BW t3-13 PF bs gg (MIG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
staende

vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran béada sidor, med rotéppning)

131 P BW t3-13 PC bs gg (MIG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
liggande vertikalsvetsning, svetsning fran bada sidor, med rotdppning)

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

Rorsvetsarkompetens (ETW = EUROPEAN TUBE WELDER) MIG-svetsning
for material i grupperna W04, W11, W21, W22 eller W23.

131 P FW t3-13 PD (MIG, plat, kélsvets, platens tjocklek 3-13 mm, underupp-
kélsvetsning)

131 T FW t5-13 D3 50 PF (MIG, ror, kélsvets, det tunnare &mnets tjocklek 5-13
mm, rorets D350 mm, staende vertikalkalsvetsning nerifran upp)

131 P BW t3-13 PC bs gg (MIG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
liggande vertikalsvetsning, svetsning fran bada sidor, med rotdppning)

131 P BW t3-13 PE bs gg (MIG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-13 mm,
underuppsvetsning, svetsning fran bada sidor, med rotéppning)

131 T BW t3-13 D350 PF ssmb (MIG, roér, stumsvets, materialtjocklek 3-13
mm, rorets D350, staende vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran en sida,
med rotstod)

131 T BW t3-13 D350 PC ssmb (MIG, ror, stumsvets, materialtjocklek 3-13
mm, rorets D350, liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, med
rotstod)

131 T BW t3-13 D350 H-LO45 ssmb (MIG, r0r, stumsvets, materialtjocklek
over 3-13 mm, rorets D3 50, rorets lutning 45°, svetsning fran en sida, med
rotstod)



13) TIG-svetsning (141)

Examinanden kéanner till processen for T1G-svetsning och dess typiska anvadndnings-
omraden. Han kanner till de stromkallor och den utrustning som anvands vid TIG-
svetsning. Han kan valja ratt apparatur enligt grundmaterial och arbetsobjekt. Han kan
vélja rétt stromkalla och polaritet beroende pa material och svetsobjekt. Han kan enligt
material och svetsobjekt vélja ratt elektrodtyp och -tjocklek samt skérpa elektroden.
Han kan i enlighet med svetsobjekt och svetsforhallandena vilja ratt typ och storlek av
gasmunstycke.

Examinanden kénner till de skyddsgaser som anvands i TIG-svetsning inklusive de-
ras beteckningar samt kan valja skyddsgas i enlighet med svetsobjekt och -direktiv.
Han kan montera ihop T1G-svetsaggregatet och utfora de uppgifter som hor till drift-
service. Han kan reglera gasméngden samt stélla in for- och efterbréanntiderna enligt
svetsobjekt.

Examinanden kanner till olika satt att skydda svetsens rot. Han kan valja ratt metod
for att skydda roten och utfora sjdlva skyddsarbetet. Han k&nner till de tillsatsdmnen
inklusive beteckningar som anvands i TIG-svetsning och han kan vélja tillsatsémne
och tradtjocklek i enlighet med svetsobjekt och -direktiv. Han kanner till kontroll- och
reglerinstrumenten i T1G-svetsaggregatets styrenhet och han kan utféra val och reg-
lering av svetsparametrarna.

Examinanden kénner till principen och anvandningsomradena for pulshagsvetsning
samt de fordelar den erbjuder vid svetsning. Han kan i enlighet med arbetsobjektets
krav reglera pulssvetsparametrarna. Han kan utfora svetsningsuppgifter genom att
anvanda pulsbagsvetsning samt utfora behdvliga justeringar av parametrarna. Han
kénner till de fogtyper som anvénds i MIG-svetsning och kan framstalla svetsfogarna.
Han kan utfora haftningen med de haftningsmetoder som anvénds i T1G-svetsning.

Examinanden kan utféra T1G-svetsningar enligt kraven i standard SFS-EN 25817 i
svetsklass B. Han kan visuellt beddma och genom matning kontrollera att den utférda
svetsningen uppfyller givna kvalitets- och mattkrav.

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

- 141 P FW t1-3 PB (TIG, plat, platens tjocklek 1-3 mm, staende kélsvetsning)

- 141 P FW t1-3 PF (TIG, plat, platens tjocklek 1-3 mm, staende vertikalsvetsning
nerifran upp)

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

- 141 T FW t2 D40-60 PD (TIG, ror, kélsvets, det tunnare @mnets tjocklek 2 mm,
rorets yttre diameter 40-60 mm, underuppkélsvetsning)
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Platsvetsarkompetens (EPW = EUROPEAN PLATE 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 &mnets tjocklek 2 mm,
rorets yttre diameter 40-60 mm, staende vertikalsvetsning nerifran upp)

- 141 T FW t2 D40-60 PD (TIG, ror, kélsvets, det tunnare &mnets tjocklek 2 mm,
rorets yttre diameter 40-60 mm, underuppkélsvetsning)

- 141 P BW t1-3 PC ss nb (TIG, plat, stumsvets, platens tjocklek 1-3 mm,
liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 141 P BW t1-3 PF ss nb (TIG, plat, stumsvets, platens tjocklek 1-3 mm, staende
vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran en sida, ej rotstod)

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

- 141 P BW t3-5 PC ss nb (TIG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-5 mm,
liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 141 P BW t3-5 PF ss nb (TIG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-5 mm,
staende vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 141 P BW t3-5 PE ss nb (TIG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-5 mm,
underuppsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

Rorsvetsarkompetens (ETW = EUROPEAN TUBE 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 &mnets tjocklek 2 mm,
rorets yttre diameter 40-60 mm, staende vertikalsvetsning nerifran upp)

- 141 T FW t2 D40-60 PD (TIG, ror, kélsvets, det tunnare &mnets tjocklek 2 mm,
rorets yttre diameter 40-60 mm, underuppkélsvetsning)

- 141 PBW t3-5 PC ss nb (TIG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-5 mm,
liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 141 P BW t3-5 PF ss nb (TIG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-5 mm, staende
vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 141 P BW t3-5 PE ss nb (TIG, plat, stumsvets, platens tjocklek 3-5 mm,
underuppsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 141 T BW t1-3 D>0 PC ssnb (TIG, ror, stumsvets, materialtjocklek 1-3 mm,
rorets D>0 mm, liggande vertikalsvetsning, svetsning fran en sida, ej rotstod)

- 141 T BW t1-3 D>0 PF ssnb (TIG, ror, stumsvets, materialtjocklek 1-3 mm,
rorets D>0 mm, staende vertikalsvetsning nerifran upp, svetsning fran en sida,
ej rotstod)

- 141 T BW t1-3 D>0 H-L045 ssnb (TIG, ror, stumsvets, materialtjocklek 1-3
mm,rérets D>0 mm, rorets lutning 45°, svetsning fran en sida, ej rotstod)



14) Kannedom om pulverbagsvetsning med trad (12)

Examinanden kanner till processen for pulverbagssvetsning och dess typiska
anvandningsomraden. Han kanner till konstruktionen och utrustningen for pulver-
bagsvetsapparaturen.

15) Kannedom om plasmasvetsning (15)

Examinanden kdnner till begreppet plasma och tillimpningar av plasmasvetsningar
(mikroplasma, mellanplasma och genomtréngande plasma). Han kanner till
konstruktionen och utrustningen for plasmasvetsapparaturen.

16) Sardrag vid svetsning av rostfritt stal

Examinanden vet hur den stora langdutvidgningskoefficienten for rostfria stal paver-
kar de formforandringar som uppstar da arbetsstycket uppvarms och avkyls. I arbets-
objekt dar svetsens plats kan viljas kan han placera fogen sa att de formforandringar
som svetsen astadkommer ar mojligast sma. Da han framstéller svetsfogar och inpass-
ningsbitar kan han beakta tillrdcklig noggrannhet sa att skadliga formférandringar und-
viks. Han kan anvénda svetsklammare, mandverdon och 6vriga hjélpanordningar sa att
de formforandringar som uppstar blir mojligast sma. Han kan med hjélp av massiva
och mycket varmeledande fastséttnings- och styrdon begransa varmeledningen fran
svetspunkten ut i arbetsobjektet. Han kan anvénda forbojningar och -spédnningar samt
vélja rétt svetsningsordning och -riktning for att minska de formforandringar som
uppkommer i arbetsobjektet.

Examinanden kénner till den specifika varmepaverkan som kannetecknar de olika
svetsningsprocesserna, tidsatgangen for arbetet och kvalitetsfordringarna pa produk-
ten, sa att han kan vilja den svetsningsprocess som bast lampar sig for arbetsobjektet.
Han kan med beaktande av materialets formférandringsegenskaper utfora haftnings-
svetsarna sa att en tillracklig bindningshallfasthet uppnas och sa att haftningen inte
forsvarar svetsningen. Han kan med hjalp av rotgas, rotstod, rotpasta och rottejp for-
hindra att svetsen oxiderar. Han kanner till begrdnsningarna av varmeanvandningen
vid svetsning av rostfria stal samt den skadliga inverkan svetsvarmen har pa materialets
struktur och utseende. Han kanner till de tradstyrningsrér som anvands i MAG-svets-
ning och MAG-elektrodrérsvetsning av rostfria stal samt vet hur man véljer och instal-
lerar dem.

Examinanden kanner till principen och anvandningsomradet for pulverbagssvets-
ning samt de fordelar den erbjuder vid svetsning av rostfritt stal. Han kan stélla in
parametrarna for pulsbagsvetsning enligt de krav som arbetsobjektet stéller. Han kan
utfora svetsningsuppgifter genom att anvanda pulshagsvetsning samt utféra behovlig
korrigering av parametrarna under svetsningens gang. Da han viljer svetsningsprocess
och utfor svetsningsarbete kan han beakta de begransningar som slipningen stéller pa
produkten. Han kan utfdra svetsningar utan tillsatsamne.
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17) Sardrag vid svetsning av aluminium

Examinanden vet hur den stora langdutvidgningskoefficienten for aluminium paverkar
de formforandringar som uppstar da objektet uppvarms och avkyls. | arbetsobjekt dér
svetsens plats kan véljas kan han placera fogen sa att de formférandringar som svetsen
astadkommer &r majligast sma. Da han framstéller svetsfogar och inpassningsbitar kan
han beakta tillracklig noggrannhet sa att skadliga formforandringar undviks. Han kan
vélja och tillverka de fogtyper som ar [ampliga for svetsningen samt bedéma behovet
av luftspalt och rotstdd. Han kan anvanda svetsklammare och styrdon samt Ovriga
hjalpanordningar sa att de formforandringar som uppstar ar majligast sma. Han kan
anvanda forbojningar och -spanningar samt valja ratt svetsningsordning och -riktning
for att minska de formforandringar som uppstar i arbetsstycket.

Examinanden kénner till den specifika varmepaverkan som kannetecknar de olika
svetsningsprocesserna, tidsatgangen for arbetet och kvalitetsfordringarna pa produk-
ten, sa att han kan vilja den svetsningsprocess som bast lampar sig for arbetsobjektet.
Vid svetsning av aluminium kan han beakta och avlagsna oxidskiktet (strax) fore svets-
ningen. Han kanner till hur den laga smalttemperaturen for aluminium paverkar svets-
ningen och hur man har kontroll Over svetssmadltan. Han kan genom att beakta mate-
rialets formforandringsegenskaper utfora haftningssvetsarna sa att en tillracklig bind-
ningshallfasthet uppnas och sa att haftningen inte forsvarar svetsningen. Han kanner
till de begransningar angaende varmetillforseln som maste beaktas vid svetsning av
aluminium samt den skadliga effekt svetsvarmen har pa materialets hallfasthet. Han
kan vid behov utfora svetsningar utan tillsatsémne.

Examinanden kdnner till den specialutrustning for svetspistolen som anvénds vid
MIG-svetsning av aluminium samt kan vdlja rdtt utrustning och installera den. Vid
MIG-svetsning av aluminium kanner han till de specialkrav som stélls pa tradinmat-
ning, skyddsgasens fukthalt och tradbehandling sa att uppkomsten av porer undviks.
Han kan vid MIG-svetsning av aluminium reglera slutstrommen. Han kan vid TIG-
svetsning av aluminium vilja rétt slag av strom samt ratt tjocklek pa elektroden och
ratt form pa stiftet. Han vet hur man genom féruppvarmning och bruk av olika
skyddsgasblandningar kan paverka svetsens intrangning.

Examinanden kanner till principen och anvandningsomradet for pulverbagsvetsning
samt de fordelar den erbjuder vid aluminiumsvetsning. Han kan stélla in parametrarna
for pulsbagsvetsning enligt de krav som arbetsobjektet stéller. Han kan utfora
svetsningsuppgifter med pulshagsvetsning samt utféra behovlig korrigering av
parametrarna under svetsningens gang.

b) Olika satt att pavisa yrkesskicklighet

Examinanden pavisar att han har yrkesskicklighet samt behérskar och kan tilliampa de
kunskaper och principer som ligger till grund for yrkesskickligheten huvudsakligen
med hjélp av yrkesprov. Om det inte ar mojligt eller fornuftigt att pavisa kunnandet
med hjélp av arbetsprov/enbart arbetsprov, ar det mojligt att anvanda bl.a. muntliga
och skriftliga uppgifter samt intervju.
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c) Bedomningsobjekt och beddomningskriterier

Prestationerna beddms med skalan godkdnd/underkand. Ifall en prestation blir un-
derkand far examinanden ett skriftligt meddelande av vilket det framgar vilka delar i
prestationen som &r underk&nda och vilka godkanda samt en utredning om varfor
prestationen dr underkand. FOr att frdmja examinandens yrkesméssiga utveckling bor
feedback ges dven for de godkanda prestationerna.

Prestationen godk&nns om
- examinanden Klarar av det som kraven forutsatter
- examinanden arbetar yrkesmassigt godtagbart och med yrkesmassig snabbhet
- arbetets slutresultat motsvarar avtal, bestdammelser och direktiv
- arbetets slutresultat uppfyller den kvalitetsniva som kraven forutsatter
- examinandens verksamhet uppfyller i Ovrigt féljande beskrivning:

Examinanden behdrskar helheter. Arbetsprestationen ar planenlig och framskrider
konsekvent. Han valjer ratta arbetsmetoder och redskap samt anvénder dem ratt. Han
innehar den kunskap som behdvs i arbetet och kan anvanda de tekniska dokument,
den kallitteratur samt den méatapparatur och de maskiner som behovs i arbetet. Han
véljer ratta material och tillbehor och anvédnder dem ekonomiskt. Han ar kostnads-
medveten och beaktar totalekonomin i verksamheten. Han kan samarbeta med andra.
Han kan betjana kunder i enlighet med goda betjaningsprinciper/sitt foretags betja-
ningsprinciper. Han iakttar arbetssakerheten i sitt arbete och i ordningsrutinerna i ar-
betsmiljon.

Prestationen underkdnns om den normtid som dr reserverad for arbetet 6verskrids
betydligt.

Dessutom leder uppenbar nonchalans angaende egen och utomstaendes arbets-
sdkerhet eller ett osakligt upptrddande gentemot kunder eller Gvriga till att provet
avbryts omedelbart.

4 8 FORETAGSAMHET

a) Yrkesskicklighetskraven

Examinanden vet vad som forutsétts av en verksam foretagare. Han kan beddma sin
foretagsamhet och sin eventuella foretagsverksamhet samt pa vilka omraden och pa
vilket séatt han kan utveckla sina fardigheter som foretagare. Han har en gedigen yrkes-
fardighet inom sin egen bransch och han forstar hur foretagsverksamheten i bransch-
en fungerar. Han kan analysera branschen samt de mojligheter och risker som ansluter
sig till att starta och utveckla den foretagsverksamhet som branschen erbjuder. Han
har de baskunskaper som behdvs for att starta ett eget foretag.

Examinanden kénner till skillnaderna mellan olika foretagsformer samt de admini-
strativa atgarder som behdvs for att grunda ett féretag. Han kan tillsammans med sak-
kunniga utveckla en marknadsduglig affarsidé och forstar hur den anvands i planer-
ingen av verksamheten och som grund for genomférandet. Han vet vilka ekonomiska,
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produktionsmadssiga och andliga resurser som foretagsverksamheten kraver och kan
bedéma behoven av dem ur den synvinkel man har da man planerar att starta egen
foretagsverksamhet.

Examinanden kanner till marknadsforing och forstar betydelsen av kund- och 6vri-
ga samarbetskontakter som en vésentlig del av framgangsrik foretagsverksamhet och
han har de fardigheter som krévs for att utveckla dessa kontakter. Han k&nner till hur
priset pa produkten bildas, kostnadsslagen och de centrala ekonomiska nyckeltalen.
Han kan nér foretaget grundas och i olika skeden av verksamheten skaffa den infor-
mation och de tjdnster av sakkunniga som han behdver. Han k&nner till den centrala
lagstiftningen som hanfor sig till féretagsverksamheten

b) Olika satt att pavisa yrkesskicklighet

| proven bedoms
- individens vérderingar och personliga fardigheter att verka som foretagare
- individens fardigheter och kunskaper om foretagande

Nar man gor upp yrkesprov och véljer den miljo dar de utfors ar det viktigt att man pa
ett tillforlitligt satt kan bedéma bada fardigheterna.

Vid bedémningen av de individuella fardigheterna ar det viktigt att examinanden
sjalv kan bed6éma sina egna fardigheter att fungera som foretagare. Bedomningen base-
rar sig pa sjalvbedomning, gruppbedémning och pa samtal med sakkunniga. Som ar-
betsmetoder kan anvéndas bl.a. olika samtal och analyser. Beddmningen av examinan-
den gors inte med avseende pa om han ar en bra foretagare eller inte, utan malet ar att
bilda en foretagarprofil av examinanden som denne sjalvstandigt eller tillsammans med
en sakkunnig tolkar i avsikt att kunna gora upp sin egen utvecklingsplan som framjar
hans verksamhet som foretagare.

De som deltar i beddmningen av denna helhet forutsatts inneha sakkunskap om
foretagsamhet och utvecklingen av den.

Férdigheter och kunskaper om foretagande beddms enligt verklig foretagarverksam-
het. En central del av provet ar ett projekt som hanfor sig till startandet av en langsik-
tig foretagsverksamhet, dar examinanden omformar sin foretagsidé till en affarsidé.
For att kunna bygga upp en fungerande affarsidé bor han pa ett mangsidigt sétt gran-
ska sin verksamhetsmiljo speciellt ur den synvinkel man har da man startar ett foretag
inom branschen. Han kan féra samtal om grundandet av ett eventuellt eget foretag
och om fragor som ansluter sig till det tillsammans med sakkunniga inom branschen.

Examinanden kan ocksa géra upp de centrala planer som behdvs i affarsverksam-
heten och beddma deras funktionsduglighet. Han kan beddma foretagets sannolika
resursbehov. Yrkesprovet kan kompletteras med hjélp av utredningar, berédkningar och
ovriga skriftliga dokument samt muntliga samtal och intervjuer
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c) Bedomningsobjekt och beddomningskriterier

- Malen for bedémningenbeddmning av de egna foretagarfardigheterna och
planering som stoder utvecklingen av det egna foretagandet

- omfattande kunskaper samt insikter i centrala fragor och de basfardigheter som
behovs for att paborja foretagsverksamhet

- anvéndning av sakkunnigas tjanster och utnyttjande av kunskapskallor.

Kriterierna for bedomningen

Examinanden vet vad som forutsatts av en verksam foretagare och vilka fardigheter
som stoder ett framgangsrikt foretagande. Han kan analysera sina fardigheter att fung-
era som foretagare och ocksa sina varderingar samt kan pa basis av dessa bedéma sin
egen foretagsamhet och gora upp en utvecklingsplan for sig sjdlv som féretagare. Han
kan utgaende fran sina egna varderingar fatta beslut som beror foretagsverksamhet
och kan fora fram sin egen yrkesskicklighet och vérdesatta den.

Examinanden kanner sin egen bransch sa att han kan beddma de majligheter och
risker som gdller branschens framtidsutsikter, utveckling och marknadssituation ur den
synvinkel man har da man startar egen foretagsverksamhet.

Examinanden vet vilka olika satt man kan 6vervdga ndr man dmnar starta ett fore-
tag. Han kanner till de vanligaste foretagsformerna som anvénds i Finland, de admini-
strativa atgarderna vid startandet av foretag, hur man vanligen definierar ansvarsom-
raden och I6ser behovet av resurser och risker for att kunna diskutera med sakkunniga
om olika alternativ angaende det egna foretagets verksamhet. Han vet vilka ekonomis-
ka, produktionsmassiga och andliga resurser som startandet av foretagsverksamhet
kraver och kan bedoma behoven av dessa ur den synvinkel man har da man planerar
att starta egen foretagsverksamhet. Han kanner till de lagstadgade atgéarderna vid star-
tandet av foretagsverksamhet och vet varifran man vid behov kan erhalla tjanster av
sakkunniga for att fordjupa de kunskaper som behovs for att starta ett foretag.

Examinanden kan utveckla en marknadsduglig affarsidé och forstar affarsidéns be-
tydelse som ett arbetsredskap i foretagsverksamheten och forstar hur den anvéands i
planeringen av foretagsverksamheten och som grund for genomférandet. Nar han ut-
vecklar sin affarsidé beaktar han faktorer som beror efterfragan och konkurrens pa
marknaden samt olika vasentliga och differentierande faktorer med tanke pa den egna
idéns funktionsduglighet. Han kan for sitt foretag géra upp verksamhetsplaner som
beror centrala delar i den egna affarsverksamheten och beddma dessa. Né&r han bear-
betar sin affarsidé och sin verksamhetsplan kan han vid behov anvénda sig av sakkun-
niga.

Examinanden forstar att kund- och 6vriga samarbetsrelationer &r en véasentlig del av
framgangsrik foretagsverksamhet. Han forstar vad de vérderingar som berér skotseln
av hans eventuella foretags kund- och Ovriga samarbetsrelationer samt de verksam-
hetsformer som definierats i affarsidén grundar sig pa. Han har fardigheter att bygga
och uppritthalla sidana kund-, leverantors- och 6vriga natverksrelationer som ar
betydelsefulla med tanke pa foretagets kontinuitet.

Examinanden forstar vad lonande verksamhet innebér och han kan paverka fore-
tagets Ionsamhet. Han kan tolka foretagets bokslut bl.a. med tanke pa kapital, formo-
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genhet, likviditet och resultat. Han ké&nner till principerna for kostnadskalkylering och
vet vilka marknadsmassiga faktorer som bor beaktas sa att han kan prissétta produk-
terna fornuftigt. Han kan gora upp en grov budget for sitt foretag och kan skaffa in-
formation och tjanster av sakkunniga for att [6sa skattemassiga fragor som berér bran-
schens foretagsverksamhet. Han kénner till den centrala lagstiftning som beror fore-
tagsverksamhet. Han kan skaffa den kunskap och de tjanster av sakkunniga som han
behdver i olika skeden av foretagsverksamheten.
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BILAGOR

Svetsproven for de europeiska svetsarexamina i tabellform

SVETSNING AV STAL, grundmaterialgrupperna W01, W02 och W03

DEL- [EW-kompetenserna, svetsprocesserna och svetsproven
PROV  [Elektrodsvetsning MIG/MAG-svetsning TIG-svetsning
E8.3.1 M6.3.1 T6.3.1
ROr- 111 TBW t7-9 D160 135 TBW t3-13 D350 H-L045 ssnb | 141 T BW t3-10 D>0 PC ssnb
svetsning H-L045 ssnb eller
136 T BW t3-13 D3 100 H-L045 ssnb
Tube 111 T BW t4-5 D80 135 T BW t3-13 D3 50 PF ssnb 141 T BW t3-10 D>0 H-L045
Welder H-L045 ssnb eller ssnb
136 T BW t3-13 D3 100 PF ssnb
E7.3 M5.3.2 T5.3.1
111 TBW t5-10 D60-100 |135 T BW t3-13 D3 50 PC ssnb 141 T BW t1-3 D>0 PC ssnb
PC ssnb eller
136 T BW t3-13 D3 100 PC ssnb
T5.3.2
141 T BW t1-3 D>0 PF ssnb
T5.3.3
141 T BW t1-3 D>0 H-L045
ssnb
(+ E5.3 + E2.3) (+ M4.3 + M2.3) (+ TA.3 + T2.3)
E5.3.1 M4.3.1 T4.3.1
Plat- 111 P BW t4-5 PE ssnb 135 P BW t3-13 PC ssnb 141 P BW t3-5 PC ssnb
svetsning eller
136 P BW t8-13 PC ssnb
European E5.3.2 M4.3.2 T4.3.2
Plate 111 P BW t4-5 PC ssnb 1ﬁ5 P BW t3-13 PE ssnb 141 P BW t3-5 PF ssnb
eller i
Welder 136 P BW t8-13 PE ssnb
E5.3.3 M3.3.1 T4.3.3
111 PBW t>12 PCssnb |135P BW t3-13 PA ssnb 141 P BW t3-5 PE ssnb
eller
136 P BW 18-13 PA ssnb
E5.3.3 M3.3.1 T4.3.3
111 PBW t38 PC ssnb 131-135 P BW t3-13 PA bsgg 141 P BW t3-5 PE ssnb
eller
136 P BW t8-13 PA bsgg
E5.3.4 M3.3.2 T3.3.1
111 P BW t38 PF ssnb 131-135 P BW t3-13 PF bsgg 141 P BW t1-3 PC ssnb
eller
136 P BW t8-13 PF bsgg
(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)
Kal- E2.3.1 M2.3.1 T2.3.1
svetsning 111 TFW t5 D160 PF 135 eller 136 P FW t3-13 PD 141 T FW t2 D40-60 PF
E.2.3.2 M2.3.2 T2.3.2
European 111 P FW t8-13 PD 135 T FW t5-13 D350 PF 141 T FW t2 D40-60 PD
Fillet eller
Welder 136 T FW 15-13 D? 100 PF
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
E1.3.2 M1.3.2 T1.3.2
111 P FW t8-13 PA 135 elleri 136 P FW t3-13 PF 141 P FW t1-3 PF
E1.3.3

111 P FW 16-13 PF




DEL- |SVETSNING AV ALUMINIUM, grundmaterialgrupperna W21, W22 och W23
PROV | EW-kompetenserna, svetsprocesserna och svetsproven
Elektrodsvetsning | MIG-svetsning TIG-svetsning
M6.3.1 T6.3.1
ROr- 131 T BW t3-13 D3 50 H-L045 ssmb 141 T BW t3-10 D>0 PC ssnb
svetsning
M5.3.1 T6.3.2
European 131 T BW t3-13 D350 PF ssmb 141 T BW t3-10 D>0 H-L045
Tube ssnb
Welder M5.3.2 T5.3.1
131 T BW t3-13 D3 50 PC ssmb 141 T BW t1-3 D>0 PC ssnb
T5.3.2
141 T BW t1-3 D>0 PF ssnb
T5.3.3
141 T BW t1-3 D>0 H-L045 ssnb
(+ M4.3 + M2.3) (+ T4.3 + T2.3)
M4.3.1 T4.3.1
Plat- 131 P BW t3-13 PC bsgg 141 P BW t3-5 PC ssnb
Svetsning M4.3.2 T4.3.2
131 P BW t3-13 PE bsgg 141 P BW t3-5 PF ssnb
European M3.3.1 T4.3.3
Plate 131 P BW t3-13 PA bsgg 141 P BW t3-5 PE ssnb
Welder M3.3.2 T3.3.1
131 P BW t3-13 PF bsgg 141 P BW t1-3 PC ssnb
T3.3.2
141 P BW t1-3 PF ssnb
T3.3.3
141 P BW t1-3 PE ssnb
E5.3.4 M3.3.2 T3.3.1
111 PBW t>12 PF [135P BW t3-13 PF ssnb 141 P BW t1-3 PC ssnb
ssnb eller
136 P BW 8-13 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 141 P BW t1-3 PE ssnb
ssnb
E4.3.3
111 P BW t#4-5 PF
ssnb
(+E2.3) (+ M2.3) (+7T2.3)
E2.3.1 M2.3.1 T2.3.1
Kal- 111 TFW t5 D 160 [135eller 135 P FW t3-13 PD 141 T FW t2 D40-60 PF
svetsning | PF
E2.3.2 M2.3.2 T2.3.2
European 111 P FW t8-13PD (135 T FW t5-13 D350 PF 141 T FW t2 D40-60 PD
Fillet eller
Welder 136 T FW t5-13 D3 100 PF
E1.3.1 M1.3.1 T1.3.1
111 P FW t4-13 135 eller 136 P FW t3-13 PB 141 P FW t1-3 PB
E1.3.2 M1.3.2 T1.3.2
111 P FW t8-13 PA [135eller 136 P FW t3-13 PF 141 P FW t1-3 PF
E1.3.3

111 P FW t6-13 PF




DEL- |SVETSNING AV ROSTFRITT STAL, grundmaterialgrupperna W11 och W04
PROV [EW-kompetenserna, svetsprocesserna och svetsproven
Elektrodsvetsning MIG/MAG-svetsning TIG-svetsning
E8.3.1 M6.3.1 T6.3.1
ROr- 111 TBW t7-9 D160 131-135 T BW t3-13 D350 H-L045 ssmb | 141 T BW t3-10 D>0 PC
svetsning H-L045 ssnb eller ssnb
136 T BW t3-13 D3 100 H-L045 ssmb
Tube 111 T BW t4-5 D80 131-135 T BW t3-13 D350 PF ssmb 141 T BW t3-10 D>0 H-
Welder H-L045 ssnb eller L045
136 T BW t3-13 D3 100 PF ssmb ssnb
E7.3 M5.3.2 T5.3.1
111 T BW t5-10 D60-100 | 131-135 T BW t3-13 D350 PC ssmb 141 T BW t1-3 D>0 PC
PC ssnb eller ssnb
136 T BW t3-13 D3 100 PC ssmb
T5.3.2
141 T BW t1-3 D>0 PF
ssnb
T5.3.3
141 T BW t1-3 D>0 H-
L045 ssnb
(+ E5.3 + E2.3) (+ M4.3 + M2.3) (+ T4.3 + T2.3)
E5.3.1 M4.3.1 T4.3.1
Pl&t- [111 P BW t4-5 PE ssnb | 135 P BW t3-13 PC bsgg 141 P BW t3-5 PC ssnb
svetsning eller
European 136 P BW t8-13 PC bsgg
Plate E5.3.2 M4.3.2 T4.3.2
Welder 111 PBW t4-5 PC ssnb | 131-135 P BW t3-13 PE bsgg 141 P BW t3-5 PF ssnb
eller
136 P BW t8-13 PE bsgg
(+ M2.3) (+7T12.3)
M2.3.1 T2.3.1
Kal- 131 P FW t3-13 PD 141 T FW t2 D40-60 PF
131 TFW t5-13 D350 PF 141 T FW t2 D40-60 PD
European M1.3.1 T1.3.1
Fillet 131 P FW t3-13 PB 141 P FW t1-3 PB
Welder M1.3.2 T1.3.2

131 P FW t3-13 PF

141 P FW t1-3 PF




Utbildningsstyrelsen har godkant dessa
examensgrunder med stod 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
fristiende examina baserar sig pa ett
nara samarbete mellan sakkunniga
inom undervisning och arbetsliv.
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