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Kapitel 1

SYFTET MED FRISTAENDE EXAMINA OCH MALEN FOR DEM

1 § Fristdende examina

De fristaende examina ir inte beroende av det sitt pa vilket man férvirvat sig sin yrkes-
skicklighet. Det kunnande som examinanderna har skaffat sig genom utbildning, 1 arbets-
livet eller genom sina intressen behandlas som en helhet, sa att detta kunnande kan anvin-
das nir den erfordrade yrkesskickligheten ska pavisas vid de fristiende yrkesproven.

De fristaende examina ar modulira till sin struktur. De utgérs av uppgiftshelheter, som
baseras pa arbetslivet och dess utvecklingsbehov och som priglas av det som forenar
verksamheten med den teoretiska grunden, av mangsidig yrkesskicklighet och av att
arbetsprocessen integreras med resultaten av den. Varje del av en examen utgor ett del-
omrade av yrkeskompetensen, som kan lyftas ut ur den naturliga arbetsprocessen och
bilda en sjilvstindig helhet som kan bedémas. De fristaiende yrkesproven arrangeras och
avliggs flexibelt for en examensdel i sinder. Examinandernas mal kan ocksa vara att
endast avldgga en eller flera delar av en examen, inte hela examen.

Grunden f6r beskrivningen av kraven pa yrkesskicklighet dr den kvalifikationsbestim-
ning som anses vara limpligast f6r yrkesomradet. Beskrivningen koncentreras pa kraven
tor branschens centrala funktioner, behirskning av verksamhetsprocessen och omfat-
tande yrkespraxis. I kraven ingar ocksa de for arbetslivet nédvindiga sprakkunskaperna
och sociala firdigheterna.

2 8§ Forberedande utbildning for fristdende examina

Systemet med fristiende examina stiller inte examinanderna infor férhandsvillkor i friga
om utbildning. Emellertid avliggs dessa examina i allmanhet i samband med nagot slag av
torberedande utbildning,.

Den som anordnar forberedande utbildning ska faststilla liroplanen for utbildningen
enligt examensgrunderna. Utbildningen och de fristaiende yrkesprov som ingir i den ska
liggas upp enligt examensdelarna. Det aligger utbildningsanordnaren att arrangera de
fristiende yrkesproven som en del av den férberedande utbildningen. Till de studerandes
skyldigheter hor att delta i dessa prov i samband med studierna.

De gemensamma studier, som ingar i en grundexamen som avliggs som grundliggande
yrkesutbildning, dr inte obligatoriska 1 en utbildning som férbereder f6r en grundexamen
som avliggs som en fristiende examen. Malen f6r dessa studier beaktas dock i tillimpliga
delar i liroplanen och i undervisningsarrangemangen.



3 § De allmanna grunderna for sattet att pavisa yrkesskicklighet och for
bedOmning av examensprestationerna

Bedémningen av de fristiende yrkesproven forutsitter metodisk insamling av material,
beslutsfattande och dokumentering angaende examinandernas yrkesmissiga och arbets-
relaterade firdigheter, som jimfors med de i examensgrunderna faststillda kraven pa
yrkesskicklighet och med bedémningskriterierna. Tyngdpunkten vid bedémningen ligger
pa det praktiska arbetet och arbetsmetoderna. Firdigheterna eller kunnandet bedéms i
allmanhet direkt enligt motsvarande arbete.

Miljon for de fristaende yrkesproven ska vara verklig eller sa realistisk som méjligt. Vid
bedomningen tillimpas mangsidigt olika kvalitativa bedomningsmetoder sisom iakttagel-
ser, intervjuer, fragor och portfoljer samt sjilvvirdering och gruppbedémning. De fri-
staende yrkesproven liggs upp enligt examensdelarna sa att man vid proven kan bedéma
om examinanden uppfyller de centrala kraven pa behirskandet av yrket.

Milen f6r bedomningen anger de kompetensomraden som dgnas speciell uppmark-
samhet vid bedémningen. Malen hinfor sig till de centrala firdigheterna och man ser till
att examinanden behidrskar den teori som ligger till grund f6r arbetet samt att han eller
hon behirskar arbetsmetoder, arbetsutrustning, material och arbetsprocesser. Savil malen
tor bedémningen som bedémningskriterierna hirleds ur kraven pa yrkesskicklighet f6r
motsvarande examensdel. Kriterierna f6r bedomningen baserar sig pa malen f6r bedém-
ningen och de anger och preciserar prestationer pa olika nivaer. Bedémningskriterierna
utgor trosklar med vilkas hjilp det dr mojligt att differentiera kompetensnivan.

Kapitel 2

UPPBYGGNADEN AV SPECIALYRKESEXAMEN FOR
VERKTYGSMASTARE

1 8§ Examensdelarna

Specialyrkesexamen for verktygsmistare bestar av tre obligatoriska delar och tre valfria
yrkesinriktade delar. I examen kan examinanden inte vilja tva manuella bearbetnings-
metoder eller utféra manuell och numerisk bearbetning med samma bearbetningsmetod.

For att fa examensbetyg ska examinanden avligga foljande obligatoriska delar:
e Allminna fardigheter for arbetslivet
e Grundliggande firdigheter inom verktygsbranschen
e Samarbetsfirdigheter i arbetslivet

och tre av féljande valfria delar:
e Specialkompetens inom verktygstillverkning
e Specialmetoder inom manuell bearbetning
e Lasersintring
e Tillverkning av modeller
e Verktyg f6r laminatprodukter av kompositmaterial
e Tillverkning av snabbmodeller
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Tillverkning av spanskirande bett
Manuell trycksvarvning

NC-svarvning

NC-frisning, bearbetningscentra
NC-arborrning

NC-slipning

NC-koordinatslipning
NC-gnistbearbetning, sinkgnistning
NC-gnistbearbetning, tradgnistning
Forhandsinstillning, férberedelse
Héghastighetsbearbetning

Tillverkning av elektroder

5-axlig bearbetning, fleraxlig bearbetning
NC-trycksvarvning
Produktionsautomation, flexibla system
Montering och underhall av verktyg
Slutbearbetning och polering
Reparationssvetsning

Viarmebehandling
Ytbeligeningsmetoder och ytbeldggning
Metoder f6r materialtestning
Tillverkning av CAM-bearbetningsbanor
Modellutformning

Verktygsplanering

Fyllnadsanalyser

Mitning och kvalitetskontroll
Internationell verksamhet
Projekthantering

Produktionsplanering

Tillverkning och underhall av verktygs- och automationssystem

Tillverkning av fixturer och fixtursystem
Hydrauliska och pneumatiska system.

Dessutom kan examinanden avldgga delen

Foretagsamhet.
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Kapitel 3

KRAVEN PA YRKESSKICKLIGHET | SPECIALYRKESEXAMEN FOR
VERKTYGSMASTARE OCH GRUNDERNA FOR BEDOMNINGEN

1 § Allmanna fardigheter for arbetslivet

a) Krav pa yrkesskicklighet

1) FORMAGA ATT ARBETA I ARBETSGEMENSKAP

Fxaminanden

kinner till affarsidén, virderingarna och malen samt verksamhetsprinciperna for
det foretag som han representerar

kanner till sitt eget uppgifts- och ansvarsomrade i foretagets verksamhetsprocess
kanner till féretagets organisation, kontaktpersoner och foérfaringssitt

kan handla i linje med foretagets forfaringssitt

kanner till férhandlingsordningen i anstillningsfragor

kanner till sina skyldigheter, sitt ansvar och sina rattigheter som medlem i
arbetsgemenskapen

kinner till f6retagets regler f6r hur man upptrider pa arbetsplatsen samt
sakerhetsanvisningar (r6kning, system med passersedel, kladsel, forfaringssatt
0.5.V.)

kan arbeta som medlem av arbetsgemenskapen och arbetsgruppen samt
ansvarsfullt skéta de arbetsuppgifter som hor till honom

kanner till de uppgifter inom sitt verksamhetsomrade som forutsitter
specialrittigheter eller specialtillstind av utféraren

kianner till hanteringssitten for de produkter och arbetsstycken som ir i
produktion samt sekretessbestimmelserna om produktionen.

2) FARDIGHETER I ANSLUTNING TILL ARBETSMILJON

FExaminanden
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kanner till de olycksrisker och sanitira oligenheter som ar forknippade med
arbetsmiljon och kan vidta nédvandiga sikerhets- och skyddsatgarder
kanner till den 6verenskomna forvarings- och hanteringspraxisen for
arbetsverktyg, raimaterial och halvfabrikat samt héller f6r egen del ordning pa
arbetsplatsen

kanner till kraven pa arbetsmiljons renhet, hur de amnen som anvinds paverkar
miljon samt hur avfall ska hanteras

kanner till kvalitets- och miljoprogrammet i det foéretag som han representerar
samt verksamhetsprinciperna som hanfor sig till dessa

vet var skyddsinformationsbladen férvaras och kdnner i huvuddrag till innehéllet i
skyddsinformationsbladen for de kemikalier som han anvinder



kan beakta arbetets inverkan pa arbetsmiljon (t.ex. heta arbeten, slipgnistor och
slipdamm) och vidtar behovliga skyddsatgirder

kanner till de allmanna foérfaringssitten i n6d- och stérningssituationer.

3) FORMAGA ATT ARBETA EKONOMISKT
Examinanden

kan anvianda ramaterial och tillbehor ekonomiskt samt beaktar en totalekonomisk
anvindning av materialen i sin arbetsplanering

anvinder verktyg, maskiner och utrustning dndamalsenligt och haller dem i
anvindbart skick i enlighet med sin arbetsbeskrivning

behirskar arbetsuppgifterna inom sitt uppgiftsomrade sa val att han i sina
arbetsprestationer kan uppna den kvalitet, snabbhet och flexibilitet som krévs i
arbetet

kinner 1 huvuddrag till de faktorer som bildar helhetspriset och hur dessa paverkar
totalkostnaderna

kan 1 sitt arbete och sina beslut beakta arbetsmetodens inverkan pa
totalkostnaderna och kan beakta dvriga arbetsfasers inverkan pa det egna arbetet
kan planera och utféra sina arbetsuppgifter sa att onédiga vantetider undviks
torbinder sig att utféra de arbetsuppgifter han tagit emot och svarar for sin del for
resultatet

kanner till betydelsen av produktivt och effektivt arbete 1 foretagsekonomisk
verksamhet och kan bedéma hur effektivt han sjilv arbetar

forstar betydelsen av kontinuerlig utveckling som en del av arbetet och stravar
efter att beakta detta 1 sitt eget arbete

kan bedoma arbetsprocesserna inom sitt uppgiftsomrade och kan ge forslag till
utveckling av arbetsmetoder, arbetets kvalitet samt ekonomiskt arbetssitt.

4) KVALITETSKRAV OCH KVALITETSKONTROLL

Fxaminanden

kianner till vilka krav de kvalitetssystem som fOretaget anvinder stiller pa
verksamheten och kan arbeta i enlighet med dessa

kanner till foéretagets processhelhet och de delfaktorer som paverkar processen

kanner till foretagets principer for kvalitetsarbete, verksamhetssitt och mal for
kontinuerlig f6rbittring samt kvalitetsmitningsmetoder

kan med hjilp av arbetsritningar och -instruktioner klarligea vilken kvalitet som
forutsitts av arbetet och produkten samt uppné den kvalitetsniva som krivs

torstar sambandet mellan arbetets kvalitet och uppkomna kostnader samt kan
undvika de extra kostnader som en 6verskridning av kvalitetskraven medfor

torstar att arbetets kvalitet inverkar pa en produkts anvindbarhet och pa
marknadsféringen av produkten

forstar att en viktig del av foretagets kvalitetssystem 4r att vidareutveckla sin egen
yrkeskunskap och arbetar aktivt for att uppritthalla sin egen yrkesskicklighet

kanner till betydelsen och inverkan av det egna arbetets kvalitet pa kundrelationen
och kvaliteten pa funktionen hos den apparat som levereras at kunden

kinner till f6rfaringssitten vid hantering av avvikande produkter

13



ar flexibel 1 sitt arbete, kan arbeta i team och kan inom sitt uppgiftsomrade t.ex.
introducera nya arbetstagare i arbetsuppgifter, sirskilt 1 fraigor som galler
arbetssakerheten

har grundliggande kunskaper om kvalitetsverktyg, t.ex. ISO9001-14001

kan instruera nya arbetstagare 1 verksamhet enligt kvalitetssystemet.

5) MIL]C)KUNSKAP
FExaminanden

kinner till arbetsplatsens miljoprogram och tillhérande atgirder och
verksamhetsprinciper

kianner till vilka krav som stills pa arbetsmiljons renhet, hur amnen som anvinds
och som har anvints paverkar miljon samt deras sanitira oligenheter samt hur
avfall ska hanteras

beaktar miljoriskerna som ar férknippade med arbetet, handlar ansvarsfullt 1
enskilda situationer och kan vid behov ocksa instruera andra

kan iaktta sparsamhet i friga om energi och naturresurser vid val av material och
ovriga tillbeh6r samt inser fordelarna med dteranvindning

kan arbeta for hallbar utveckling och miljons mangformighet samt inser hur
minniskans handlande har ett samband med miljén och naturen.

6) PERSONLIG ARBETSSAKERHET
FExaminanden

kinner till den personliga skyddsutrustningen, vet nir man behdver anvinda den
och vilka krav som da giller

kan skydda sin syn med hjilp av 6gonskydd, saisom skydds- och svetsglas och
svetsmasker

kan skydda sin horsel med hjilp av horselskydd saisom 6ronproppar, horselkapa
och hjalmskydd

kan skydda huvudet och ansiktet med t.ex. skyddshjilm och ansiktsskydd

kan anvinda olika andningsskydd pa ritt sitt, t.ex. dammskydd, och kan vilja
filtreringsmetod och -effekt 1 enlighet med de krav som arbetsférhallandena stéller

kan anvinda andra skydd pa ritt sitt, t.ex. skyddshandskar, benskydd, arbets- och
skyddsklader och fallskydd

kinner sitt ansvar nir det giller att anvinda den personliga skyddsutrustningen

beaktar i sitt arbete andra personers arbetssikerhet i arbetsmiljon samt beaktar
missforhillanden i arbetssakerheten och arbetar for att eliminera dessa.

7) KANNEDOM OM SAKERHETSFORESKRIFTER OCH
HANDLINGSBEREDSKAP
FExaminanden
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vet vem som ér ansvarig for arbetarskyddsfragorna pa arbetsplatsen och kinner sitt
ansvar nar det giller att folja sikerhetsforeskrifterna

kianner till de sikerhetsanvisningar och -féreskrifter som foretaget anvinder
kan forutse de sidkerhetsatgirder pa arbetsplatsen som arbetsuppgifterna kraver
kan handla pa ritt sitt vid olycksfall

kan beritta var arbetsplatsens néddusch, slickare, utrustning £6r férsta hjilpen och
befolkningsskydd finns



kan ge forsta hjilpen enligt FHj 1 och har ett giltigt intyg 6ver godkind FHj 1-kurs
kanner till sitt foretags foreskrifter och instruktioner i anslutning till miljoskydd

har ett tillstind (kort) f6r heta arbeten och ett arbetssikerhetskort som féretagets
verksamhet férutsitter.

8) LYFT- OCH FORFLYTTNINGSARBETEN
FExaminanden

kanner till olycksriskerna vid lyft- och forflyttningsarbeten och
sakerhetsforeskrifterna om lyftarbeten

kan rikna ut massan av det arbetsstycke som ska lyftas, bestimma dess tyngdpunkt
och vilja limpliga lyftpunkter

kan vilja limpliga redskap for lyft eller forflyttning, sisom gripkrokar, linor, rep,
kedjor, bommar, stéd och skydd

kan beakta hur lyftlinans vinkel inverkar pa tillaiten laststorlek dd han viljer linor
och kedjor for lyftning

kan pa ett sikert sitt utféra de bindningar som krivs vid lyft eller forflyttning med
beaktande av arbetsstyckets konstruktion

kan kontrollera skicket hos lyfthjilpmedel sasom linor, rep och kedjor
kan vid behov gora en lyftplan f6r speciella lyftarbeten
kianner till lagstiftningen om personlyftanordningar och vet hur de fungerar

kan anvinda lyftkranar med svingarm och traverskranar som vanligen anvinds 1
verkstader

kan planera och utfora svingning och vanliga lyft av arbetsstycken
kan styra lyftningen med handsignaler som anvands 1 lyftarbeten
har bade truck- och kranférarcertifikat som foretagets verksamhet forutsitter.

9) ANVANDNING AV DATASYSTEM
Examinanden

klarar av uppgifter som motsvarar kraven fér A-datakorkort eller innehar ett s.k.
Medbotgarens (@-kort (4 delar)

kan skriva, skicka och ta emot e-postmeddelanden och bifogade dokument
kan anvinda ett vanligt textbehandlingsprogram och kan utnyttja det i sitt arbete
kan anvinda ett vanligt kalkyleringsprogram och kan utnyttja det i sitt arbete

kan s6ka och ta fram uppgifter t.ex. om arbetsritningar och delforteckningar,
arbetsanvisningar o.s.v. fran databaser som hinfér sig till hans arbetsuppgifter och
som han anvander

kan s6ka foljande arbeten som ska utforas fran produktionsstyrningsfiler och
registrera utforda arbeten

kan s6ka och bestalla beh6vliga delar och tillbeh6r med hjalp av uppgifter fran
delforteckningar samt produktionsstyrnings- och lagerfiler

kan rapportera utfort arbete
kan registrera utférda arbetstimmar i timbokforingen

kan 1 arbetsanmilan registrera arbetstimmar och tillbeh6r samt utfért arbete som
ska faktureras.
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10) KANNEDOM OM KUNDENS BEHOV OCH VERKSAMHETSSATT
FExaminanden

ar fortrogen med kundinriktad affirsverksamhet
beaktar bade interna och externa kunders férvantningar och behov i sitt arbete

kan klargbra kvaliteten hos en apparat eller del som ska levereras och kan jamfora
den med kundens férvantningar

kan bedoma om kundens andringsforslag ar genomférbara med beaktande av de
tekniska och ekonomiska effekterna

kan for vidare atgarder tilligna sig och lagra information och respons fran kunden
sa att innehallet blir korrekt

kan instruera kunden i fragor som giller hans eget arbete
kan avsluta ett arbete sa att all behovlig information lagras.

11) KUNSKAP OM AVTAL OCH PAFOLJDER

Fxaminanden

kianner till det centrala innehallet i arbetslagstiftningen och kan skaffa information
om de fragor som avtalet giller

kinner till det centrala innehallet 1 kollektivavtalet inom sin bransch sa att han i
sina dagliga arbetsuppgifter och dtgirder kan beakta de frigor som man avtalat om
kinner till férhandlingsordningen i anstillningsfrigor samt sina befogenheter,
skyldigheter och sitt ansvar i anstillningsfragor

kianner till det centrala innehallet i avtal som hinfor sig till produktionsmissiga
uppgifter i den omfattning som leveransernas omfattning, kvalitet, leveranstid och
leveransvillkor forutsitter

kanner till leveransavtalet till allminna delar och sirskilt leveranstider, bétesgranser
och force majeure -villkor

hanterar konfidentiellt fraigor som giller foretagets affirsverksamhet.

12) FORHANDLINGSFORMAGA

Fxaminanden

kanner till sina egna befogenheter att forhandla

kanner till eller kan klarldgga motpartens befogenheter att férhandla

har de grundliggande firdigheter som behdvs for att féra och leda
arbetsplatsférhandlingar

kan uppgora ett dokument 6ver beslut som fattats vid arbetsplatsférhandlingar och
be om behé6vliga underskrifter av dokumentet.

b) Satten att pavisa yrkesskicklighet

Yrkesskickligheten kan pavisas med verkliga arbetsuppgifter, separata arbetsprov, projekt-
uppgifter, intervjuer, fragor, tidigare dokumenterade prov och skriftliga uppgifter.I den
man det dr mé6jligt och férnuftigt kan yrkesskickligheten ocksa pavisas 1 samband med
yrkesprov i andra examensdelar.

c) Mal och kriterier for bedémningen

Prestationerna bedéms med skalan godkind/underkind. Fore bedomningen bor exami-
nanden ges moijlighet att motivera sin egen arbetsprestation. Det dr skl att beddmarna
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ger examinanden en forklaring till varfor prestationen féreslas bli underkdnd. For att
frimja examinandens yrkesmassiga utveckling bor respons ges ocksa for prestationer som
foreslas bli godkinda. Prestationen godkianns om examinanden har den kompetens som
kraven forutsitter. Han kan vid behov bedéma sin egen arbetsprestation och motivera
sina beslut.

2 8§ Grundlaggande fardigheter inom verktygsbranschen

a) Krav pa yrkesskicklighet

1) MASKINELL BEARBETNING

Fxaminanden

kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar

har grundldggande firdigheter i manuella bearbetningsmetoder inom sitt uppgifts-
omrade

kan pa basis av en bild tillverka med manuella bearbetningsmetoder (svarvning,
slipning, frisning, gnistbearbetning, borrning) krivande verktygsdelar som uppfyl-
ler typiska toleranser och passningar inom branschen enligt toleransgraden I'T6
samt kan vid behov gbra reparationsbearbetningar av verktyg

kanner till verktygsmaterialen och principerna for verktygens funktion

kan gbra arbetsplaner f6r de arbetsstycken som ska tillverkas, utféra behovliga
mitningar och dokumentera de arbeten han utfort

kan vilja fixtur £6r manuell bearbetning andamalsenligt och fixera arbetsstycket i
olika chuckar, slipskivor, dubbstéd, stédlager, maskinbord, skruvstid, vinkelbord,
térdelningsdon, magnetbord eller rotationsbord

kan beakta inverkan av fixeringskraft, arbetsstyckets form, temperatur och bearbet-
ningskraft pa halvfabrikatet som bearbetas

kan vilja skir och slipa profilskir samt vilja skardata, verktyg och fixeringsmeto-
der med beaktande av kraven pa ekonomiskt arbetssitt

kan samarbeta samt forstar och inser sitt ansvar som medlem av arbetsgemen-
skapen

anvinder i sitt arbete andamalsenliga och sikra arbetsmetoder, hiller ordning och
reda pa arbetsplatsen samt utfér underhall pa sin arbetsmaskin

kan bedoma sin egen arbetsprestation samt kan foresla hur en felaktig arbets-
prestation korrigeras

kan instruera andra inom uppgiftsomradet

beaktar vilka forutsittningar arbetsgemenskapen och den person som ska
instrueras har att utféra arbetet.

2) BEHARSKANDE AV MANUELLA METODER

Fxaminanden

kinner till handverktygen inom verktygsbranschen och kan utféra bearbetningar
med dessa

kan vilja ritta verktyg med beaktande av de krav som stills pa arbetet och
identifierar funktionsstorningar hos verktyg
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kan utféra verktygsfilningar och gora passningar samt arbetsuppgifter som hor till
verktygsunderhall och montering

kinner till metoder f6r framstillning av olika ytkvaliteter, sisom etsning, gnistbear-
betning och polering samt de krav som dessa stiller

kan analysera funktionen hos det verktyg som ska tillverkas samt utféra mitningar
kan samarbeta och forstar och kdnner sitt ansvar som medlem av arbetsgemen-
skapen

anvinder dndamalsenliga och sikra arbetsmetoder 1 sitt arbete, haller ordning och
reda pa arbetsplatsen samt kan utféra underhall pé sina arbetsverktyg

kan bedoma sin egen arbetsprestation samt kan foéresla hur en felaktig arbetspres-
tation korrigeras
beharskar uppgiftsomradet sa att han kan instruera andra

beaktar vilka férutsattningar arbetsgemenskapen och den person som ska
instrueras har att utfora arbetet.

3) KANNEDOM OM TILLVERKNINGSMETODER

Fxaminanden

kan tolka verktygsritningar och kan indela verktygstillverkningen i arbetsfaser och
ange instruktioner for tillverkningen

kan fran ritningar ldsa ytbeteckningar, toleranser, passningar, former och funk-
tioner som pa ett avgdrande sitt inverkar pa tillverkningen av produkten

kan vilja den férbehandlingsmetod som bist limpar sig for arbetet

kanner till de arbetsmetoder som anvinds vid verktygsmaterialens bearbetning,
viarmebehandling och montering

kinner till de olika metodernas anvindningsmaijligheter och begrinsningar och kan
vilja metoder som limpar sig for arbetet samt kan gora tillverkningskedjor f6r
verktygsdelar som ska tillverkas

kan indela verktygets slutbearbetning i arbetsfaser och ange instruktioner f6r
bearbetningen

kan indela verktygets yt- och virmebehandling i arbetsfaser enligt givna krav

kan ange instruktioner for transport och forflyttning av verktyg med beaktande av
produkten och leveranssattet.

4) KANNEDOM OM PRODUKTIONSSTYRNINGSSYSTEM

Fxaminanden
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kanner 1 huvuddrag till produktionsstyrningsmetoder som vanligen anvinds och
forstar betydelsen av produktionsstyrning vid industriell tillverkning

kanner till funktionerna i manuella produktionsstyrningsprocesser och kan utfora
de atgirder som hor till hans ansvarsomrade

kan utféra uppgifter som hor till tillverkningsplanering genom att anvinda ett
produktionsstyrningssystem som foretaget anvinder

kan planera en tillverkningskedja fo6r produkter inom sitt ansvarsomrade samt
kombinera arbetsfaserna med behovliga ramaterial, utkontrakterade arbetsfaser
och standarddelar

kinner till styrsystemet f6r material, halvfabrikat och slutprodukter.



5) MATEMATISKA FARDIGHETER

FExaminanden

behirskar grundligeande rikneoperationer och procentrikning och forstar f6ljan-
de matematiska begrepp: férhallande, analogi, potens, kvadratrot och forsta
gradens ekvation samt kan tillimpa dem i sina arbetsuppgifter

kan rikna ut rotations- och skirhastighet, inmatning per skir och per tidsenhet pa
basis av givna utgangsvirden

kan bestimma effektbehovet vid bearbetningen och kan beakta bearbetnings-
maskinens effekt vid val av bearbetningsvirden och -metoder

kan tillimpa trigonometri f6r utrdkning av sidorna och vinklarna i en ritvinklig
triangel och kan med hjilp av funktionsriknare rikna ut koordinaterna som
behovs vid tillverkning av en produkt

kan rikna ut bl.a. produktionskostnader och maskintider med hjilp av firdiga
modeller.

6) SPRAKFARDIGHETER
Examinanden

kan lasa och tolka t.ex. engelsksprakiga ritningar och instruktioner inom verktygs-
branschen

forstar bekanta ord och uttryck som berér honom/henne sjilv och den nirmaste
arbetsmiljon

kan med nédgra ord beritta om sig sjalv och sitt arbete

kan tolka bearbetningsmaskinernas felanmilningar och bruksanvisningar med hjilp
av manualer och ordbok

forstar betydelsen av frimmande sprak och strivar aktivt efter att forbattra sina
egna sprakfirdigheter.

7) VERKTYGSRITNINGAR
FExaminanden

kanner till helhetsfunktionen hos verktygen inom det egna uppgiftsomradet inom
verktygsbranschen

kan ldsa och tolka monterings- och detaljritningarna inom verktygsbranschen och
kianner till verktygens standarddelar samt deras funktionsprinciper

kan planera tillverkningen av ett verktyg eller en verktygsdel enligt
arbetsritningarna, kan beakta andra personers andel 1 arbetsuppgiften och anpassa
sitt arbete till helheten

behirskar ISO-toleranssystemet och kan planera toleransstandarder genom att
anvinda tillitna mattavvikelser och passningsmatt nir de nominella métten ir
givna

kan tolka beteckningar f6r form-, ldges- och mattoleranser och vet vad dessa syftar
pa och kan beakta hur dessa inverkar pa arbetsstyckenas fixering och arbetsord-
ning samt kanner till sambandet mellan form-, liges- och mattoleranser

vet vilka generella toleranser som tillimpas pa toleranslosa matt och kan med hjalp
av tabeller ta reda pa deras storlek

kan planera och rita krivande verktygsdelar med beaktande av passningsmatt och
precisionskrav
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kanner till verktygets funktionsprinciper och kan enligt dessa beakta behovlig
arbetsman, spel, virmebehandling och ytkvaliteter

kan rikna ut behovliga tillverkningsmatt enligt ritningarna, t.ex. arbetsstyckens
horn

kan gora en arbetsplan med beaktande av olika ritbeteckningar sa att arbets-
ordningen blir ritt

kan instruera andra nir det galler lisning och tolkning av arbetsritningar samt val
av arbetsmetoder

beaktar vilka férutsittningar arbetsgemenskapen och den person som ska
instrueras har att utfora arbetet.

8) MATERIALKANNEDOM, ANVANDNING OCH HANTERING AV
MATERIAL
FExaminanden

kanner till de material som anvinds vid verktygstillverkning inom hans inriktnings-
omrade och kan vilja ritta material enligt anvindningsandamal med hjalp av till-
verkarens kataloger och beaktar ocksa materialens tillgainglighet och kostnadseffek-
tivitet

kan bestimma ritt virmebehandlings- och hirdningsmetod f6r materialen och
kianner till hardhetsskillnadernas inverkan pa glidytor

kanner till ytbeliggningsmetoderna f6r verktyg och kan vilja ritt material och
hardhet for arbetsstycket som ska ytbelidggas

kinner till hur materialets egenskaper férindras vid hirdning samt beaktar dessa da
han limnar arbetsman i arbetsstycket som ska bearbetas

kidnner till enheterna f6r hardhetsmitning, kan utféra hardhetsmitning samt
kianner till de materialprovningsmetoder som vanligen anvinds

kanner till tillverknings- och anvindningsegenskaperna hos slutprodukter som
anvinds inom hans yrkesomrade, sisom plaster, kompositer, keramiska material
och gummin

kinner till bendmningssystemen f6r stal, principerna f6r hur bendmningarna bildas,
koder och definitioner pa olika typer av stal och principerna f6r klassificeringen
enligt standarderna SFS-EN 10027, SFS-EN10027-1, SFS-EN10027-2 och SFS-
EN 10020

kan instruera andra nir det giller materialval och materialens anvindningsegen-

skaper.

9) MATTEKNIK OCH KVALITETSTEKNIK
Examinanden
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kan dndamalsenligt vilja och anvinda mitinstrument och tolkar som anvinds i
verkstadstekniska mitningar och kan sjilvstindigt utfora verkstadstekniska
matningar

har grundlaggande kunskaper om tolerans- och passningssystemet och bestimning
av ytkvalitet

kanner till principerna fér mitinstrumentens kalibrering och kan vilja matinstru-
ment med beaktande av mittemperaturens och omgivningens inverkan pa
mitresultaten



e kan anvinda ratt mitutrustning vid positionering av arbetsstycket i verktygsmaski-
ner och kan mita vinklar med hjalp av metoder for precisionsmitning

e kinner till principerna for kvalitetstinkande inom arbetslivet samt metoderna och
kvalitetsverktygen for kvalitetsstyrning av produktionen

e kinner till de centrala malen for kvalitetssystemet, t.ex. ISO 9000

e fOrstar att varje arbetstagares yrkeskompetens dr en del av foretagets kvalitets-
system och verkar aktivt for att uppratthalla sin yrkeskompetens

e kan instruera andra medlemmar i arbetsgemenskapen inom sitt kompetensomrade.

b) Satten att pavisa yrkesskicklighet

Yrkesskickligheten kan pavisas med verkliga arbetsuppgifter, separata arbetsprov, projekt-
uppgifter, intervjuer, fragor, tidigare dokumenterade prov och skriftliga uppgifter. I den
man det dr mojligt och fornuftigt kan yrkesskickligheten ocksa pavisas i1 anslutning till
yrkesproven f6r andra delar.

c) Mal och kriterier for bedomningen

Prestationerna bedéms med skalan godkind/underkind. Fére bedomningen bér exami-
nanden ges moijlighet att motivera sin egen arbetsprestation. Det dr skal att bedomarna
ger examinanden en forklaring till varfor prestationen foéreslas bli underkind. For att
frimja examinandens yrkesmassiga utveckling bor respons ges ocksa for prestationer som
toreslas bli godkinda. Bedomningen sker genom att examinandens yrkesskicklighet
jamfors med kraven pa yrkesskicklighet 1 examensdelen.

Examinandens arbetstakt 1 yrkesproven ska motsvara den sedvanliga arbetstakten inom
branschen. De delar som examinanden tillverkar ska motsvara kraven inom branschen i
fraga om mattnoggrannhet, kvalitet och tithet.

En prestation godkinns om

e cxaminanden har den kompetens som kraven férutsitter
e cxaminanden kan ta initiativ och arbetar med yrkesmassig snabbhet

e cxaminanden handlar ansvarsfullt i arbetsmiljén och beaktar ansvarsfriagorna i
anslutning till halsa och sikerhet i arbetsmiljon

e slutresultatet av arbetet motsvarar avtal och bestimmelser

e cxaminanden dr samarbetsvillig

e slutresultatet av arbetet uppfyller kvalitetskraven och examinandens verksamhet i
Ovrigt 1 huvuddrag 6verensstimmer med f6ljande beskrivning:

Examinanden behirskar helheter. Han arbetar planmissigt och 1 logisk f6ljd. Han viljer
ritta arbetsmetoder och arbetsredskap. Han har de kunskaper som behovs i arbetet och
kan anvinda de tekniska dokument och killor samt matapparater och maskiner som be-
hévs i arbetet. Han kan vid behov skaffa information. Han kan vilja ritta material och
kinner till milen och metoderna {61 arbetslivets kvalitetssystem. Han 4r kostnadsmed-
veten och beaktar totalekonomin i verksamheten. Han kan betjiana bra bade interna och
externa kunder enligt sitt fretags serviceprinciper. Han beaktar sidkerheten i sitt arbete
och i ordningsrutinerna i arbetsmiljon. Han kan vid behov bedéma sin egen arbetspresta-
tion och motivera sina beslut.
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3 § Samarbetsfardigheter i arbetslivet

a) Krav pa yrkesskicklighet

1) FORMANSFARDIGHETER
Examinanden

kianner till affarsidén, virderingarna, malen och verksamhetsprinciperna for det
foretag han representerar samt de krav och mal som stills pa verksamheten och
ekonomiskt arbetssitt 1 verksamhetsenheten

kanner till yrkeskompetensen och de personliga egenskaperna hos personerna i
arbetsgemenskapen samt deras starka sidor, utvecklingsbehov och
utvecklingsmoiligheter

kan analysera och bedéma vilket kunnande som behovs i de arbetsuppgifter som
ska utféras och kan for varje arbetsuppgift vilja de personer som dr limpliga och
har kompetens f6r uppgiften samt kan f6r mera omfattande arbetsuppgifter bilda
en arbetsgrupp som har den kompetens och samarbetsférmaga som beh6vs for att
arbetet ska kunna utforas

kan 1 den omfattning som hans befattningsbeskrivning anger férbereda de
uppgifter som ska utforas eller kan sikerstilla att utférandet av arbetet inte stoter
pa hinder som kan forutses

kan med hjilp av muntliga instruktioner och behévliga dokument ge anvisningar
tor arbetsuppgifterna sa att alla fragor i samband med arbetet och arbetets
genomférande uppfattas ritt

kan bedoma arbetsuppgifter och genomférandet av dessa samt kan gora
iakttagelser och dra slutsatser 1 friga om behovet att utveckla och utvecklas

kan bedoma behovet av uppfoljning av arbetsuppgifterna som ska utféras och
sakerstalla att arbetet framskrider felfritt genom att indela arbetet i faser eller
genom kontrollatgarder

kanner till ansvaret och befogenheterna i sitt arbete

kan ge sporrande respons for utférda arbetsuppgifter och pavisad yrkeskompetens
kan sporra och aktivera personalen att utveckla sin yrkeskompetens,
arbetsmetoderna, arbetsmiljon samt de produkter och tjanster som ska produceras
kan identifiera problembeteende 1 arbetsgemenskapen och férebygga dess
skadeverkningar samt 16sa konflikter som uppstitt.

2) ARBETSINTRODUKTION

Fxaminanden
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kianner till malen och sitten att anordna yrkesutbildning inom verktygsbranschen
sa att han kan beakta dessa i sitt arbete som arbetsplatshandledare

kinner till mélen och kvalitetskraven for inlirning i arbetet och kan bedéma
mojligheter och metoder att genomfdra inldrning i arbetet 1 sin arbetsgemenskap
kan gbra upp en plan for inlirningen i arbetet i samarbete med liraren som
ansvarar for inldrningen och den studerande, behirskar olika inldrningsmodeller

och kan utveckla arbetsplatsen som lirmiljé

ar fortrogen med olika studiesitt och kan handleda studerande att anvinda
effektivare studiesatt



kanner till god praxis och bra modeller for inlirning i arbetet, t.ex. individuell
inlarning och inlirning i grupp och team

har goda kommunikationsfirdigheter som behovs i det egna arbetet och i
handledningen av de studerande och strivar efter att vidareutveckla dessa vid
behov, kinner till betydelsen av positiv atmosfir och motivation vid inldrning och
kan skapa en positiv och sporrande atmostir

kanner till avtalet om inlarning i arbetet som ingatts mellan arbetsplatsen och liro-
anstalten och kan arbeta enligt den uppgifts- och ansvarsférdelning som fastslagits
1 avtalet samt kinner till den centrala lagstiftningen om inlirning i arbetet, de
branschvisa rekommendationerna och kan tillimpa dem i arbetsplatsutbildningen
och introduktionen i arbetet pa sin egen arbetsplats

kan handleda och instruera personer som ska introduceras i arbetsplatsens
uppgifter, arbetskultur och arbetsplatsens regler enligt planen for inldrning i arbetet
kanner till bedomningsgrunderna, kan utvirdera den studerandes framsteg och
utvecklingen av hans yrkesskicklighet samt kan ge saklig och sporrande respons pa
dessa

kan ta hinsyn till dlder och grundférutsattningar hos studerande som ska utbildas
kan uppgora rapporter och Gvriga skriftliga arbeten som hor till inlirnings-
processen

kan sammanstilla ett yrkesprov i arbetsintroduktion inom ett yrkesomrade enligt
en plan som gjorts upp 1 samarbete mellan representanter for arbetsgivar-,
arbetstagar- och utbildningssektorn.

3) KOSTNADSKANNEDOM
Examinanden

kianner till och ansvarar for sin del for resultatet som kravs i hans verksamhetsen-
het betriffande produktion, kvalitet och ekonomi

kan bedoma verksamhetsenhetens férutsittningar och méjligheter att uppna de
uppstillda mélen samt kan genom féregripande atgarder undvika resultatunder-
skott

har férbundit sig att uppna de mal som uppstillts och svarar for sin del for att
malen uppnas

kan bedoma produktionsprocessens effektivitet och utvecklingsméjligheter i sin
verksamhetsenhet samt kan med behévliga atgirder uppritthalla effektiv och
ekonomisk verksamhet

kanner till de kvalitetskrav som stills pa verksamheten och de produkter som
tillverkas samt kan genomfora behovliga kvalitetssakringsatgarder

kan helhetsinriktat f6lja upp produktionens effektivitet, kostnadsbildningen och att
givna kvalitetskrav uppfylls samt kan vidta korrigerande dtgirder

kan anvinda det kostnadsuppfoljningssystem som foretaget anvinder

kan tolka och lisa de ekonomiska rapporter som féretaget anvinder.

4) METODPLANERING
Examinanden

kinner till konstruktionen och funktionen hos verktygen inom sitt uppgiftsomrade

kinner till tillverkningen och funktionen hos verktygen inom sitt uppgiftsomrade
sa att han kan assistera planerarna i verktygsplaneringen
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e forstar behovet av och grunderna f6r metodplanering, kan tolka ritningar och
kanner till de tillverkningstekniska krav som konstruktionen hos det verktyg som
han tillverkar staller

e kinner i huvuddrag till produktionsstyrningsmetoder som allmint anvinds, forstar
betydelsen av produktionsstyrning vid industriell tillverkning, kidnner till
produktionsstyrningsprocessens funktioner och kan utféra de atgirder i processen
som hor till hans ansvarsomride

e kan utfora planeringsuppgifter for tillverkning med hjalp av ett produktionsstyr-
ningssystem samt kan planera tillverkningskedjan for produkter inom sitt ansvars-
omrade och koppla ithop arbetsfaserna med behovliga ramaterial och delar

e kinner till logistiken f6r material, halvfabrikat och slutprodukter i produktions-
systemet

e kan vilja bearbetningsmaskin, limplig fixering, arbetsman och vid behov tilliggs-
bearbetning enligt de krav som stills pa arbetet

e kinner till benimningarna pa skir och verktyg samt principerna enligt vilka dessa
viljs och kan vilja optimala bearbetningsvirden med beaktande av materialet,
bearbetningsmaskinen, fixeringen och det bearbetande skaret

e kan indela arbetet i faser pa ett andamalsenligt, funktionellt och tryggt sitt med
beaktande av seriestorleken och kan géra kostnadsjamférelser mellan olika
alternativ

e kinner till de system f6r komponentbyte och palletering som féretaget anviander
och kanner till grundidén for cellproduktion

e kan vid behov korrigera arbetsplanen under arbetets gang, ansvarar for sin egen
arbetsprestation samt svarar for sin egen arbetssikerhet och for sin del £f6r hela
arbetsgemenskapens arbetssakerhet.

b) Satten att pavisa yrkesskicklighet

Satten att pavisa yrkesskickligheten kan vara mycket varierande till sin karaktir. De kan
vara autentiska arbetsprov, olika typers projektuppgifter som utférs under handledning pa
arbetsplatsen, arbetsplaner, kalkyler, arbetsinstruktioner, rapporter, dagboksdokumenta-
tion, sjalv- och gruppbedémning, simulering av arbetssituationer, tolknings- och analy-
seringsuppgifter 1 samband med kritiska situationer, intervjuer, fragor och skriftliga och
muntliga prov samt olika kombinationer av ovannimnda sitt.

c) Mal och kriterier for bedomningen

Prestationerna bedéms med skalan godkind/underkind. Fére bedomningen bor exami-
nanden ges mojlighet att motivera sin egen arbetsprestation. Det dr skal att bedomarna
ger examinanden en forklaring till varfor prestationen foreslas bli underkind. For att
frimja examinandens yrkesmassiga utveckling bor respons ges ocksa for prestationer som
foreslas bli godkinda. Prestationen godkianns om examinanden har den kompetens som
torutsitts 1 kraven. Han kan vid behov bedéma sin egen arbetsprestation och motivera
sina beslut.
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4 § Specialkompetens inom verktygstillverkning

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden

kan lasa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera
arbetsfaserna och arbetshelheterna for tillverkning av ett verktyg eller en verktygs-
del som tillverkas med specialmetoder

kianner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna for verktygens konstruktion och
funktion

kan med verktygstekniska specialmetoder tillverka krivande toleransbestimda och
med passningar férsedda arbetsstycken eller verktygsdelar enligt givna krav

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga métningar och dokumentera de
arbeten han utfort

kan vilja de arbetsmetoder samt arbetsredskap och fixturer som ska anvindas
kan tillimpa nya metoder 1 sitt arbete inom verktygsbranschen
kan anvinda metoden sa att arbetsprestationen uppfyller givna matt och krav

kanner till tillverkningsmetodens kvalitativa och tekniska egenskaper och kan
jimfora dessa med andra tillverkningsmetoder inom verktygsbranschen

kan 1 planeringen beakta faktorer som ar forknippade med verktygens underhall
och sikerhet

beaktar sakerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstir och kinner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgérder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

5 § Specialmetoder inom manuell bearbetning

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden

kan lasa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera ar-
betsfaserna och arbetshelheterna for tillverkning av ett verktyg eller en verktygsdel
kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna foér verktygens konstruktion och
funktion
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e kan tillverka toleransbestimda och med passningar férsedda arbetsstycken eller
verktygsdelar som kraver verktygstekniskt specialkunnande enligt uppstillda krav
med manuella bearbetningsmetoder

e kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behovliga mitningar och dokumentera de
arbeten han utfort

e kan vilja fixtur och fixeringsmetoder vid manuell bearbetning och fixera arbets-
stycket 1 olika typers chuckar, slipskivor och mellan dubbar samt vet nir man ska
anvinda mjuka backar, dubbstéd och stodlager

e kan fixera arbetsstycket som ska bearbetas vid maskinbord, magnetbord, skruv-
stid, chuck, vinkelskiva, férdelningsdon och rotationsbord

e kan beakta arbetsstyckets form och material, fixerings- och bearbetningskraft,
temperatur och upplosning av spanningar samt inverkan av form- och lages-
toleranser pa fixeringen

e kan bestimma utgangsmatt frin en plan yta eller ett hal och kontrollera att
spindeln ar stilld vinkelrit mot maskinbordet

e kan planera och tillverka arbetsstyckets fixturer och styranordningar

e kan slipa profilskir och vilja skir, skirdata, verktyg och fixeringsmetod som
behovs f6r bearbetningen med beaktande av kraven pa ekonomiskt arbetssitt

e kan med manuella metoder tillverka verktyg, verktygsdelar eller hjilpanordningar
som forutsitter verktygstekniskt specialkunnande enligt toleransgraden IT 6 och
ytkvalitetskraven Ra 0.2

e beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

e hiller ordning och reda pé arbetsplatsen samt skéter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

e arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

e kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstiar och kdnner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

e kan bedéma sin egen arbetsprestation och kan foresla korrigerande atgirder vid en
telaktig prestation

e kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de forutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

6 8§ Lasersintring

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden

e kan lasa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera
arbetsstyckets lasersintring

e kinner ll tillverkningstekniken for sintring och kan bestimma produktens/
processens tillverkningstid

e kan anvinda 3D CAD-system och utnyttja befintlig geometri i planeringen av en
modell samt kan gora en datafil av CAD-modellen enligt sintringsmaskinens krav

e kinner till metoderna f6r dataéverféring mellan olika system
e kan anvinda sintringsmaskin for plast och/eller metall
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kanner till de mekaniska egenskaperna hos olika sintringsmaterial och hur de beter
sig under sintringsprocessen

kan planera och tillverka behévliga stédanordningar f6r delarna som ska sintras
samt kan placera ut arbetsstyckena som ska tillverkas pa sintringsunderlaget med
beaktande av ekonomiskt arbetssatt

kan utféra efterbehandling av delarna, saisom 16sg6ring, reng6ring och mitningar
kan byta ut material som ska sintras

kan 1 planeringsarbetet beakta de krav som olika tillverkningsmetoder stiller, de
mojligheter de ger samt de krav som produktens kvalitet och ekonomisk tillverk-
ning stéller

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
telaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomriadet med beaktande av de forutsattningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

7 8 Tillverkning av modeller

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden

kan ldsa arbetsritningar f6r modeller och kan pa basis av en bild tillverka en modell
som liknar bilden samt en karnlida eller delar till en sadan

kinner till materialen hos gjutmodeller och deras mekaniska egenskaper samt
principerna fér modellernas konstruktion

kan tillverka en modell av en dimensionerad bild, datafil, verktygsdel, produktidé
och produkt

kam rdkna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga mitningar och dokumentera de
arbeten han utfort

kianner till tillverkningsmetoden f6r olika modeller och kan bestimma
produktens/processens tillverkningstid

kan anvinda 3D CAD-system och tillimpa befintlig geometri i planeringen och
tillverkningen av modellen

kinner till metoderna f6r databverféring mellan olika system

kan tillverka gjutmodeller och kirnlador med fullgjutning, ytgjutning, vakuumgjut-
ning, laminering och pastametoder bade med polyuretan- och epoxiplastféreningar

kanner till och kan dndamalsenligt utnyttja hiardningstiderna hos olika plaster och
tyllnadsmaterial samt deras virmebildning och beteende under hirdningsprocessen
kanner till skiljeimnen, kan breda ut dem, polera dem och kan l6sgéra modellerna

oskadade frin formarna
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kanner till spelets betydelse vid formtillverkning och kan tilligga dem i gjutmodel-
lernas och kirnladornas ytor dir de behovs

kanner till plastkompositer sisom epoxiskum, kolfiber, glasfiber och honeycomb
och deras mekaniska egenskaper

kianner till hur kompositskiktens antal och riktning i laminat inverkar pa hardheten
samt kdnner till flerskiktskonstruktioners styvhet, hardhet och vikt i jimférelse
med traditionella konstruktioner

kan placera behévliga metalldelar i modellutrustningen for att sikra fixeringen,
kanner till korrigeringsmetoderna och kan forbereda och ytbehandla modellerna pa
ett sitt som limpar sig f6r formens tillverkningsmetod

kan beakta mattnoggrannheten hos olika tillverkningsmetoder samt de krav som
produktens kvalitet och ekonomisk tillverkning stiller

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kdnner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgérder vid en
telaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

8 8§ Verktyg for laminatprodukter av kompositmaterial

a) Krav pa yrkesskicklighet

FExaminanden
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kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild tillverka ett
verktyg eller en verktygsdel och planera arbetsfaserna och arbetshelheterna for
tillverkningen

kianner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna for verktygens konstruktion och
funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga métningar och dokumentera de
arbeten han utfort

kan tillverka verktyg och modeller f6r produkter av kompositlaminater samt utfora
mitning av dem

kinner till plastkompositer sasom kolfiber, aramidfiber, glasfiber och honeycomb
och deras mekaniska egenskaper

kanner till hur kompositskiktens antal och riktning i laminat inverkar pa hardheten
samt flerskiktskonstruktioners styvhet, hardhet och vikt i jimforelse med
traditionella konstruktioner

kinner till kompositernas kemiska, fysikaliska och elektriska egenskaper samt deras
for- och nackdelar i konstruktioner



kanner till tillverkningsprocessen och vakuummetoden f6r kompositlaminater
samt etsningsmetoderna for aluminiumkompositer

kanner till metoderna for matning och reparation av kompositer
beaktar sakerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kdnner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
telaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomriadet med beaktande av de forutsattningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

9 § Tillverkning av snabbmodeller

a) Krav pa yrkesskicklighet

FExaminanden

kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera en
snabbutformningsdel av ett arbetsstycke

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga métningar och dokumentera de
arbeten han utfort

kan gbra en snabbmodell av en dimensionerad bild, datafil, handgjord modell,
verktygsdel, produktidé och produkt

kinner till tillverkningsmetoden for snabbutformning, kan bestimma produktens/
processens tillverkningstid samt kan anvinda 3D CAD-system och utnyttja befint-
lig geometri 1 planeringen av modellen

kinner till metoderna f6r datadverféring mellan olika system

kanner till egenskaperna och noggrannheten hos snabbmodellernas tillverknings-
teknik

kanner till material for tillverkningen, t.ex. metaller, metallegeringar, plaster,
keramiska material och kompositer, och kan beakta materialdata i planeringen

kinner till modellernas mattnoggrannhet, ytkvaliteter och anvindningsomraden

kan 1 planeringen beakta hur kirnor anvinds och hur de stéds samt kinner till
mojligheterna for tillverkning av kirnor med specialegenskaper

kan utféra beh6vliga mitningar av en snabbutformad produkt

kan 1 planeringen beakta mattnoggrannheten hos olika tillverkningsmetoder samt
de krav som produktens kvalitet och ekonomisk tillverkning stiller

beaktar sakerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen
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kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
telaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

10 § Tillverkning av spanskarande bett

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden
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kan lasa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera
arbetsfaserna och arbetshelheterna for tillverkning av ett spanskirande verktyg
eller en spanskirande verktygsdel

kidnner till materialen och materialegenskaperna hos skir och principerna for
skiarens konstruktion och funktion

kan tillverka med spanskirning och slipning spanskirande verktyg eller
verktygsdelar som uppfyller kraven

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra matning av vinklar, montering och slipning
med hjilp av sinuslinjal samt dokumentera de arbeten han utfort

kanner till arbetsmetoderna for tillverkning av skar, kan fixera skiret som ska be-
arbetas vid maskinbord, skruvstid, chuck, vinkelbord, magnetbord, f6rdelnings-
don och rotationsbord

kan beakta arbetsstyckets form och material, fixerings- och bearbetningskraft,
temperatur, avkylning och upplosning av spanningar samt inverkan av form- och
ligestoleranser pa fixeringen

kan anvinda sOkapparatur och kan bestimma utgangsmatt fran en plan yta eller ett
hal och kontrollera att spindeln ar stilld vinkelrit mot maskinbordet

kan utféra slipning av olika profilskir, spanvinklar, priméra och sekundara slapp-
ningsvinklar och avfasningar

kan balansera, diamantslipa och utforma slipskivor och vet vilka slipskivskvaliteter
som lampar sig for olika material och kriterierna for val av ritta skarhastigheter
beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kinner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.



11 § Manuell trycksvarvning

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden

kan lasa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera
arbetsfaserna och arbetshelheterna och med metoder f6r manuell eller kopierande
bearbetning tillverka en trycksvarvad produkt samt behovligt verktyg eller behovlig
verktygsdel

kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna for verktygens konstruktion och
funktion

kan med manuella bearbetningsmetoder tillverka toleransbestimda och med pass-
ningar férsedda arbetsstycken som kriver verktygstekniskt specialkunnande enligt
givna krav

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga métningar och dokumentera de
arbeten han utfort

kan vilja en manuell trycksvarvningsmetod som limpar sig for tillverkningen,
sasom trycksvarvning med tryckstal, stickstal eller maskin som vevas manuellt

kan utféra ut- och invindig kantvindning, dragning av koniska ytor, trycksvarv-
ning av cylindrar, tradning av kant samt ytans utjimning och polering

vet vilka krav efterféljande ytbehandlingar stiller pa den tillverkade delen
kanner till hur smoérjmedel och olika material beter sig vid trycksvarvning

kan rikna ut matten pa behévligt halvfabrikat samt vet nir det krivs glédgning
och hur man utfér den

beaktar sakerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kdnner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
telaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.
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12 § NC-svarvning

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden
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kan lasa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild géra
arbetsplaner och tillverka ett verktyg eller en verktygsdel

kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna fér verktygens konstruktion och
funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga métningar och dokumentera de
arbeten han utfort

kan med NC-svarvningsmetoder tillverka typiska toleransbestimda och med
passningar forsedda arbetsstycken eller verktygsdelar inom verktygsbranschen
enligt givna krav

kan vilja fixtur andamalsenligt och fixera arbetsstycket i olika typers chuckar,
slipskivor och dubbar och vet nir man ska anvianda mjuka backar och dubbstod
kan beakta inverkan av arbetsstyckets form och material, fixerings- och bearbet-
ningskraft, temperatur och uppl6sning av spanningar samt form- och ligestoleran-
ser pa fixeringen

kan slipa profilskir samt vilja skir, skdrdata, verktyg och fixeringsmetoder som
behovs for bearbetningen med beaktande av kraven pa ekonomiskt arbetssatt

kan svarva ut- och invandiga cylindriska ytor samt plana ytor enligt toleransgraden
IT 7 och ytkvalitetskraven Ra 0.4

kan utfora ut- och invindig svarvning, kapning samt svarvning av koniska ytor,
gingor, former samt fasning

kan svarva ut- och invindiga gingor enligt gingtoleransgraden 6

kan anvinda centrum- och spiralborr, U-borr, kan utféra upprymning och
brotschning samt gangning med giangtappar

kan gora ett NC-program, placera ut nollpunkten och gora kompenseringar och
kan 1 programmeringen anvinda funktionskommandon och kommandon f6r
arbetscykler

kan beakta verktygsmatt och radiekompenseringar

kan redigera och simulera ett bearbetningsprogram, lagra och 6verféra program-
met till verktygsmaskinen och datorns databas samt identifiera felanmalningar

kan med hjilp av instruktioner mata in maskinens parametrar
beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

haller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kdnner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
telaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.



13 § NC-frasning, bearbetningscentra

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden

kan lasa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild géra
arbetsplaner och tillverka ett verktyg eller en verktygsdel

kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna fér verktygens konstruktion och
funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga métningar och dokumentera de
arbeten han utfort

kan med NC-frisningsmetoder tillverka typiska toleransbestimda och med pass-
ningar férsedda arbetsstycken eller verktygsdelar inom verktygsbranschen enligt
givna krav

kan fixera arbetsstycket som ska bearbetas vid maskinbord, skruvstad, chuck,
vinkelbord, férdelningsdon, magnetbord och rotationsbord

kan beakta inverkan av arbetsstyckets form och material, fixerings- och bearbet-
ningskraft, temperatur och upplésning av spanningar samt form- och ligestole-
ranser pa fixeringen

kan anvinda sOkapparatur och kan bestimma utgangsmatt fran en plan yta eller ett
hal och kontrollera att spindeln ar stélld vinkelrit mot maskinbordet

kan bestimma verktygens lingd med hjilp av bearbetningsmaskinens maitgivare
eller sirskilda matmetoder samt lagra verktygsdata i maskinens verktygsdatabas
kan anvinda bla. centrumborr, stickskir, profilskir, frishuvud, cylinderfris, borr,
gingverktyg, U-borr och arborrhuvud

kan vilja skir, skdrdata, verktyg och fixeringsmetod som behovs f6r bearbetningen
med beaktande av kraven pa ekonomiskt arbetssitt

kan fixera och forinstilla skar bl.a. pa weldonhillare, lang frisdorn och gingchuck
samt olika slags hylschuckar

kan beakta storleken pa arbetsman och gora behovliga stddanordningar for att
undvika vibrationer

kan grovbearbeta och slutbearbeta produkter samt bearbeta plana ytor enligt yt-
kvalitetskraven Ra 0.8 och utféra arborrning av hal enligt toleransgraden I'T7 och
ytkvalitetskraven Ra 0.8 med beaktande av form- och lagestoleransernas centrala
betydelse i arbetet

kan utféra borrning, gingning och brotschning

kan tillverka produkter som har gingor, fickor och former enligt toleransgraden
I'T7 och ytkvalitetskraven Ra 0.8

kan géra NC-program och placera ut nollpunkter och kan anvinda
funktionskommandon och kommandon f6r arbetscykler i programmeringen

kan beakta verktygsmatt samt verktygs- och radickompenseringar

kan redigera och simulera bearbetningsprogrammet, lagra det och 6verféra det till
verktygsmaskinen och datorns databas samt identifiera felanmalningar

beaktar sakerhetsfaktorerna i sitt arbete
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héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
telaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomriadet med beaktande av de forutsattningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

14 § NC-arborrning

a) Krav pa yrkesskicklighet

FExaminanden
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kan lasa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild géra
arbetsplaner och tillverka ett verktyg eller en verktygsdel

kianner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna for verktygens konstruktion och
funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behovliga mitningar och dokumentera de
arbeten han utfort

kan med NC-arborrning tillverka typiska toleransbestimda och med passningar
torsedda arbetsstycken eller verktygsdelar inom verktygsbranschen enligt givna
krav

kan fixera arbetsstycket som ska bearbetas vid maskinbord, skruvstad, chuck,
vinkelbord, férdelningsdon, magnetbord och rotationsbord

kan beakta inverkan av arbetsstyckets form och material, fixerings- och bearbet-
ningskraft, temperatur och upplosning av spanningar samt form- och lagestole-
ranser pa fixeringen

kan anvinda sOkapparatur och kan bestimma utgangsmatt fran en plan yta eller ett
hal och kontrollera att spindeln ar stilld vinkelrit mot maskinbordet

kan bestimma verktygens lingd med hjilp av bearbetningsmaskinens mitgivare
eller sirskilda matmetoder samt lagra verktygsdata i maskinens verktygsdatabas
kan anvinda bl.a. arborrhuvud, arborrverktyg, skir f6r plana ytor och fasning,
stickskar, frishuvud, borr, kanonborr och U-borr

kan forinstilla skir och beakta storleken pa arbetsman samt gora behévliga
stddanordningar for att undvika vibrationer

kan grovbearbeta och slutbearbeta stora produkter som bearbetas fran flera
riktningar, kan bearbeta plana ytor enligt ytkvalitetskraven Ra 0.8 och utf6ra
arborrning av hal enligt toleransgraden I'T7 och ytkvalitetskraven Ra 0.8 samt
utféra borrning och arborrning sarskilt av 6ver 200 mm langa hal med beaktande
av form- och ligestoleransernas centrala betydelse i arbetet

kan utféra borrning, gingning och brotschning samt utféra underplaning



kan tillverka produkter som har gingor, fickor och former enligt toleransgraden
IT7 och ytkvalitetskraven Ra 0.8

kan gora ett NC-program och placera ut nollpunkterna

kan anvinda funktionskommandon och kommandon f6r arbetscykler samt beakta
verktygsmatt och verktygs- och radieckompenseringar

kan redigera och simulera bearbetningsprogrammet, lagra det och 6verféra det till
verktygsmaskinen och datorns databas samt identifiera felanmalningar

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

haller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skdter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kinner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan féresld korrigerande dtgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

15 8 NC-slipning

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden

kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild gora
arbetsplaner och tillverka ett verktyg eller en verktygsdel

kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna for verktygens konstruktion och
funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga miétningar och dokumentera de
arbeten han utfort

kan med NC-slipning tillverka typiska toleransbestimda och med passningar
torsedda arbetsstycken eller verktygsdelar inom verktygsbranschen enligt givna
krav

kan med en NC-slipmetod utféra rund-, plan, hal-, verktygsslipning och slipning
av arbetsmin och passningar samt utfora skirpnings- och profil-/formslipning
kan vilja fixtur andamalsenligt och fixera arbetsstycket som ska slipas t.ex. vid
skruvstid, magnetbord, chuck, sinusbord, dorn, mellan dubbar och spanningshyl-
sor samt vid behov géra stddanordningar

kan bestimma utgangsmatt fran en plan yta, en axel eller ett hal samt kontrollera
att maskinbordet och slipskivan ar koncentriskt och parallellt stillda i foérhallande
till varandra

identifierar fran slipskivans beteckning slipimnen siasom aluminiumoxid,
kiselkarbid, bornitrid och diamant

kanner till slipskivans konstruktion samt bindemedlens, grovhetens och
hardhetens betydelse
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kan vilja slipskiva med beaktande bl.a. av skivtyp, material som ska slipas, ytkva-
litet, slipskivans periferihastighet, materialmiangd som ska slipas bort, och slip-
maskinens effekt samt kan skirpa och balansera slipskivan

kan programmera och utféra diamantslipning av profilslipskivor med beaktande av
de krav som produktens ytkvalitet stiller

kan vilja bearbetningshastighet och spandjup och inmatning samt bordets flytthas-
tighet och/eller arbetsstyckets periferihastighet enligt den produkt som ska slipas
och den valda slipskivan

kan utféra slipningar enligt toleransgraden I'T 5 och ytkvalitetskraven Ra 0.2 samt
utfora typiska passningsslipningar inom verktygsbranschen

kan gora ett NC-program bl.a. f6r slipning av utvindiga ytor och hél samt plana
ytor, former, koniska ytor, fickor och ansatser

kan placera ut nollpunkterna och anvinda funktionskommandon och kommandon
for arbetscykler

kan beakta verktygsmatt samt verktygs- och radickompenseringar

har grundliggande kunskaper i parameterprogrammering och kan i programmer-
ingen utnyttja egenskaperna i maskinens parameterprogrammering

kan redigera och simulera bearbetningsprogrammet, lagra det och 6verféra det till
verktygsmaskinen och datorns databas samt identifiera felanmalningar

kinner till principerna f6r val och anvindning av skirvitskor samt deras inverkan
pa slipresultatet

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som med-
lem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
telaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomriadet med beaktande av de férutsattningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

16 8 NC-koordinatslipning

a) Krav pa yrkesskicklighet

FExaminanden
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kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera till-
verkningen av ett verktyg eller en verktygsdel samt tillverka verktyget eller verk-
tygsdelen

kianner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna for verktygens konstruktion och
funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga mitningar och dokumentera de
arbeten han utfort



kan med metoder f6r NC-koordinatslipning tillverka typiska toleransbestimda och
med passningar forsedda arbetsstycken eller verktygsdelar inom verktygsbranschen
enligt givna krav

kan med koordinatslipmaskin utfora slipning av bl.a. plana ytor, hal, halmellanrum,
fickor, formprofiler och passningsytor

kan vilja fixtur andamalsenligt och fixera arbetsstycket som ska slipas t.ex. vid
maskinbord, skruvstid, magnetbord och chuck

kan bestimma och med hjilp av s6kapparatur ta reda pa arbetsstyckets utgangs-
matt fran en plan yta eller ett hal och kontrollera att maskinbordet och arbets-
stycket dr parallellt stillda i férhallande till varandra

identifierar fran slipskivans beteckning slipimnen sasom aluminiumoxid, kiselkar-
bid, bornitrid och diamant

kanner till slipskivans konstruktion, bindemedlens, grovhetens och hardhetens
betydelse samt slipskivans vanligaste notningsformer

kan vilja slipskiva med beaktande bl.a. av typ av slipskiva, material som ska slipas,
ytkvalitet, slipskivans periferihastighet, materialmingd som ska slipas bort, och
slipmaskinens effekt samt kan skarpa, forma och balansera slipskivan

kan vilja arbetsverktyg/skir for tillverkning av plana ytor

kan gora ett NC-program bl.a. f6r slipning av hal, plana ytor, former, koniska ytor,
fickor och ansatser

kan placera ut nollpunkterna, kan i programmeringen anvinda funktionskomman-
don och kommandon f6r arbetscykler och kan beakta verktygsmatt samt verktygs-
och radiekompenseringar

har grundlaggande kunskaper i parameterprogrammering och kan utnyttja egen-
skaperna hos maskinens parameterprogrammering i programmeringen

kan redigera och simulera bearbetningsprogrammet, lagra det och 6verféra det till
verktygsmaskinen och datorns databas samt identifiera felanmalningar

kan vilja bearbetningshastighet, hastighet f6r diamantslipning, spandjup, inmat-
ning, planetarinmatning och bordets flytthastighet enligt den produkt som ska
slipas och den valda slipskivan

kan utféra slipningar enligt toleransgraden I'T 5 och ytkvalitetskraven Ra 0.2 samt
utfora typiska passningsslipningar inom verktygsbranschen

kan mita med en 3D-mitapparat de arbetsstycken som han tillverkat

kidnner till principerna f6r val och anvindning av skirvitskor samt deras inverkan
pa slipresultatet

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som med-
lem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
telaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.
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17 8 NC-gnistbearbetning, sankgnistning

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden

38

kan lasa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera
tillverkningen av ett verktyg eller en verktygsdel samt tillverka verktyget eller
verktygsdelen

kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna for verktygens konstruktion och
funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga métningar och dokumentera de
arbeten han utfort

kan med metoder f6r NC-siankgnistning tillverka typiska toleransbestimda och
med passningar forsedda arbetsstycken eller verktygsdelar inom verktygsbranschen
enligt givna krav

kan tillverka typiska arbetsstycken som tillverkas med sinkgnistning enligt
toleransgraden IT 6, kan stalla in maskinens bearbetningsdata med hjilp av en

tabell, kinner till enheterna for ytkvalitet och kan bearbeta arbetsstycken enligt
ytkvalitetskraven VDI-VDA(Ra)

kinner till elektrodmaterial, kan vilja fran tabeller elektrodernas undermatt och
kan beakta dessa i gnistbearbetningen

kan bestimma behovligt antal elektroder samt arbetsmén och kan stilla in bearbet-
ningsdata for sinkgnistning med beaktande av materialet i elektroderna och arbets-
stycket samt 6nskad ytkvalitet

kinner till verktygssystemet och kan anvinda bearbetningsmaskinens palleterings-
system

kan positionera elektroden och arbetsstycket s att verktygets tillverkning uppfyller
givna krav pa mattnoggrannhet

kan utféra matning av det arbetsstycke han tillverkat

kinner till spolningens betydelse vid gnistbearbetning och kinner till spolvitskans
egenskaper samt kan utféra spolning pa ritt sitt sa att det inte uppstar brinnspar i
arbetsstycket

utfér underhall pa filtren regelbundet

beaktar de skador pa huden och inandningsluften som spolvitskan kan férorsaka
samt identifierar och kan undvika elsakerhets- och brandriskerna i anslutning till
gnistbearbetning

kan gora ett NC-program for gnistbearbetning

kan mita, placera ut elektrodens och arbetsstyckets nollpunkter, kan i program-
meringen anvianda funktionskommandon och kommandon f6r arbetscykler samt
kan beakta elektrodernas undermatt och spelen vid gnistbearbetning

har grundlaggande kunskaper i parameterprogrammering och kan utnyttja egen-
skaperna i maskinens parameterprogrammering i programmeringen

kan redigera och simulera bearbetningsprogrammet, lagra det och Gverfora det till
verktygsmaskinen och datorns databas samt identifiera felanmalningar



kan anvinda mitapparater som ar specifika for gnistbearbetning sisom 3D
mitapparater och optisk sokapparatur

beaktar sakerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kinner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande dtgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

18 § NC-gnistbearbetning, tradgnistning

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden

kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera
tillverkningen av ett verktyg eller en verktygsdel samt tillverka verktyget eller
verktygsdelen

kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna for verktygens konstruktion och
funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga métningar och dokumentera de
arbeten han utfort

kan med metoder f6r NC-tradgnistning tillverka typiska toleransbestimda och
med passningar forsedda arbetsstycken eller verktygsdelar inom verktygsbranschen
enligt givna krav

kan tillverka typiska 2-2,5 D arbetsstycken som tillverkas med tradgnistning enligt
toleransgraden IT 6 och kan stilla in maskinens bearbetningsdata med hjilp av en
tabell

kianner till enheterna for ytkvalitet och kan bearbeta arbetsstycket enligt ytkvali
tetskraven Ra 0.2

kinner till tradens egenskaper vid tradgnistning, kriterierna f6r val av bearbetnings-
data och undermatten vid tradgnistning samt kan beakta dessa i tradgnistningen

kan bestimma antalet arbetsfaser samt arbetsman och kan stilla in bearbetnings-
data for tradgnistning med beaktande av materialet som bearbetas

kianner till verktygssystemet och kan anvinda bearbetningsmaskinens fixtursystem

kan placera arbetsstycket sa att verktygets tillverkning uppfyller givna krav pa
mattnoggrannhet

kan utféra mitning av det arbetsstycke han tillverkat

utfér underhall pa filtren regelbundet

beaktar inverkan av spolvitskans egenskaper vid gnistbearbetning
kan gora ett 2-2,5D NC-program for gnistbearbetning
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kan mita och placera ut arbetsstyckets nollpunkter/startpunkter vid tradgnistning
och kan i programmeringen anvinda funktionskommandon och kommandon fo6r
arbetscykler samt kan beakta undermatten och spelen vid gnistbearbetning

har grundliggande kunskaper i parameterprogrammering och kan utnyttja
egenskaperna hos maskinens parameterprogrammering 1 programmeringen

kan redigera och simulera bearbetningsprogrammet, lagra det och 6verféra det till
verktygsmaskinen och datorns databas samt identifiera felanmalningar

kan anvinda mitapparater som ar specifika for gnistbearbetning sisom 3D-mat-
apparater och optisk sckapparatur

beaktar sakerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kinner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

19 § Forhandsinstéllning, forberedelse

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden
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kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild gora en
metodplan och férberedelse for tillverkning av ett verktyg eller en verktygsdel
kanner till materialen och materialegenskaperna, principerna for verktygens kon-
struktion och funktion, tillverkningsmetoder hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt arbetsprocesser och planering av belastningen
kan anvinda anordning f6r forinstéllning av skdr och mata in verktygsdata i be-
arbetningsmaskinens verktygsdatabas

kanner till verktygs- och fixtursystemen och kan férbereda arbetet

vet vilka skdrmaterial som lampar sig fOr olika material och hur olika faktorer som
ar forknippade med dessa inverkar pa bearbetbarheten

kanner till vilka egenskaper som kravs av skiarmaterial saisom hardhet, seghet,
varmhallfasthet och kemisk slithéllfasthet

vet enligt vilka principer man viljer skidrmaterial och kan valja skarmaterial f6r
bearbetningen som ekonomiskt och tekniskt ar det mest lampliga for respektive
arbete

kinner till de tekniska och ekonomiska kriterierna nir det giller att vilja skir-
geometri och kan instruera andra da det giller att vilja ritt skir

kan planera och tillverka specialskir och profilskir som beh6vs for bearbetningen
kan planera och fixera arbetsstycket vid bearbetningsmaskinen med beaktande av
arbetets produktivitet



kanner till fixtursystemen for arbetsstycken och kan fixera arbetsstycken med
beaktande av bearbetningsmaskinernas egenskaper och limplighet for tillverkning
av det planerade arbetsstycket

kan handleda och instruera andra i fragor som giller fixering av arbetsstycken

kanner till moderna bearbetningsmetoder och NC-teknikens mojligheter f6r
tillimpning av olika bearbetningsmetoder samt kinner till de krav som obemannad
bearbetning stiller

beaktar sakerhetsfaktorerna i sitt arbete

haller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skdter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som med-
lem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande dtgérder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

20 § Hoghastighetsbearbetning

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden

kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera
tillverkningen av ett verktyg eller en verktygsdel samt tillverka verktyget eller
verktygsdelen

kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna for verktygens konstruktion och
funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga métningar och dokumentera de
arbeten han utfort samt instruera andra nir det giller val av tillverkningstekniska
metoder

kan med metoder f6r héghastighetsbearbetning tillverka typiska toleransbestamda
och med passningar férsedda arbetsstycken eller verktygsdelar inom verktygs-
branschen enligt givna krav

kinner till skillnaderna mellan normal NC-bearbetning och héghastighetsbearbet-
ning

kan f6r bearbetningen vilja ritta skir, skdrens fixtur och ritta palleteringsmetoder
kan bestimma ritta bearbetningshastigheter och fixeringsmetoder for arbets-
styckena

kan beakta inverkan av arbetsstyckets form och material, fixerings- och bearbet-
ningskraft, temperatur och uppl6sning av spanningar samt form- och ligestoleran-
ser pa fixeringen

kan anvinda sOkapparatur, bestimma utgangsmatt fran en plan yta eller ett hal
samt kontrollera att maskinbordet och spindeln dr vinkelrdta mot varandra
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kan bestimma verktygens lingd med hjilp av bearbetningsmaskinens matgivare
eller sirskilda matmetoder samt lagra verktygsdata i maskinens verktygsdatabas

kan gbra krympférband f6r verktyg och kinner till de centrala sdkerhetsfaktorerna
vid hoghastighetsbearbetning

kan beakta temperaturens inverkan pa bearbetningsmaskinens mattnoggrannhet
kan mita de arbetsstycken som han tillverkat med en 3D-mitapparat

kan grovbearbeta och slutbearbeta produkter samt utféra bearbetning enligt ytkva-
litetskraven Ra 0.2 och utféra arborrning av hal enligt toleransgraden I'T6 och yt-
kvalitetskraven Ra 0.2 med beaktande av form- och ligestoleransernas centrala
betydelse i arbetet

kan vilja skdrvirden som limpar sig f6r bearbetning av harda och mjuka material

kan tillverka produkter som har spar, fickor och former enligt toleransgraden IT6
och ytkvalitetskraven Ra 0.2

kan gora ett NC-program och placera ut nollpunkter och kan anvinda funktions-
kommandon och kommandon for arbetscykler i programmeringen

kan beakta verktygsmatt samt verktygs- och radieckompenseringar

kan redigera och simulera bearbetningsprogrammet, lagra det och 6verféra det till
verktygsmaskinen och datorns databas samt identifiera felanmalningar

beaktar sakerhetsfaktorerna 1 sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som med-
lem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

21 § Tillverkning av elektroder

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden
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kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera till-
verkningen av ett verktyg eller en verktygsdel samt tillverka verktyget eller
verktygsdelen

kinner till principerna for elektrodernas konstruktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga miétningar och dokumentera de
arbeten han utfort

kanner till tillverkningsmetoderna for elektroder, sdsom svarvning, frisning,
tradgnistning, formslipning, sinkgnistning samt kinner till hur olika metoder
limpar sig for tillverkning av elektroder



kanner till elektrodmaterial, sisom grafiter, volfram, koppar och volframkoppar
samt gnistbearbetningsegenskaperna hos material som ska bearbetas samt ytkvali-
tetskraven pa gnistbearbetade ytor

kan av halfabrikat tillverka krivande och mattnoggranna elektroder f6r gnist-
bearbetning

kan med hjilp av tabeller bestimma elektrodernas undermatt och spelen vid
gnistbearbetning

kan vid grafitbearbetning beakta dammproblem, snabb abrasiv n6tning hos verk-
tyget samt brotts- och vibrationsbenidgenheten i skarpa hérn och tunna flinsar

kinner till férdelarna med med- och motfrisning vid frisning av tunna arbets-
stycken sa att kraven pa 6nskad ytkvalitet uppfylls

kanner till felkallorna vid tillverkning av elektroder och kan beakta hur verktygens
bojningar och nétning inverkar pa slutresultatet

kan vilja ritt elektrodmaterial och kan tillverka elektroder enligt toleransgraden
I'T6 och ytjamnhetskraven Ra 0.2

kianner till palleteringssystemen vid gnistbearbetning

kan beakta att elektroderna placeras noggrant i bearbetningsmaskinerna och
fixtursystemen vid tillverkning av elektroder

vet hur bearbetningsriktningen inverkar pa slutresultatet och kan vilja ratt skar-
material och skirdata f6r bearbetningen

behirskar minst en NC-bearbetningsmetod for tillverkning av elektroder

kan utféra 3D-mitningar av de elektroder han tillverkat

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

haller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skdter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt samt kan beakta belast-
ningskapaciteten vid gnistbearbetning

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som med-
lem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande dtgérder vid en
telaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

22 8§ 5-axlig bearbetning, fleraxlig bearbetning

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden

kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera till-
verkningen av ett verktyg eller en verktygsdel samt tillverka verktyget eller
verktygsdelen

kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna for verktygens konstruktion och
funktion
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kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga mitningar och dokumentera de
arbeten han utfort samt kan instruera andra nir det galler val av tillverkningstek-
niska metoder

kan med metoder for fleraxlig bearbetning tillverka typiska toleransbestimda och
med passningar forsedda arbetsstycken eller verktygsdelar inom verktygsbranschen
enligt givna krav

kan fixera arbetsstycket som ska bearbetas vid maskinbord, plan yta, skruvstid,
chuck, vinkelskiva, férdelningsdon, magnetbord eller rotationsbord

kan beakta inverkan av arbetsstyckets form och material, fixerings- och bearbet-
ningskraft, temperatur och upplosning av spanningar samt form- och lagestole-
ranser pa fixeringen

kan anvinda sOkapparatur och kan bestimma utgangsmatt fran en plan yta eller ett
hal och kontrollera att spindeln ar stilld vinkelrit mot maskinbordet

kan bestimma verktygens lingd med hjilp av bearbetningsmaskinens matgivare
eller sirskilda matmetoder samt lagra verktygsdata i maskinens verktygsdatabas
kan anvinda bl.a. centrumborr, stickskir, profilskir, frishuvud, cylinderfris, borr,
gingverktyg, U-borr och arborrhuvud och kinner till kriterierna f6r val av skir-
material

kan vilja skir som behovs for bearbetningen samt skirdata, verktyg och fixerings-
metod med beaktande av kraven pa ekonomiskt arbetssitt

kan fixera skiren och forinstilla dem bl.a. pa weldonhallare, planfrisdorn, ging-
chuckar samt olika slags hylschuckar

kan beakta storleken pa arbetsman och gora behovliga stddanordningar for att
torhindra vibrationer

kan grovbearbeta och slutbearbeta produkter samt bearbeta plana ytor enligt
ytkvalitetskraven Ra 0.2 och utféra arborrning av hal enligt toleransgraden I'T6 och
ytkvalitetskraven Ra 0.2 med beaktande av form- och lagestoleransernas centrala
betydelse i arbetet

kan utféra borrning, gingning och brotschning

kan tillverka produkter som har gingor, fickor och former enligt toleransgraden
I'T6 och ytkvalitetskraven Ra 0.2

kan gora ett NC-program for en 5-axlig bearbetningsmaskin, kan placera ut noll-
punkterna och kan i programmeringen anvinda funktionskommandon och kom-
mandon for arbetscykler samt kan beakta verktygsmatt och radiekompenseringar
samt anvindningen av verktygskompenseringar

kan redigera och simulera bearbetningsprogrammet, lagra det och Gverfora det till
verktygsmaskinen och datorns databas samt identifiera felanmilningar

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

haller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som med-
lem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.



23 8§ NC-trycksvarvning

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden

kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera
arbetsfaserna och arbetshelheterna och tillverka en trycksvarvad produkt samt
behovligt verktyg eller behovlig verktygsdel

kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna f6r verktygens konstruktion och
funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra beh6vliga mitningar och dokumentera de
arbeten han utfort

har grundldggande firdigheter i manuell trycksvarvning och kan anvinda hydraulisk
kopierande trycksvarv och kan med metoder f6r NC-trycksvarvning tillverka kri-
vande toleransbestimda och med passningar forsedda arbetsstycken eller verktygs-
delar enligt givna krav

kan vilja fixtur dandamalsenligt och fixera arbetsstycket med olika metoder

kan beakta arbetsstyckets form, fixerings- och bearbetningskraft och upplosning av
spanningar i valet av tillverkningsmetod och planeringen av arbetsfaser

kan vilja en NC-trycksvarvningsmetod som lampar sig for tillverkningen

kanner till hur materialet beter sig i traditionella manuella metoder och kan bestim-
ma ritta rullar och pluggar for trycksvarvning

kan tillverka bearbetningsbanor med en joystick och kan bearbeta, korrigera och
simulera det gjorda programmet pa bildskirmen

kanner till vanlig trycksvarvning och dragpressning samt principerna fér kombi-
nationer av dessa och kan rakna ut materialets foértunning vid dragpressning

kan utféra ut- och invindiga kantvindningar, dragning av koniska ytor, trycksvarv-
ning av cylindrar, tradning av kant samt ytans utjimning och polering samt vet vilka
krav efterfoljande ytbehandlingar stiller pa den tillverkade delen

kinner till hur smérjmedel och olika material beter sig vid trycksvarvning

kan rikna ut matten pa behovligt halvfabrikat samt vet nir det krivs glédgning och
hur man utfér den

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skdter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kinner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedéma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande dtgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.
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24 § Produktionsautomation, flexibla system

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden

e kan lisa verktygsbranschens arbetsritningar och kinner till funktionsprinciperna
hos de verktyg som han tillverkat

e kinner till arbetsmiljon i anslutning till flexibla tillverkningssystem samt kvalitets-
systemet som foretaget anvander och kvalitetskraven

e kan gora en plan for arbetsstyckens hanteringsanordningar i ett flexibelt system,
sasom en robot eller en hanteringsanordning for produktionscellens arbetsstycken

e kinner till fixerings- och positioneringssystemen for arbetsstyckena, kan utfora
behovliga mitningar samt kan anvinda och programmera anldggningshelheter for
flexibla tillverkningssystem

e kinner till palleteringssystemet for verktyg och arbetsstycken som ska tillverkas
och kan utféra instillning, mitning och programmering av dessa

e kan utféra mitning och montering av arbetsstycken och skir med 3D-matutrust-
ning

e kan vilja ritta verktyg, skir, bearbetningsdata och fixeringsmetoder

e kan i programmeringen anvanda kommandon for arbetscykler samt beakta verk-
tygsmatt och radiekompenseringar

e kan redigera och simulera bearbetningsprogrammet, lagra det och 6verféra det till
verktygsmaskinen och datorns databas samt identifiera felanmilningar

e kan skapa bearbetningsbanor pa basis av befintlig geometri samt vilja verktygstek-
nologi och skirdata, spandjup, bearbetningsriktningar och bearbetningsmetoder

e beaktar sakerhetsfaktorerna i sitt arbete

e hiller ordning och reda pd arbetsplatsen samt skéter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

e arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

e kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kanner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

e kan bedéma sin egen arbetsprestation och kan foresla korrigerande atgirder vid en
telaktig prestation

e kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

25 § Montering och underhall av verktyg

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden

e kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera och
utfoéra arbetsfaserna och arbetshelheterna for uppgifter som hor till verktygsmon-
tering och verktygsunderhall
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kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna for verktygens konstruktion och
funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga mitningar och dokumentera/
rapportera om de arbeten han utfort

kan tillverka med manuella metoder krivande arbetsstycken eller verktygsdelar
inom verktygsbranschen enligt givna krav

kan utfora filnings-, slipnings- och passningsarbeten inom verktygsbranschen enligt
ritningar och givna krav samt arbetsuppgifter som hor till montering och underhall
av verktyg

kinner till tillverkningsmetoderna och ytkvalitetskraven fér etsning, gnistbearbet-
ning och polering m.m. och kan beakta dessa vid underhall av formar och filning
kanner till de manuella metoderna och handverktygen, verktygens funktionsprin-
ciper, deras vanligaste funktionsstérningar och fel samt har grundlaggande kunska-
per om verktygsteknikens automatisering och kan utféra kontrollmatningar av
verktyg

kanner till tillverkningsmetoderna inom verktygsbranschen, sisom svarvning, fras-
ning; slipning och gnistbearbetning samt kan anvinda dessa metoder i assisterande
uppgifter vid verktygsunderhall och -filning

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som med-
lem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresla korrigerande atgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

26 § Slutbearbetning och polering

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden

kan lasa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera
arbetsfaserna och arbetshelheterna for tillverkning av ett verktyg eller en verk-
tygsdel samt tillverka verktyget eller verktygsdelen

kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna for verktygens konstruktion och
funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga mitningar och dokumentera de
arbeten han utfort

kan utféra poleringsuppgifter inom verktygsbranschen enligt ritningarna
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kanner till och kan vilja arbetsmetoder samt material och verktyg f6r polering,
sasom slipsten, slipband och diamantpasta

kanner till vilka krav som stills pa omgivningen och arbetsmiljons renhet vid
polering samt egenskaperna hos de material som ska poleras

beaktar ytans geometriska form och ytkvalitet innan han valjer poleringsmetod och
observerar eventuella formfel samt foreslar vid behov efterféljande atgéirder fore
ytans polering

kan utfoéra korrigering och slutbearbetning av ytor i samband med verktygsunder-
hall

kianner till ytkvalitetens betydelse for verktygets funktion

har grundlaggande kunskaper om tolerans- och passningssystemet samt enheterna
tor ytkvalitet, saisom Ra, VDI-VDA och SPI-SPA och kriterierna for bestimning
och mitning av etsning

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

haller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skdter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som med-
lem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande dtgirder vid en
telaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

27 8 Reparationssvetsning

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden
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kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera
arbetsfaserna och arbetshelheterna for tillverkning av ett verktyg eller en verk-
tygsdel samt tillverka verktyget eller verktygsdelen

kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg samt principerna for
verktygens konstruktion och funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga miétningar och dokumentera de
arbeten han utfort samt utféra reparationssvetsning av arbetsstycken

kanner till verktygsstilens svetsbarhet

kanner till svetsutrustningar och tillsatsmaterial

kan vilja ratt svetsmetod och utfora reparationssvetsning av sprucket eller slitet
verktyg, verktyg som bearbetats felaktigt eller pd grund av formférindringar i
verktyget

vet hur verktygets hardhet, virmebehandling och anlépningsbestindighet inverkar
pa valet av svetsmaterial

kan beakta inverkan av polerbarhet, fotoetsning, och termisk utmattning hos
varmarbetsverktyg



kan vid svetsning av hiardande stil beakta uppkomsten av vitesprickor och spin-
ningar i forbanden

kan utféra reparationssvetsning med sjilvvald metod som limpar sig for arbetet

kan bestimma ritt forvarmnings- och arbetstemperatur samt utféra svetsning sa
att ritt temperatur bibehalls under hela svetsférloppet

kan forvara svetselektroderna i andamalsenliga svetsskap
anvinder ritta arbetsmetoder da han 6ppnar defekta stillen
beaktar sakerhetsfaktorerna 1 sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kinner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande dtgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomriadet med beaktande av de férutsattningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

28 § Varmebehandling

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden

kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera
arbetsfaserna och arbetshelheterna for tillverkning av ett verktyg eller en verktygs-
del samt tillverka verktyget eller verktygsdelen

kianner till principerna f6r verktygens konstruktion och funktion hos verktygen
inom en verktygsgrupp

kan rikna ut tillverkningsmatt

kan utféra virmebehandlingar av arbetsstycken samt utféra behévliga mitningar
och dokumentera de arbeten han utfort

kianner till stalkvaliteterna och materialgrupperna som vanligen anvinds i verktyg
samt deras egenskaper, saisom hallfasthet, seghet, nétningsbestindighet, korrosi-
onsbestindighet, virmeledningsférmaga och mattbestindighet samt hur dessa tal
virmebehandling

kanner till legeringsimnena i stil och deras inverkan pa stilens struktur samt de
egenskaper som kan uppnas med virmebehandling

kinner till olika stalkvaliteters tillimpningar och de virmebehandlingar som
behovs

har grundliggande kunskaper om fasférindringar och kan utféra virmebehandling
av de viktigaste verktygsmaterialen, sisom hirdning, seghirdning, mjukglédgning
och avspinningsglodgning

kan férutom vanlig martensitisk hiardning utféra bainit-, etapp-, yt- eller sitthard-
ning eller nitrering
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kanner till de vanligaste metoderna och enheterna for hardhetsmatning samt kan
vilja den mest indamalsenliga metoden for arbetsstycket som ska hardhetsmaitas
och kan utféra hardhetsmatningar i samband med varmebehandlingarna

beaktar sakerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstir och kinner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgérder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

29 8 Ytbelaggningsmetoder och ytbeldggning

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden
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kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera
arbetsfaserna och arbetshelheterna for tillverkning av ett verktyg eller en verktygs-
del samt tillverka verktyget eller verktygsdelen

kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktygen inom en verktygs-
grupp samt principerna for verktygens konstruktion och funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga och dokumentera de arbeten han
utfért samt utféra typiska ytbehandlingar eller ytbeliggningar enligt givna krav av
verktyg som hor till ifrigavarande verktygsgrupp

kanner till ytbeliggningsmetoderna och anvindningsomradena for ytbeliggning
och kanner till férdelarna med ytbeldggning, bl.a. nétningsbestindighet, korrosi-
onsbestindighet, verktygets fyllnadsgrad, verktygets 16stagning och minskning av
spanningar

kinner till basmaterialets ytbeldggningsformaga, renhetskrav och specifika krav
samt kraven pd ytbeligeningstjocklek, hardhet, glidegenskaper, korrosions-
bestindighet och ytkvalitet

kanner till de krav som ytans utformning, sisom rundningsradier och héligheter
samt arbetsstyckets storlek staller

kinner till hur ytbeldggningens tjocklek inverkar pa arbetsstyckets toleranser och
behovet av eventuell efterbehandling samt dvriga dimensionsférandringar eller
eventuella fasférindringar 1 arbetsstycket som ytbeliggningen fororsakat

vet hur en defekt yta repareras eller avlagsnas

kan mita ytans hardhet och ytbelaggningens tjocklek med andamalsenliga metoder
beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

haller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skdter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt



kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedéma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande dtgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

30 § Metoder for materialtestning

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden

kinner till materialens benimningar, klassificering och beteckningssitten f6r stan-

darder

kan med hjalp av standarder bestimma materialens kemiska sammansittning och
egenskaper enligt huvudgruppens anvindningsandamal

kanner till materialen och kan planera och mata materialens egenskaper och ana-
lysera resultaten

kan bestimma och testa produkten eller materialet samt dokumentera den/det
enligt de krav som anges 1 produktstandarderna

kan utféra matning av materialens egenskaper med metoder for férstérande och
oforstérande prov

kan bestimma kalibreringsmetoder och krav pd mitutrustningen samt kdnner till
mattnoggrannheten hos den testutrustning som han anvinder och hur limplig den
ar med tanke péd de virden och toleranser som krivs

kan bestimma materialets kemiska och mekaniska egenskaper och konstatera fel
genom att anvanda testningsmetoder som uppfyller kraven pa klassificering enligt
produktstandard

kan bestimma antalet produkter som testas och forfarandet vid tolkning av resul-
taten samt kan bestimma grinser f6r mattstandarder

kan bestimma hurdant materialcertifikat/ provningsresultat som ska levereras av
genomférd mitning och hur produktens sparbarhet ska dokumenteras

beaktar sakerhetsfaktorerna i sitt arbete

haller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kinner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
telaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.
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31 § Tillverkning av CAM-bearbetningsbanor

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden
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kan lasa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera
CAM-bearbetningsbanor for ett verktyg eller en verktygsdel

kanner till materialen och materialegenskaperna hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch samt principerna fér verktygens konstruktion och
funktion

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga métningar och dokumentera de
arbeten han utfoért samt gora krivande program och arbets- och metodplaner f6r
olika bearbetningsmetoder

har sidana kunskaper i datateknik att han kan anvinda CAD/CAM-program som
limpar sig f6r tillverkning av verktygsdelar

kan ta fram t.ex. 3D geometri omvandlad till DXF- eller IGES-format samt skapa
granslinjerna for geometrin

behirskar NC-bearbetning sa att han kan gora en arbetsplan samt behérskar
programmets uppbyggnad och begrepp

kan skapa bearbetningsbanor pa basis av befintlig geometri samt vilja verktygstek-
nologi och skirdata, spandjup, bearbetningsriktningar och bearbetningsmetod f6r
olika material pa ritt sitt

kanner till skiargeometrins inverkan pa bearbetningsresultatet och kan vilja ritta
skar och kan rakna ut kostnader for olika tillverkningsmetoder

behirskar féretagets interna och externa datadverforing och kan 6verfora ett
tardigt, kodat NC-program till verktygsmaskinen

kan simulera och redigera program samt 6verféra programmen till datasystemet
kan packa, sinda och packa upp program

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

haller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skdter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kinner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande dtgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.



32 8§ Modellutformning

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden

kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera och
utforma ett verktyg eller en verktygsdel

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga mitningar och dokumentera
mitningarna samt géra en modellutformning en mattsatt bild, datafil, handgjord
modell, verktygsdel, produktidé och produkt

kianner till egenskaperna hos det program som han anvinder samt de viktigaste
anvindningssitten, saisom tradutformning, ytutformning, solidvolymutformning
och kan bearbeta de skapade modellerna

kanner till principerna och tillimpningsmojligheterna f6r modellutformning samt
tillimpningen av parametrik i modellutformningen

kan skapa olika typer av ytor f6r geometriska element och har grundliggande
kunskaper 1 anvindningen av spline- och nurbskurvor

kan av erhallen basdata eller datafil bearbeta/trimma och skapa en 6nskad 3D-
modell som motsvarar utgangsliget och som kan anvindas for att skapa CAM-
bearbetningsbanor eller som hjalp vid planeringen av CAM-bearbetningsbanor
kan simulera en tillverkad modell

behirskar féretagets interna och externa datadverforing i natmiljé

kanner till standarderna f6r dataéverféring och kan hantera filer 1 olika format
(t.ex. IGES, DXF, VDA)

kan ta emot och skicka datafiler samt packa och packa upp datafiler

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

haller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skdter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstir och kinner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande dtgérder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

33 § Verktygsplanering

a) Krav pa yrkesskicklighet

FExaminanden

kinner till funktionen och konstruktionen hos verktyg som hor till verktygs-
gruppen inom hans bransch

kan planera ett verktyg eller en verktygsdel utgaende fran en ritning eller modell av
produkten samt har grundliaggande kunskaper om produktens tillverkningsmang-
der, tillverkningsmetoder och kvalitetskrav
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kan vilja verktygsmaterialen frin tillverkarens katalog och bestimma en laimplig
hardhet samt ytbeliggningsmetoder for verktyget

kan vilja verktygets standarddelar frin katalogen och kan dimensionera verktyget
med beaktande av standarddelarnas tolerans- och passningsmatt

kan planera ett verktyg eller en verktygsdel t.ex. med hjilp av ett CAD-
planeringsprogram

kan skapa en verktygsmodell for ett arbetsstycke som ska tillverkas och bestimma
verktygets grunddelar, fixeringspunkter, krympningar, slippningar och spel
kinner till vilken inverkan fel i modellerna har pa verktygsplaneringen

kan bedoma funktionen hos verktyget som han planerat och vid behov gora en
hardhetsgranskning

behirskar datadverforing och kan packa och packa upp datafiler

kan 1 planeringen beakta tillverkningsmetodernas krav och méjligheter samt de
krav som produktens kvalitet och ekonomisk tillverkning staller

kan 1 planeringen beakta faktorer som ar forknippade med verktygens underhall
och sikerhet

beaktar sakerhetsfaktorerna 1 sitt arbete

haller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skdter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

behirskar rapportering som hinfér sig till produktionen enligt produktionsstyt-
ningssystemen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

34 § Fyllnadsanalyser

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden
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kan ldsa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera en
tyllnadsanalys f6r en produkt eller produktdel som tillverkas med ett verktyg
kinner till materialen som ska analyseras samt deras egenskaper, principerna for
verktygens funktion samt inverkan av olika ytbeliggningar och ytkvaliteter
betriffande formens fyllning

kan bestimma tillverkningsmatt, utféra mitningar och dokumentera de arbeten
han utfért samt utfora krivande korrigerande atgirder och metodplaner som grun-
dar sig pd analyser

behirskar datatekniken och kan anvinda ett tillimpningsprogram for fyllnads-
analys



kanner till skillnaderna mellan olika analysprogram och kan pa sa sitt anvinda ritt
typ av program for analysen

kinner till de pressbara materialen enligt huvudgrupperna samt deras egenskaper

kan skaffa nirmare uppgifter och egenskaper om alla material f6r en noggrannare
analys

kan ta fram och dndra en 3D CAD-programfil till ett format som kan ldsas med ett
analysprogram

kan bestimma ett limpligt yt- eller tetrandt f6r arbetsstycket

kan med hjilp av programmet finna ett optimalt inmatningsstille och fogar samt
bestimma punkter for luftning och stillen dir det kan uppsta problem under
pressning (sugspar, deformationer, tider for arbetscykler m.m.)

kan for planeraren och pressaren skriva en rapport av vilken framgar stillen pa
produkten som eventuellt beh6ver korrigeras, bedomd tid f6r arbetscykel, tryck,
inmatningsstille, deformationer och nédvindig avkylning av formen

beaktar sakerhetsfaktorerna i sitt arbete

haller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kinner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande atgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

35 § Matning och kvalitetskontroll

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden

kanner till de uppstillda kvalitetskraven, kan handla enligt kvalitetssystemen och
behirskar foretagets kvalitetsmatningsmetoder

kan lasa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av en bild planera
mitningsmetoder och mitprogram for ett verktyg eller en verktygsdel

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra beh6vliga mitningar och dokumentera
matningarna

kan sikerstilla kvaliteten vid tillverkning av produkter

kan vilja matinstrument enligt kvalitetskraven i ritningarna

kianner till kalibreringssystemet vid matning, kan kontrollera, kalibrera och skota
underhallet av mitinstrumenten samt utféra mitningarna med beaktande av de
mattférindringar som temperaturen férorsakar och 6vriga felfaktorer som
paverkar matresultatet

kan anvinda en koordinatmatningsmaskin eller optisk métapparat samt utfora
kalibrering av de matspetsar som anvinds
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kan anvinda programmerings- och dataéverféringssystem som hor till matappa-
raten

kan beakta méttnoggrannheten hos olika tillverkningsmetoder samt de krav som
produktens kvalitet och ekonomisk tillverkning stiller

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som med-
lem av arbetsgemenskapen

behirskar rapportering enligt produktionsstyrningssystemen

kan bedéma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande dtgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

36 § Internationell verksamhet

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden
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kan kommunicera pa ett frimmande sprak (motsvarande firdighetsniva 3 enligt
sprakfirdighetsskalan i allmidnna sprakexamina)

ar tillrdckligt fortrogen med teknisk terminologi for att kunna tolka arbetsinstruk-
tioner och tekniska dokument samt diskutera arbetsuppgifter

kan anvinda medier och kan skaffa information med hjilp av Internet- bliddrare
ar fortrogen med de grundliggande funktioner som giller utlandsarbete och kan
sjalvstindigt fungera och arbeta i en internationell verksamhetsmiljé

ar medveten om socialskyddet som giller honom sjilv och kinner till eller kan ta
reda pa de specialvillkor som giller hans arbetsavtal

kanner till eller kan ta reda pa lagar och myndighetsbestimmelser som giller
utlandsarbete och de villkor som giller beskattning av utlandsarbete samt fOrstar
de specialkrav som giller arbete och flyttning utomlands

kinner till det ansvar och de befogenheter som arbetsgivaren aligger honom vid
utlandsarbete

kanner till de grundliggande fragor med hjilp av vilka han kan férhandla och
avtala om arbetsvillkoren med arbetsgivaren

kan s6ka beh6vlig information om destinationslandet samt kan i praktiken fungera
enligt de baskunskaper som han skaffat sig

kan beakta siakerhetsfaktorerna i sitt arbete

kan 1 problemsituationer kontakta behovliga myndigheter i destinationslandet,
sasom konsulatet, ambassaden eller polisen

kan introducera och instruera andra betriffande avtals- och specialkrav som giller
utlandsarbete.



37 8§ Projekthantering

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden

e behirskar metoderna och redskapen for foretagets projekthantering

e kan lasa verktygsbranschens arbetsritningar och kan pa basis av bilder utfora
planerings- och belastningsuppgifter for tillverkningen genom att anvanda ett
produktionsstyrningssystem som foretaget anvander

e kan bestimma redskap, resurser och tidsschema for projektet samt féreberedelse
och behov av investeringar

e kinner till bla. leveranstiderna f6r material, standarddelar, virmebehandling,
ytbeldgening och verktygsleveranser och kan beakta dessa i planeringen av
projektets tidsschema

e behirskar processens dokumenteringsmetoder, kan avsluta ett projekt och kinner
till atgirderna f6r kostnadsuppfoljning

e kan ge kunden behovlig information samt kanner till f6retagets leverans- och
underleverantorskedja

e ir kostnadsmedveten, arbetar resultatansvarigt och kan beakta de krav som
processen samt produktens kvalitet och ekonomiska tillverkning stiller

e kan samarbeta, arbeta kundinriktat och behirskar rapportering och mitarna enligt
produktionsstyrningssystemet och kan lagra den information eller respons han fatt
av kunden

e kan bedéma sin egen och projektgruppens arbetsprestation och kan foresla
korrigerande édtgirder vid en felaktig prestation

e kan beakta sikerhets- och miljorelaterade faktorer i sitt arbete

[ ]

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

38 § Produktionsplanering

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden

behirskar metoderna och redskapen f6r uppfoljning av foretagets kapacitet och
belastning

kanner till verktygsbranschens verksamhetsmilj6 och kan utgaende fran arbetshel-
heter utfora planerings- och belastningsuppgifter for tillverkningen genom att
anvinda ett uppfoljningsprogram for féretagsbelastning som foretaget anvinder
kan bestimma redskap, resurser och tidsschema som féretaget anvinder samt
téreberedelse och behovet av investeringar

kan planera tillverkningskedjan inom sitt ansvarsomrade samt reservera och
anskaffa material och tillbehor som krivs 1 produktionen for de olika arbetsfaserna
kanner till anskaffningsprocessen 1 sin egen verksamhet och de personer som gor
inkop
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kan utféra grovplanering och finplanering av produktionens belastning och kan
fungera flexibelt nir det galler att hantera tillverkningskedjor, arbetsfaser och
tidpunkter for belastning

beaktar kundens behov och férvintningar samt kdnner till deras betydelse for
foretagets verksamhet och resultat

ar kostnadsmedveten, arbetar resultatansvarigt och kan beakta de krav som olika
processer samt produktens kvalitet och ekonomisk tillverkning staller

kan samarbeta, arbeta kundinriktat och behirskar produktionsplanering, matarna
och rapportering enligt belastningen samt kan lagra den information eller respons
han fitt av kunden

kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresld korrigerande dtgérder vid en
felaktig prestation

kan beakta sakerhets- och milj6relaterade faktorer i sitt arbete

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utfora arbetet.

39 8 Tillverkning och underhall av verktygs- och automationssystem

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden

e kan ldsa anliggnings-, monterings- och automationsritningar

e [kinner till principerna for automationssystemens konstruktion och funktion inom
sin bransch samt de krav som automationsanliggningens montering och felfria
funktion stiller pa dessa

e kan sitta ihop, montera och reparera maskiner och anliggningar samt anvinda
andamalsenliga arbetsmetoder och redskap i monteringsarbetet

e kinner till elbranschens foreskrifter och begrinsningar inom ramen for vilka
montering av styr- och automationsanlidggningar kan utforas

e kinner till skillnaderna mellan styrsystemen och sitten att f6rverkliga olika styr-
system, sisom tradbundna logiska system, programmerbara logiska system,
inbyggd datorstyrning, datorstyrning och system for kontroll av rérelser

e kan fran schema eller styranordningar identifiera det styrsitt som anvinds i
styrsystemet

e kan med hjilp av firdiga arbetsritningar tillverka en anliggning f6r automations-
styrning som bestar av styrsystem och en mekanisk del

e kan utfora koppling av ledningar med hjilp av kretsscheman och kopplings-
scheman

e kan installera elmotor och cylinderdrift samt elventiler i hydrauliska och pneu-
matiska anlidggningar

e kinner tll funktionsprincipen t.ex. for relder, virmerelder, tidsrelder (dragning/
slippning) och frekvensomvandlare

[ J
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kinner till de vanligaste ritsymbolerna inom elteknik, sisom ritsymbolerna fo6r
koppling, reld, signalgivare, skyddsanordning och motorns ritsymboler samt
ritsymbolerna inom pneumatik och hydraulik



kan klargbra systemets funktion med hjilp av olika hydrauliska eller pneumatiska
scheman

kan 1 testsituationer och vid anvindning klargéra liget hos styrlogikens utgangs-
och ingangskretsar samt styrsignaler frin styrkomponenter med hjilp av signalljus
eller universalmitare

kanner till olycksriskerna 1 anslutning till automation och avbrott i automatiserad
funktion da funktionen startas pa nytt

kan l6sa typiska storningssituationer i anldggningen och korrigera dem

torstar och kan tolka instruktioner 1 samband med montering av hela anlidggningar
och kan utféra mitningar och instillningar i samband med montering av anligg-
ningar

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete

héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kinner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

behirskar rapportering enligt produktionsstyrningssystemen

kan bedéma sin egen arbetsprestation och kan féresld korrigerande dtgirder vid en
felaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

40 § Tillverkning av fixturer och fixtursystem

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden

kan planera fixtursystem och kan pa basis av en bild planera verktygens fixturer
och fixtursystem

kan rikna ut tillverkningsmatt, utféra behévliga mitningar och dokumentera de
arbeten han utfort samt gora behovliga fixturer och fixtursystem for verktyg

kan planera fixturernas konstruktioner och tillverka fixturer och fixtursystem sa-
som borrstyranordningar, fixturer f6r maskinell bearbetningscenter och moduldra
fixturserier samt automationssystem som hor till arbetsstyckets fixering eller
positionering

kanner till betydelsen av bearbetningskrafter 1 olika bearbetningssituationer och
kan framstalla litthanterliga elementkonstruerade fixturer och styranordningar sa
att bearbetningen och monteringen av mangformiga arbetsstycken blir ekonomisk
kinner till vilken betydelse dndamalsenliga fixturer och fixtursystem har for
produktens méttnoggrannhet och kvalitet

kan beakta méttnoggrannheten hos olika tillverkningsmetoder samt de krav som
produktens kvalitet och ekonomisk tillverkning stiller

beaktar sikerhetsfaktorerna i sitt arbete
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héller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skoter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen

behirskar rapportering enligt produktionsstyrningssystemen

kan bedéma sin egen arbetsprestation och kan féresld korrigerande dtgirder vid en
telaktig prestation

kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

41 § Hydrauliska och pneumatiska system

a) Krav pa yrkesskicklighet

Fxaminanden
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kinner till de principer enligt vilka pneumatiska och hydrauliska tillimpningar viljs
tor olika anvindningsindamal

har baskunskaper i fysik som han kan tillimpa pa pneumatiska och hydrauliska
system och kanner till mattenheterna som hor till dessa samt forstar hur systemets
komponenter fungerar

kan ldsa de vanligaste ritsymbolerna inom hydraulik och pneumatik enligt standar-
derna SFS 2247, ISO 1219 och kan med hjilp av kopplingsscheman och tekniska
dokument klargbra hur systemet fungerar

kanner till konstruktionen hos hydrauliska och pneumatiska ventiler, kan fran rit-
symbolerna tolka beteckningar for styrningarna och kianner till de typiska anvind-
ningssatten och -dndamalen for styrningarna

kanner till férdelarna med proportional- och servoteknik i styrningen av systemens
funktion och kan identifiera ventiler med hjilp av skyltbeteckningarna

kinner till grundtyperna av cylindrar, deras funktionsprinciper och typiska anvind-
ningsomraden och kan bestimma pa vilket sitt cylindrarna ska fixeras och kopplas
till rorsystemet

kanner till de rorkvaliteter och slangtyper som anvinds 1 rorsystemet, deras kvali-
tetsbeteckningar, dimensioner samt hur de ska férvaras och hanteras pa ritt satt

kinner till de typer av kopplingar och gingor som anvinds i rOrsystem och kan
tillverka och montera rérsystemen med beaktande av renhetskraven i systemet

kan 16sa typiska storningssituationer i anldggningen och korrigera dem
forstar systemets olycksrisker och kan beakta dessa 1 sina arbetsuppgifter
beaktar sakerhetsfaktorerna i sitt arbete

haller ordning och reda pa arbetsplatsen samt skdter om att maskiner, anordningar
och verktyg underhalls

arbetar resultatansvarigt, kostnadsmedvetet och effektivt

kan samarbeta, arbetar kundinriktat samt forstar och kidnner sitt ansvar som
medlem av arbetsgemenskapen



e kan bedoma sin egen arbetsprestation och kan foresla korrigerande atgarder vid en
telaktig prestation

e kan instruera andra inom uppgiftsomradet med beaktande av de férutsittningar
som arbetsgemenskapen och den person som ska instrueras har att utféra arbetet.

b) Satten att pavisa yrkesskicklighet § 4-41

Yrkesskickligheten pavisas genom att examinanden utfor arbetsuppgifter inom verktygs-
branschen eller genom sirskilda yrkesprov i en sidan omfattning att kunnandet tillf6r-
litligt kan konstateras motsvara kraven pa yrkesskicklighet med tanke pa bade praktiska
och teoretiska kunskaper som behovs 1 branschen.

Yrkesprovet utfors 1 forsta hand pa en arbetsplats och i1 en arbetsprocess som uppfyller
de villkor och kdnnetecken som ir typiska f6r produktion inom yrket. Sddana ir t.ex. pro-
duktionsmingd och -sitt, enhetens storlek, utrustningsniva samt formen pa arbetsfordel-
ning och samarbete. Kravet pa kunnande bedéms pa basis av arbetsprestationens planer-
ing, sjilva utférandet av arbetet samt slutresultatet med beaktande ocksa av andra faktorer
som hor till yrkeskickligheten. Vid provtillfillet dr ocksa bedémarens erfarenhet och upp-
fattning av arbetet samt produktionsprocessen av central betydelse, eftersom han drar
slutsatser bade av examinandens arbetsprestationer och av hans férmaga att delta i
arbetsprocessen.

Under arbetsprestationen kan bedémarna stilla kompletterande tillaggsfragor till exa-
minanden. Examinandens behirskande av kompletterande fardigheter, bakgrundskunska-
per och foreskrifter kan ocksa kontrolleras med separata prov i den man dessa kunskaper
inte framgar vid sjilva arbetsprestationen.

Ifall det arbete som valts till yrkesprovet inte ticker examensgrundernas krav i en sadan
omfattning att kunnandet tillfotlitligt kan konstateras motsvara kraven pa yrkesskicklighet,
ar anordnaren skyldig att f6rsikra sig om att examinanden har den kompetens som krivs
med andra bedémningsmetoder. Vid behov kan yrkesprovet avliggas i flera delar eller
arbetsobjekt, dock sa att kompetensen bedéms i den omfattning som kraven forutsitter.

c) Mal och kriterier fér bedémningen § 4-41

Prestationerna bedéms med skalan godkind/underkind. Fére bedomningen bor exami-
nanden ges mojlighet att motivera sin egen arbetsprestation. Det dr skal att bedomarna
ger examinanden en forklaring till varfor prestationen foreslas bli underkind. For att
frimja examinandens yrkesmissiga utveckling bor respons ges ocksa for prestationer som
toreslas bli godkinda.
Beddmningen sker genom att examinandens yrkesskicklighet jimférs med kraven pa
yrkesskicklighet 1 examensdelen.
En prestation godkinns om
e cxaminanden har den kompetens som kraven férutsitter
e cxaminanden kan uppgora fungerande och sakra arbetsplaner
e examinanden kan ta initiativ och arbetar med en snabbhet som motsvarar
uppstillda mal

e cxaminanden handlar ansvarsfullt i arbetsmiljon och skéter ansvarsfragorna i
anslutning till hilsa och sikerhet 1 arbetsmiljon

e slutresultatet av arbetet ar fungerande samt motsvarar avtal och bestimmelser
e cxaminanden ir samarbetsvillig

e slutresultatet av arbetet uppfyller kvalitetskraven
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e cxaminandens kan dokumentera arbetet och behovliga matningar

e cxaminandens verksamhet 1 6vrigt i huvuddrag 6verensstimmer med f6ljande
beskrivning:

Examinanden behirskar helheter samt kdnner till kraven och férvintningarna som hor till
arbetsprocessen. Arbetet utférs metodiskt och av prestationen framgar att examinanden
har de kunskaper som yrkesskickligheten bygger pa. Examinanden kan vid behov skaffa
information och kan anvinda de standarder, dokument, mitapparater, maskiner och det
kallmaterial som beh6vs i arbetet. Han viljer ritta arbetsmetoder, redskap och material
och kanner till kriterierna for val av material. Han kdnner till malen och metoderna for ar-
betslivets kvalitetssystem. Han ar kostnadsmedveten och beaktar totalekonomin i verk-
samheten. Han dr samarbetsvillig och kan betjina externa kunder bra enligt arbetsplatsens
serviceprinciper. Han foljer sakerhetsanvisningar och -foreskrifter samt haller ordning och
reda pa arbetsplatsen. Han kan vid behov bedéma sin egen arbetsprestation och motivera
sina beslut.

En prestation underkinns om

e slutresultatet av arbetet inte dr fungerande och inte motsvarar givna anvisningar
e den tid som reserverats for arbetet visentligt Overskrids

e cxaminanden inte beaktat principerna f6r kundrelationer, samarbete och féretag-
samhet i arbetsprestationen.

Om examinanden klart dventyrar sin egen eller utomstdendes sikerhet eller beter sig

osakligt mot kunder eller andra intressentgrupper ska provet omedelbart avbrytas och
prestationen underkinnas.

42 § Foretagsamhet

a) Krav pa yrkesskicklighet

Examinanden vet vad arbetet som féretagare forutsitter. Han kan bedéma sin foretag-
samhet och sin eventuella féretagsverksamhet, samt pa vilka omraden och hur han kan
utveckla sina firdigheter som foretagare. Han har en gedigen yrkeskunskap inom sin
bransch och han forstar hur féretagsverksamheten i branschen fungerar. Han kan granska
branschen samt de méjligheter och risker som ansluter sig till att starta och utveckla ett
foretag i branschen. Han har de baskunskaper som beh6vs for att starta ett eget foretag.

Examinanden kanner till skillnaderna mellan de olika foretagsformerna och vet vilka
administrativa atgirder som vidtas nir man grundar ett féretag. Han kan utveckla en kon-
kurrenskraftig affirsidé tillsammans med sakkunniga och vet hur man anvinder affirsidén
som grund for planeringen och genomférandet av verksamheten. Examinanden vet vilka
ckonomiska, produktionsmissiga och psykiska resurser som foretagsverksamheten kriver
och han kan bedéma behovet av dessa resurser t.ex. nir det giller att starta det egna
foretaget.

Examinanden férstar att kundrelationerna och andra samarbetskontakter dr en viktig
del av en framgangsrik foretagsverksamhet och examinanden har darfor forutsittningar
att utveckla dessa kontakter. Examinanden kinner till prissittningen av produkter och de
viktigaste ekonomiska nyckeltalen. Han kinner till den centrala lagstiftningen om fére-
tagsverksamhet. Han kan skaffa sig den information och de sakkunnigtjinster som han
behover bade nir han grundar féretaget och i de olika skedena av foretagsverksamheten.
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b) Satten att pavisa yrkesskicklighet

I yrkesprovet bedéms
e cxaminandens virderingar och personliga forutsittningar att arbeta som foretagare
e cxaminandens kunskaper och firdigheter i foretagsamhet.

Nir man bedémer individuella faktorer ar det viktigt att man beaktar examinandens for-
maga att utvirdera sina egna fardigheter att fungera som foéretagare. Bedomningen baserar
sig pa sjalvvirdering, jimférande bedémning i grupp och diskussioner med sakkunniga.
Som arbetsredskap kan man anvinda t.ex. olika typer av samtal och analyser. Man bedo-
mer inte om examinanden ir en bra foretagare eller inte, utan malet dr att man bildar sig
en uppfattning om personens foretagarprofil. Genom att tolka sin foéretagarprofil kan
examinanden sjélvstindigt eller tillsammans med sakkunniga géra upp en utvecklingsplan
tor att frimja sitt eget arbete som foretagare. De som deltar i bedémningen av denna
studiehelhet ska ha kinnedom om féretagsverksamhet och foretagsutveckling.

Kunskaperna och firdigheterna i féretagsamhet bedoms pa basis av verkligt arbete 1
anslutning till féretagsamhet. Den centrala delen av provet dr ett projekt om hur man star-
tar en langvarig foretagsverksamhet, dir examinanden bearbetar sin foretagsidé till en af-
tarsidé. Nir examinanden bygger upp en fungerande affirsidé, bor han mangsidigt gran-
ska verksamhetsmiljon speciellt ur en blivande féretagares synvinkel inom branschen.
Examinanden kan diskutera mojligheten att starta ett eget foretag och frigor som ber6r
detta med sakkunniga inom branschen.

Examinanden kan gbra upp de centrala planer som behévs i affirsverksamheten och
bedoma deras funktionsduglighet. Han kan ocksa analysera sitt eventuella féretags resurs-
behov. Yrkesprovet kan kompletteras med hjilp av utredningar, berdkningar och 6vriga
skriftliga dokument samt muntliga samtal och intervjuer.

c) Mal och kriterier fér beddmningen
Malen for bedimningen:
e bedomning av de egna foretagarfirdigheterna och planering av utvecklingen som
foretagare

e kinnedom om vilka grundliggande firdigheter som beh&vs for att starta ett fore-
tag samt behdrskande av centrala fragor 1 anslutning till detta

e anvindning av sakkunnigtjanster och informationskallor

Kriterierna for bedomningen:

Examinanden vet vad arbetet som foéretagare kriaver och vilka fardigheter som behévs for
att lyckas som foretagare. Examinanden kan analysera sina forutsittningar att arbeta som
toretagare och sina virderingar och pa basis av dessa bedoma sin egen foretagsamhet och
gbra upp en utvecklingsplan for sig sjilv som foretagare. Han kan skapa losningar for
toretaget och samtidigt lita pa sina egna bedémningar samt dra nytta av och virdesitta sin
yrkesskicklighet.

Examinanden kidnner sitt eget yrkesomrade och sin egen region samt kan granska fram-
tidsutsikterna, mojligheterna och marknaden utifran perspektivet att starta ett foretag
inom branschen.

Examinanden vet vilka olika sitt man kan Gverviga nir man dmnar starta ett fOretag.
Han kinner till de vanligaste féretagsformerna som anvinds i1 Finland, de administrativa
atgirderna vid startandet av foretag, hur man vanligen definierar ansvarsomraden och
16ser behovet av resurser och risker for att kunna diskutera med sakkunniga om olika
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alternativ angaende det egna foretagets verksamhet. Han vet vilka ekonomiska, produk-
tionsmissiga och andliga resurser som startandet av foretagsverksamhet kriver och kan
bedoma behoven av dessa ur den synvinkel man har da man planerar att starta egen fore-
tagsverksamhet. Han kinner till de lagstadgade atgiarderna vid startandet av foretagsverk-
samhet och vet var man vid behov kan fa sakkunnig hjilp.

Examinanden kan utveckla en konkurrenskraftig affarsidé med sakkunnigas hjalp. Han
torstar affirsidéns uppgift som arbetsredskap inom féretagsverksamheten och vet hur
man anvinder den som grund for planeringen och genomférandet av verksamheten. Nir
examinanden utvecklar affirsidén tar han hinsyn till efterfragan och konkurrens pa mark-
naden samt olika specialiseringsfaktorer som ir visentliga for att verksamheten ska
fungera.

Examinanden férstar att kund- och andra samarbetsrelationer dr en visentlig del av en
framgangsrik affirsverksamhet. Han vet vad som utgor grunden fo6r virderingarna nir det
giller att uppritthalla kundrelationerna och andra samarbetsférhallanden och for
verksamhetssitten som definieras i affirsidén for hans tilltinkta foretag. Han har de
tardigheter som behovs for att bygga upp och uppritthalla kund- och
leverantorsrelationer samt andra nitverksrelationer som dr viktiga for verksamhetens
fortlevnad.

Examinanden forstir vad en l6nsam verksamhet grundar sig pa och kan paverka
toretagets 1onsamhet. Han kan tolka foretagets bokslut bl.a. med avseende pa kapital,
tormdbgenhet, likviditet och resultat. Examinanden forstar principerna for
kostnadsberikning och vet vilka marknadsmaissiga faktorer man ocksa maste beakta for
att kunna prissitta produkter férnuftigt. Examinanden kan gbra en grov budget 6ver
inkomster och utgifter och kan soka information och sakkunnigtjanster for att 16sa
beskattningsfrigor som ber6r branschens foretagsverksambhet.
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Utbildningsstyrelsen har godként dessa
examensgrunder med stéd av lagen om
yrkesinriktad vuxenutbildning.

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

Planeringen och genomférandet av de
fristkdende examina baserar sig p& ett
ndra samarbete mellan sakkunniga
inom undervisning och arbetsliv.
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