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Kapitel 1
FRISTAENDE EXAMINA

1 § Anordnande av fristdende examina

Examenskommissionerna som tillsitts av Utbildningsstyrelsen och bestar av representan-
ter fOr arbetsgivare, arbetstagare, lirare och vid behov sjilvstindiga yrkesutévare ansvarar
tor anordnandet och 6vervakningen av fristiende examina samt utfardar examensbetyg.
Examenskommissionerna gor ett avtal om anordnande av fristiende examina med utbild-
ningsanordnarna och vid behov med andra sammanslutningar och stiftelser. Fristaende
examina kan inte anordnas utan giltigt avtal med examenskommissionen.

2 § Avlaggande av fristdende examen

Fristiende examen avliggs genom att examinanderna vid examenstillfillen i praktiska
arbetsuppgifter pavisar det kunnande som forutsitts i examensgrunderna. Varje examens-
del ska bedémas skilt for sig. Bedomningen gbrs som ett samarbete mellan representanter
tor arbetsgivare, arbetstagare och undervisningssektorn. Inom branscher dir det dr vanligt
med sjilvstindiga yrkesutOvare tas dven denna part i beaktande vid valet av bedémare.
Bedémningen godkinns slutligen av examenskommissionen. Examensbetyg kan beviljas
da examinanden har avlagt alla examensdelar som krivs med godkint vitsord.

3 § Grunderna for fristdende examen

I examensgrunderna faststills vilka delar och eventuella kompetensomraden som hor till
examen, uppbyggnaden av examen, den yrkesskicklighet som krivs i de olika examens-
delarna, bedémningsgrunderna (malen och kriterierna for bedémningen) samt sitten att
pavisa yrkesskicklighet.

En examensdel utgér ett delomrade inom yrket som gér att avskilja fran den naturliga
arbetsprocessen till en sjilvstindig helhet som kan bedémas. Kraven pa yrkesskicklighet
som beskrivs 1 de olika examensdelarna koncentrerar sig pa de centrala funktionerna och
verksamhetsprocesserna inom yrket samt pa yrkespraxis inom den aktuella branschen. De
omfattar aven firdigheter som allmint behovs i arbetslivet, till exempel sociala fardig-
heter.

Milen och kriterierna f6r bedomningen ar harledda ur kraven pa yrkesskicklighet.
Milen f6r bedémningen anger de kunskapsomraden som man vid bedémningen faster
sarskild vikt vid. Definitionen av dessa mal underlittar ocksda bedomningen av den
aktuella arbetsprocessen. Beddmningen ska ticka alla de mal f6r bedémning som beskrivs
i examensgrunderna. Kriterierna f6r bedémningen bestimmer den kvalitativa och
kvantitativa nivan pa en godkind prestation.

Sitten att pavisa yrkesskicklighet innehaller preciserande anvisningar om avliggandet
av examen. Yrkesskickligheten pavisas i allmidnhet i1 autentiska arbetsuppgifter. Sitten att
pavisa yrkesskicklighet kan innehalla direktiv f6r bl.a. hur en examensprestation vid behov
kan kompletteras sa att alla krav pa yrkesskicklighet blir beaktade.



4 § Personlig tillampning i fristAende examen

Utbildningsstyrelsen har utfirdat en sirskild féreskrift om personlig tillimpning.

5 § Bedomning av yrkesskickligheten i fristdende examen

Vid bedémning av yrkesskickligheten dr det viktigt att ingdende och noggrant granska hur
examinanderna visar att de kan det som examensgrunderna forutsitter i kraven pa yrkes-
skicklighet f6r den aktuella examensdelen. Vid bedémningen tillimpas de bedomningskri-
terier som faststillts 1 examensgrunderna. Bedémarna ska mangsidigt anvinda sig av olika
och i férsta hand kvalitativa bedémningsmetoder. Anvinds endast en metod, blir resul-
tatet inte nodvandigtvis tillforlitligt. Vid bedomningen beaktas bransch- och examens-
specifika sirdrag i enlighet med examensgrunderna. Om examinanderna har tillf6rlitliga
utredningar om tidigare pavisat kunnande, granskar bedomarna hur de motsvarar kraven
pa yrkesskicklighet i examensgrunderna. Bedémarna féreslar f6r examenskommissionen
att kunnandet erkidnns som en del av examensprestationen. Examenskommissionen fattar
det slutliga beslutet om erkinnande av tidigare pavisat kunnande som tillférlitligt utretts.

Bedomning av yrkesskicklighet dr en process dar insamling av bedomningsmaterial och
dokumentering av bedémning spelar en viktig roll. Representanter for arbetslivet och lara-
re gOr pa trepartsbasis en noggrann och mangsidig bedémning. Examinanderna ska klart
och tydligt fa veta hur bedémningsgrunderna tillimpas i deras eget fall. De ska ocksa ges
mojlighet att sjdlva bedéma sina prestationer. Examensarrangren gor upp ett bedom-
ningsprotokoll 6ver examensprestationen f6r den aktuella examensdelen som underteck-
nas av bedomarna. Till en bra bedémningsprocess hor ocksa att efter detta ge examinan-
derna respons pa prestationerna. Det slutliga beddmningsbeslutet fattas av examens-
kommissionen.

Bedomare

De personer som bedémer examinandernas yrkesskicklighet ska ha god yrkeskunskap
inom det aktuella omradet. Examenskommissionen och examensarrangéren kommer
overens om beddomarna i avtalet om anordnande av fristiende examen.

Rittelse av bedémning

Examinanderna kan inom lagstadgad tid anhalla om rittelse av bedémning av den
examenskommission som ansvarar for den aktuella examen.

En skriftlig begaran om rittelse riktas till examenskommissionen. Examenskommis-
sionen kan efter att ha hért bedémarna besluta om en ny bedémning. Det gar inte att
genom besvir anhilla om dndring av examenskommissionens beslut som giller rittelse av
bedémning.

6 § Betyg

Examenskommissionen beviljar examensbetyg och betyg f6r en eller flera avlagda
examensdelar. Betyg 6ver deltagande i férberedande utbildning ges av utbildningsanord-
naren. Utbildningsstyrelsen har utfirdat direktiv om vilka uppgifter som ska framga ur
betyg for fristiende examina, utbildning som férbereder for fristiende examen och liro-
avtalsutbildning.
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Betyg for en eller flera examensdelar ges pa begiran. Examensbetyget, liksom betyget
tor en eller flera avlagda examensdelar, undertecknas av en representant f6r examenskom-
missionen och en representant for examensarrangoren.

En anteckning om avlagd fristiende examen i ett av Utbildningsstyrelsen godkint
yrkesbevis dr ett intyg 6ver avlagd examen som ir jamforbart med ett examensbetyg.
Examensarrangoren skaffar och undertecknar yrkesbeviset. Yrkesbeviset ar avgiftsbelagt
t6r examinanden.

7 8§ Utbildning som forbereder for fristdende examen

Det gir formellt sett inte att stilla férhandsvillkor i fraga om utbildning f6r dem som del-
tar 1 fristdende examina. Examina avldggs anda huvudsakligen i samband med férberedan-
de utbildning.

Forberedande utbildning ska anordnas i enlighet med examensgrunderna. Utbildningen
och examenstillfillena ska planeras utgiaende fran examensdelarna. Den som deltar i ut-
bildning som férbereder f6r fristiende examen ska ges méjlighet att delta 1 examenstill-
fillen och avligga fristiende examen som en del av utbildningen.



Kapitel 2

UPPBYGGNADEN AV SPECIALYRKESEXAMEN FOR SKIVMASTARE

1 8§ Examensdelarna

Specialyrkesexamen for skivmaistare bestir av kompetensomradena plywoodindustri och
spanskiveindustri, av vilka examinanden viljer den ena. Examen bestar av tvd (2) obliga-
toriska och fyra (4) valfria examensdelar. De valfria examensdelarna maste viljas fran
minst tva processhelheter och av dem bor atminstone en (1) vara del 41 eller 42. Inom
kompetensomradet plywoodindustri viljs de valfria examensdelarna fran till exempel
fanertillverkning och foridling av faner. Inom kompetensomradet spanskiveindustri valjs
de valfria amnena fran till exempel tillverkning av spanskivor och féradling av spanskivor.

PLYWOODINDUSTRIN

OBLIGATORISKA DELAR

1 § Kinnedom om féretaget och kunderna
2 § Kidnnedom om processen och ravarorna

VALFRIA DELAR

Fanertillverkning
3 § Matning, barkning och kapning av
timmer
4 § Svarvning av faner
5 § Torkning och forsortering av faner
6 § Bettservice vid fanertillverkning

Foridling av faner
7 § Specialsortering av torrt faner

8 § Skarvning av faner
9 § Automatisk lappning av faner
10 § Forflyttning av fanerlass

Tillverkning av plywood

11 § Stapling av fanerimne

12 § Forpressning och varmpressning av
fanerimne

13 § Slipning av plywood

14 § Forflyttning av plywoodlass

15 § Kvalitetskontroll av plywood

Foridling av plywood

16 § Delningssagning av plywood

17 § Ytbeldggning av plywood med folier

18 § Ytbeldggning av plywood med vitskor

19 § Ytbeldggning av plywood med
palimmade belaggningar

20 § Bearbetning av plywood

21 § Sortering av plywood med
ytbeliggning

22 §{ NC-/CNC-beatbetning av plywood

23 § Skarvning av plywood

24 § Bettservice vid foradling av plywood

25 § Lagring och lastning av plywood

Drift

34 § Smorjunderhall
35 § Hydraulik

36 § Pneumatik

37 § Kraftovertoring
38 § Lagring

Ovriga valfria examensdelar
39 § Arbetshandledning

40 § Ovrig produktionsteknisk arbetshelhet

41 § Utveckling av processen och
verksamheten

42 § Utveckling av arbetsgemenskapen
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SPANSKIVEINDUSTRIN

OBLIGATORISKA DELAR
1 § Kidnnedom om féretaget och kunderna
2 § Kidnnedom om processen och ravarorna

VALFRIA DELAR

Spantillverkning
26 § Spantillverkning och spantorkning

Tillverkning av spanskivor

27 § Formning av spanskivor
28 § Styrning av spanskiveprocessen

Efterbehandling av spanskivor
29 § Kvalitetskontroll av spanskivor

Foridling av spanskivor
30 § Ytbelaggning av spanskivor

31 § Delningssagning av spanskivor

32 § Bearbetning av spanskivor

33 § Forflyttning och lastning av
spanskivelass

Drift

34 § Smorjunderhall
35 § Hydraulik

36 § Pneumatik

37 § Kraftoverforing
38 § Lagring

Ovriga valfria examensdelar
39 § Arbetshandledning

40 § Ovrig produktionsteknisk arbetshelhet

41 § Utveckling av processen och
verksamheten

42 § Utveckling av arbetsgemenskapen

Kapitel 3

KRAVEN PA YRKESSKICKLIGHET | SPECIALYRKESEXAMEN FOR
SKIVMASTARE OCH GRUNDERNA FOR BEDOMNINGEN

a) Mal och kriterier for bedémningen

Milen f6r bedémningen anger de kunskapsomraden som ligger till grund f6r bedomning-
en av yrkesskickligheten i de valfria delarna. Kriterierna f6r bedémningen beskriver

kunskapsnivan for varje mal.

De allm&anna malen och kriterierna for bedomningen i denna examen

1. Arbetar-, brand- och miljéskydd
Examinanden

e forstar och beaktar olycksfalls-, brand- och miljoriskerna pa sin arbetsplats

o fOrstar avfallshanteringsprocessen for ett arbetsmoment

e kan beakta arbetarskyddskraven i sitt arbete (arbetar- och miljéskydd samt en siker

anvindning av kemikalier)
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kan trygga en maskins driftsikerhet och sikerhetsutrustningens skick

kan tillkalla hjalp och behirskar f6rsta hjalpen

kan iaktta sikerhetsbestimmelser och anvinder till exempel limplig
skyddsutrustning och sikerhetsutrustning

kan hantera det avfall som uppstar i arbetet och halla ordning och reda pa
arbetsplatsen.

2. Arbetsprestation
Examinanden

torstar hur de maskiner och utrustningar som anvinds i arbetsmomentet ér
konstruerade och hur de fungerar

forstar betydelsen av det system som styr verksamheten och kan handla enligt dess
foreskrifter och enligt 6vriga bestimmelser

behirskar arbetsprestationen utan att bega allvarliga eller upprepade misstag
forstar arbetsuppgiftens syfte och betydelse med tanke pa helheten

forstar ergonomins betydelse for hilsan

arbetar ergonomiskt med tanke pa den egna arbetshilsan

kan planera och analysera det arbete som ingar 1 arbetsmomentet

behirskar riktiga arbetsmetoder i problem- och stérningssituationer

kan utféra forberedande och korrigerande atgirder pa basis av observation

kan anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver.

3. Produktens kvalitet
Fxaminanden

identifierar produktens kvalitetsbrister och kan handla pa det sitt som situationen
kraver

utfor arbetet och tillverkar produkten enligt kvalitetsforeskrifterna
forstar hur den egna verksamheten paverkar produktens kvalitet
utfor sitt arbete pa ett sitt som uppfyller kundkraven och kvalitetsbestimmelserna

kan utféra bestimda kvalitetssidkerhetsatgirder och tillimpa denna kunskap i sin
verksambhet.

4. Ekonomi
Examinanden

torstar vilka faktorer som frimjar arbetsmomentets ekonomi, produktivitet och
utbyte

kan handla ekonomiskt och produktivt genom att minimera svinnet av ravaror och
andra resurset.

5. Snabbheten pa arbetsprestationen
Examinanden

12
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0. Samarbetsfirdighet och initiativf6rmaga
FExaminanden

o forstar vilka konsekvenser det egna arbetet har for f6ljande arbetsmoment
e handlar initiativrikt och uppvisar samarbetsfirdighet
e ingriper i missférhallanden pa ett konstruktivt sitt.

7. Begrepp och termer inom branschen
FExaminanden
e kinner till begreppen och termerna inom branschen och kan anvinda dem 1 sitt
arbete.

8. Ordning och reda pa arbetsplatsen

Fxaminanden
e haller ordning och reda pa arbetsplatsen.

9. Sjalvvirdering
FExaminanden
e kan med hjilp av punkterna 1-8 realistiskt utvirdera sitt eget arbete.

10. Utveckling av verksamheten
Examinanden
e identifierar olika utvecklingsobjekt i anslutning till arbetsuppgiften och kan ligga
fram genomférbara utvecklingsforslag

e kan tillimpa olika metoder f6r kontinuerlig forbittring

e kan lira ut sin yrkeskompetens genom arbetshandledning eller genom andra former
av inldrning 1 arbetet.

I beskrivningarna av kraven pa yrkesskicklighet i examensdelarna innebir vet/kinner till’
detaljerad kunskap om arbetshelheten. "Férstar’ innebdr att examinanden kan samman-
stilla de detaljerade kunskaperna till helheter och forstar under vilka férutsittningar man
kan gora sa. ’Kan’ innebir att examinanden kan utféra en arbetsuppgift sjalvstindigt.

b) Satten att pavisa yrkesskicklighet

Yrkesskickligheten pavisas 1 en typisk arbetsmiljo inom skivbranschen genom att exami-
nanden utfor saidana arbetsuppgifter som kraven pa yrkesskicklighet férutsitter. Som
examensprestation viljs saidana uppgifter som med tanke pa yrkeskompetensen ir visent-
liga och som gar att bedéma pa ett tillforlitligt satt. Sarskild vikt fists vid behirskande av
helheten. Till den del som det inte dr mojligt att pavisa yrkeskunskaperna i examenspresta-
tionen kompletteras de med hjilp av andra bedémningsmetoder, till exempel simulering
av verksamheten, intervjuer samt tilliggsuppgifter och andra tillférlitliga metoder. Yrkes-
kompetensen kan pavisas i flera delar férutsatt att det sker i den omfattning som kraven
pa yrkesskicklighet forutsatter.

Examensprestationen bor ricka tillrickligt linge for att det ska vara maojligt att konsta-
tera yrkeskompetensen for hela examensdelen. Pa begiran bor examinanden forlinga sin
prestation eller komplettera den med tilliggsuppgifter.

Examensdelarna bedéms enligt skalan godkand eller underkind. Examen ir godkind
nir alla examensdelar har blivit godkinda.
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Kéinnedom om fanerets kvalitet

I fanertillverkningens (fran svarvning av faner och framat), fanerforadlingens eller ply-
woodtillverkningens delprocesser ska examinanden ocksa pavisa att han kinner faner-
kvaliteter genom att sortera minst 80 % 1 ratt kvalitetsklass. Den som specialiserar sig pa
specialsortering av torrt faner ska sortera minst 90 % av faneret 1 ritt kvalitetsklass. Kan-
nedom om fanerkvaliteten i examensdelarna fére férpressning och varmpressning av
plywood (de valfria examensdelarna 5-11 och 15) pavisas bade med hjilp av mellanfaner
och av ytfaner. Kinnedom om fanerkvaliteten i examensdelarna efter forpressning och
varmpressning av plywood (de valfria examensdelarna 12—14) pavisas endast med hjilp av
ytfaner. Vid sortering av faner kan ocksa simulering anvindas. Vid sortering av faner
anvinds de sorteringsregler som dr 1 anvandning vid fabriker.

c) Krav pa yrkesskicklighet

OBLIGATORISKA DELAR

1 § Kdnnedom om foretaget och kunderna

Fxaminanden
kanner till

e fOretagets dgarforhallanden och organisation i huvuddrag

e anlaggningens kapacitet och produkter

e de krav som foljande steg 1 forddlingsprocessen samt kunderna stiller pa produkten
e anliggningens underhall och kvalitetskontroll pa en allmin niva

e principerna f6r databehandling och systemet for storningsuppfoljning och kan
anvinda datasystem i anslutning till dem

e de allminna principerna for arbetar-, brand- och miljéskyddet samt sirdragen f6r
dessa principer som giller det egna arbetet

e principerna for olika ledningssystem (kvalitets-, milj6-, sikerhets- och andra system)
och deras betydelse

e de viktigaste nyckeltalen inom foretagsekonomi samt deras storleksklass 1 det egna
foretaget och enheten

e vad produktivitet, effektivitet, Iénsamhet och ekonomi innebir i den egna
anligeningen

e ivilken ordning olika (kostnads)faktorer paverkar anldggningens resultat

e de centrala kraven pa arbetslivet och dess skyldigheter enligt arbetslagstiftningen

e sina egna skyldigheter, ansvar och rittigheter som en del av arbetsgemenskapen

forstar
e arbetsmarknadssystemets betydelse och mal

e arbetsgivarens och arbetstagarens centrala skyldigheter och rittigheter enligt
arbetslagstiftningen och kollektivavtalet

kan
e tolka produktionstekniska och ekonomiska rapporter och nyckeltal
e utnyttja och anvinda de manover- och datasystem som anvinds 1 foretaget.
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2 § Kannedom om processen och ravarorna

Fxaminanden
kinner till

e de olika skedena i tillverkningsprocessen i plywood- eller spanskiveindustrin samt
funktionsprinciperna fér de maskinlinjer och maskiner som anvinds och deras
effekt pa produkten

e de tekniska och kommersiella kvalitetskraven pa plywood eller spanskivor i olika
arbetsmoment

e principerna f6r produktionsplanering och produktionsstyrning
e metoderna for kvalitetskontroll

e de viktigaste anvindningsomradena for slutprodukterna

e orundprinciperna for olika underhéllssystem

e cgenskaperna hos de ravaror och material som anvinds inom branschen samt deras
beteende i olika arbetsmoment

e virkets struktur och viktigaste egenskaper med tanke pa slutprodukten

e fel och oregelbundenheter i virket samt deras inverkan pa produktens kvalitet och
pa processen

o virkets fysikaliska egenskaper (bl.a. tithet, fukthalt och hallfasthet) och deras
inverkan pa virkets beteende

forstar
e anligoningens delprocesser och deras vixelverkan

kan
e identifiera kritiska punkter i produktionen och faktorer som paverkar kapaciteten
e redogora for hur produkten tillverkas i de olika delprocesserna
e redogora fOr de krav som anliggningen stiller pa ravaran.

VALFRIA DELAR INOM KOMPETENSOMRADET PLYWOODINDUSTRI

FANERTILLVERKNING

3 § Matning, barkning och kapning av timmer

FExaminanden
kanner till

e funktionsprincipen for en timmermatare

e barkmingden samt dess egenskaper och anvindningsmaojligheter

e den tekniska funktionen for en barkare och kan granska bettens skick

e svarvlingder och delning av timmer samt vilka faktorer som paverkar dessa
o felivirket och kvalitetskraven pa plywoodtimmer

15



forstar

kapningens betydelse for fabrikens orderstock
timmermatningens, barkningens och kapningens syfte och betydelse
funktionsprincipen foér en kapsag

tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet
utféra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och
instillningsvirdena for de maskiner och utrustningar som anvinds under
arbetsmomentet

utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kraver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.

4 § Svarvning av faner

Fxaminanden
kanner till

kvalitetskraven pa plywoodtimmer
de faktorer som paverkar svarvningsresultatet
uppbyggnaden, styrningen och underhillet av en svarv samt skirbettens slipteknik

forstar

16

svarvningens syfte och centrala betydelse vid tillverkning av plywood

egenskaperna hos hogklassigt faner och sambandet mellan den tekniska kvaliteten
och tillverkningskostnaderna och kvaliteten pa plywood

tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet
byta och stilla in bettet pa en svarv
utfoéra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och
instillningsvirdena for de maskiner och utrustningar som anvinds under
arbetsmomentet

utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kraver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgérder
pa basis av observationerna.



5 8§ Torkning och forsortering av faner

Fxaminanden
kinner till

sorteringsanvisningar i olika fabriker

fel i fanerskivor och orsakerna till att de uppstar

principerna for férindringar 1 virket som beror pa variationer i luftfuktigheten
den efterstrivade fuktigheten pa limmat faner och dess grunder

de tekniska kvalitetskraven pa torkat faner

rutinerna vid en eventuell brand

forstar

torkningens syfte och betydelse vid tillverkning av plywood
sorteringens syfte och betydelse vid tillverkning av plywood
torkmaskinens konstruktion och funktionsprincip

vilken effekt torkanliggningens reglage har pa torkningen

tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet

halla igang torkmaskinen och utféra nédvandiga justeringar
sortera faner 1 enlighet med fabrikens kvalitetskriterier
utféra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och installningsvar-
dena f6r de maskiner och utrustningar som anvinds under arbetsmomentet

utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kriver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.

6 8 Bettservice vid fanertillverkning

Examinanden
kanner till

de kemikalier som anvinds vid arbetsplatsen och deras egenskaper samt sikerhets-,
milj6- och avfallsfrigorna i anslutning till dem

de bett, material och slipskivor som anvinds och kan tillimpa denna kunskap 1 sitt
arbete

konstruktionen och funktionsprinciperna for de maskiner och utrustningar som
anvands vid slipning

slipvinklarna

forstar

bettservicens syfte och betydelse vid svarvning av faner och vid flistillverkning

vilka fel som kan férekomma i bettens och slipningens kvalitet och kan handla pa
det sdtt som situationen kriver
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e tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet

e vilja ritt typ av slipskivor vid slipning

e slipa och byta bett vid svarvning av faner och vid flistillverkning
e utfora driftservice pa slipmaskiner

e observera produktionsprocessen och utféra férberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.

FORADLING AV FANER

7 8 Specialsortering av torrt faner

Fxaminanden
kinner till

e olika fabrikers och kunders sorteringskrav
e fel i fanerskivor och orsakerna till att de uppstar

forstar

e syftet och betydelsen av specialsortering av torrt faner vid foradling av faner

kan
e sortera faner i enlighet med fabrikens kvalitetskriterier

e sortera minst 90 % i ritt kvalitetsklass (sorteringspartiet bor innehalla bade ytfaner-
och mellanfanerkvaliteter).

8 § Skarvning av faner

Examinanden
kanner till

e de kemikalier som anvinds vid arbetsplatsen och deras egenskaper samt sikerhets-,
milj6- och avfallsfrigorna i anslutning till dem

e betydelsen av en god fasett
e kraven pi en god fog

forstar
e skarvningens syfte och betydelse vid f6ridling av faner
e foglinjens konstruktion och funktionsprincip

e tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet

e kontrollera fogens skick och utféra eventuella korrigeringsatgirder
e reglera limmets dosering

e utfora arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

18



tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och installnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anviands under arbetsmomentet

utféra det dagliga underhall som arbetsmomentet kraver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgarder
pa basis av observationerna.

9 § Automatisk lappning av faner

Examinanden
kanner till

kvalitetskraven pa faner som ska lappas

forstar

vilket syfte och vilken betydelse lappning av faner har vid fanerforidling
lappningsmaskinens konstruktion och funktionsprincip

tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet
utféra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och installnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anviands under arbetsmomentet

utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kriver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.

10 § Forflyttning av fanerlass

FExaminanden

har avlagt truckférarkurs (innehar ett giltigt kortillstand)

forstar

kan

de faktorer som frimjar truckens driftsikerhet

tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet

utfora daglig kontroll av en truck

utféra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instillnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anviands under arbetsmomentet
utféra det dagliga underhall som arbetsmomentet kraver

observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.
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TILLVERKNING AV PLYWOOD

11 § Stapling av faneramne

Fxaminanden
kinner till

de amnen som anvinds vid limning, deras egenskaper och framstillning samt
sakerhets-, milj6- och avfallsfragorna i anslutning till dem

limstorlekarna
konstruktionen av fabrikstillverkad plywood
den mingd lim som dtgar vid utstrykning samt mitning av utstrykning

forstar

kan

betydelsen av limning och stapling vid tillverkning av plywood
betydelsen av staplingens harda kant vid tillverkning av plywood

tillimpa den teknik som kréivs for arbetsmomentet
kontrollera den mingd lim som breds ut

justera den mingd lim som breds ut

utféra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och installnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anviands under arbetsmomentet

utféra det dagliga underhall som arbetsmomentet kraver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.

12 § Forpressning och varmpressning av faneramne

Examinanden
kanner till

torutsattningarna for mellanlagring av fanerimne

forstar

20

syftet och betydelsen av férpressning och varmpressning vid tillverkning av
plywood
forhallandena for forpressning och varmpressning och kraven pa dem

informationen fran skidrmen pé pressens manéverpanel och kan med hjilp av den
utldsa pressningsresultatet

tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet
faststilla produktens kvalitet
vid behov tillsitta kvive i systemet



utféra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillampa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instéllnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anvinds under arbetsmomentet

utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kriver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kraver

observera produktionsprocessen och utféra férberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.

13 § Slipning av plywood

Fxaminanden
kinner till

olika tjocklekar for pressning

slipmatt och sliptoleranser

kvalitetskraven pa slipade ytor

slipbandets konstruktion och egenskaper
funktionsprincipen for en ihalighetsdetektor

forstar

slipningens syfte och betydelse vid tillverkning av plywood
vilken betydelse férvaring och lagring av slipband har

tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet
byta slipband
utféra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och
instillningsvirdena for de maskiner och utrustningar som anvinds under
arbetsmomentet

utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kraver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.

14 § Forflyttning av plywoodlass

Fxaminanden

har avlagt truckforarkurs (innehar ett giltigt kortillstand)

forstar

kan

de faktorer som framjar truckens driftsikerhet

tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet
utfora dagliga kontroller av en truck
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e tolka dmnes- och emballagemarkningar
e identifiera plywoodkvaliteter
e utfora arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

e observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.

15 § Kvalitetskontroll av plywood

FExaminanden
kanner till

e Lkriterierna for kvalitetskontroll
e kvaliteten pa fabriksfaner och kan sortera faner

forstar
e kvalitetskontrollens syfte och betydelse vid tillverkning av plywood

kan
e tillimpa den teknik som krivs f6r arbetsmomentet
e tillimpa metoderna for kvalitetskontroll
e utfora nédvandiga atgirder i situationer dar kvalitetskriterierna inte uppfylls
e utfdra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

e tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instillnings-
virdena for de maskiner och utrustningar som anvinds under arbetsmomentet

e utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kraver
e anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kraver

e observera produktionsprocessen och utfora férberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.

FORADLING AV PLYWOOD

16 § Delningssagning av plywood

Fxaminanden
kinner till

e kraven pa mitnoggrannhet och 6vriga kvalitetskrav
e kvaliteten pa plywood utan ytbeliggning och fabrikens olika typer av ytbeliggningar

forstar

e delningssdgningens syfte och betydelse vid féridling av plywood

kan
e tillimpa den teknik som krivs f6r arbetsmomentet
e programmera eller stilla in delningssagen
e byta sigklinga
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utféra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillampa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instéllnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anvinds under arbetsmomentet

utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kriver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kraver

observera produktionsprocessen och utféra férberedande och korrigerande dtgirder
pa basis av observationerna.

17 8 Ytbelaggning av plywood med folier

Fxaminanden
kanner till

kvalitetskraven pa plywood som ska ytbeliggas
fel 1 ytbelaggningen och orsakerna till dem
kvalitetskraven pa ytbeliggning

anvindningsmoijligheterna for de ytbeliggningar som anvinds samt deras konsistens
och egenskaper

forstar

kan

ytbeldgeningens syfte och betydelse vid féradling av plywood

tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet
utfoéra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillampa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instillnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anvinds under arbetsmomentet

utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kriver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgarder
pa basis av observationerna.

18 § Ytbelaggning av plywood med vatskor

Examinanden
kanner till

de kemikalier som anvinds vid arbetsplatsen och deras egenskaper samt sikerhets-,
milj6- och avfallsfrigorna i anslutning till dem

kvalitetskraven pa plywood som ska ytbeliggas

anvandningsmoijligheterna for de ytbeliggningar som anvinds samt deras konsistens
och egenskaper

kvalitetskraven pa ytbeliggningen

forstar

ytbeldgeningens syfte och betydelse vid f6radling av plywood
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kan
e tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet
e utfdra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

e tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instillnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anviands under arbetsmomentet

e utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kriaver
e anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

e observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.

19 § Ytbelaggning av plywood med palimmade belaggningar

Fxaminanden
kinner till

e kvalitetskraven pa ytbeliggning

e anvindningsmoijligheterna f6r de vanligaste ytbeliggningarna samt deras konsistens
och egenskaper

forstar
e ytbeldggningens syfte och betydelse vid foridling av plywood

kan
e tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet
e utfdra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

e tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instillnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anviands under arbetsmomentet

e utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kriaver
e anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

e observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgérder
pa basis av observationerna.

20 § Bearbetning av plywood

Fxaminanden
kinner till

e kvalitets- och mitnoggrannhetskraven pa skivor som ska bearbetas och kan tillimpa
denna kunskap i sitt arbete

e de faktorer som inverkar pa méjligheten att bearbeta plywood
e de vanligaste betten

e tillimpa den teknik som krivs f6r arbetsmomentet
e lisa arbetsritningar
e byta och stilla in bett
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e utfora arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

e tillampa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instéllnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anvinds under arbetsmomentet

e utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kriver
e anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kraver

e observera produktionsprocessen och utféra férberedande och korrigerande dtgirder
pa basis av observationerna.

21 § Sortering av plywood med ytbelaggning

Examinanden
kinner till
e kvaliteterna och kvalitetsbestimningarna for fabrikstillverkad plywood med
ytbeldgening
e de fel som uppstar i plywood med ytbeliggning och orsakerna till dem

e cmballeringsmirkningar

forstar
e sorteringens syfte och betydelse vid foridling av plywood

kan
e tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet
e utfora arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

e tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instillnings-
virdena for de maskiner och utrustningar som anvinds under arbetsmomentet

e utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kraver
e anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

e observera produktionsprocessen och utféra férberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.

22 8 NC-/CNC-bearbetning av plywood

FExaminanden
kinner till

e kriterierna for kvalitetskontroll
e mitnoggrannhets- och kvalitetskraven
e de vanligaste betten och kan byta bett

e tillimpa den teknik som krivs f6r arbetsmomentet

e lisa arbetsritningar

e vilja riktiga bett och byta bett

e programmera en NC-/CNC-maskin

e utf6ra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen
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e tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instillnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anviands under arbetsmomentet

e utféra det dagliga underhall som arbetsmomentet kraver
e anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

e observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgarder
pa basis av observationerna.

23 § Skarvning av plywood

Examinanden
kanner till

e de kemikalier som anvinds vid arbetsplatsen och deras egenskaper samt sikerhets-,
milj6- och avfallsfrigorna i anslutning till dem

e de bett och lim som anvinds och kan tillimpa denna kunskap 1 sitt arbete
e kvalitetskraven pa en fardig fog

forstar

e syftet och betydelsen av skarvning av plywood vid féridlingsprocessen

kan
e tillimpa den teknik som krivs f6r arbetsmomentet
e byta bett
e utfora arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

e tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instillnings-
virdena for de maskiner och utrustningar som anviands under arbetsmomentet

e utféra det dagliga underhall som arbetsmomentet kraver
e anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

e observera produktionsprocessen och utfora forberedande och korrigerande atgarder
pa basis av observationerna.

24 § Bettservice vid foradling av plywood

Fxaminanden
kanner till

e de kemikalier som anvinds vid arbetsplatsen och deras egenskaper samt sakerhets-,
milj6- och avfallsfrigorna i anslutning till dem

e olika bett, material och slipskivor och kan tillimpa denna kunskap i sitt arbete
e slipmaskinernas och sliputrustningens konstruktion och funktionsprinciper
e slipvinklarna

forstar
e syftet och betydelsen av bettservice vid foridling av plywood
e slipskivornas markningar

e vilka fel som kan férekomma i bettens och slipningens kvalitet och kan handla pa
det satt som situationen kriver
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kan

tillimpa den teknik som kréivs for arbetsmomentet
vilja slipskivor

slipa och byta bett vid foridling av plywood

utfoéra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillampa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instéllnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anvinds under arbetsmomentet

utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kriver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

observera produktionsprocessen och utféra férberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.

25 § Lagring och lastning av plywood

Examinanden

har avlagt truckférarkurs (innehar ett giltigt kortillstand)

kinner till

de kemikalier som anvinds vid arbetsplatsen och deras egenskaper samt sikerhets-,
milj6- och avfallsfrigorna i anslutning till dem

forstar

syftet och betydelsen av lagring av plywood
de faktorer som frimjar truckens driftsikerhet

tillimpa den teknik som kréivs for arbetsmomentet
utfora daglig kontroll av en truck

transportera produkterna till lagret och planera lastningen och genomférandet enligt
produktionsprogrammen

utféra ovriga uppgifter (till exempel lossning av tillsatsimnen och avhimtning fran
lagret osv.)

fista uppmirksamhet pa emballagens utseende och eventuella bristfilliga produkter
samt informera om dem

utfora arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.
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VALFRIA DELAR INOM KOMPETENSOMRADET SPANSKIVEINDUSTRI

SPANTILLVERKNING

26 § Spantillverkning och spantorkning

FExaminanden
kinner till

o cffekten av spantillverkningens justeringar och kan férutse dem f6r kommande
behov

e syftet och betydelsen av rengéring av ravaran

® och kan beakta vilka krav som stills pa spanskirningen och spantorkningen
vintertid

torstar
e syftet med spantillverkning och spantorkning vid tillverkning av spanskivor

kan
e tillimpa den teknik som krivs f6r arbetsmomentet
e justera och forutse justeringen av torkningen enligt kommande behov
e justera balansen mellan ytspanen och mittspanen vid sallning
e starta och stinga av torkmaskinen pa ratt sitt
e handla ritt i undantags-, stornings- och nddsituationer och skota informationen
e utfora arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

e tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och
instillningsvirdena for de maskiner och utrustningar som anvinds under
arbetsmomentet

e utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kriver
e anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kraver

e observera produktionsprocessen och utfora forberedande och korrigerande atgarder
pa basis av observationerna.

TILLVERKNING AV SPANSKIVOR

27 8 Formning av spanskivor

Fxaminanden
kanner till

e de kemikalier som anvinds vid arbetsplatsen och deras egenskaper samt sakerhets-,
milj6- och avfallsfrigorna i anslutning till dem

e produktreceptens centrala virden och deras betydelse f6r produkten

e typiska fel i skivorna och fister uppmirksamhet pa dem samt informerar om
avvikande produkter och vid behov mirker dem
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forstar

kan

syftet och betydelsen av formning av spanskivor vid tillverkning av spanskivor

tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet

utfora atgarder 1 anslutning till byte av produkt

justera utspridningsvardena och recepten for pressning

kontrollera tjockleken och titheten av en oslipad skiva efter pressning

gora program f6r mellanlagring av oslipade skivor och halla ordning och reda pa
mellanlagret

utfoéra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillampa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instéllnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anvinds under arbetsmomentet

utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kriver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kraver

observera produktionsprocessen och utféra férberedande och korrigerande atgiarder
pa basis av observationerna.

28 § Styrning av spanskiveprocessen

Fxaminanden
kinner till

produktionsprocessen f6r basskivor i sin helhet och hur olika delomraden paverkar
varandra

kvalitetskraven pa produkterna och kan justera processen darefter

forstar

kan

syftet och betydelsen av styrning av spanskiveprocessen vid tillverkning av
spanskivor

tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet
utfoéra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och installnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anvinds under arbetsmomentet

utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kriver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kraver

observera produktionsprocessen och utféra férberedande och korrigerande dtgirder
pa basis av observationerna.
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EFTERBEHANDLING AV SPANSKIVOR

29 § Kvalitetskontroll av spanskivor

Fxaminanden
kinner till

e de kemikalier som anvinds vid arbetsplatsen och deras egenskaper samt sikerhets-,
milj6- och avfallsfrigorna i anslutning till dem

forstar
e kvalitetskontrollens syfte och betydelse vid tillverkning av spanskivor

kan
e tillimpa den teknik som krivs f6r arbetsmomentet
® pa basis av provsillning faststalla storleksfordelningen pa fliset

e OGvervaka produktens tekniska egenskaper utgiaende fran kraven pa kvalitetskontroll
av traskivor till exempel betriffande ytans hardhet

e informera om eventuella kvalitetsavvikelser

e bestimma formaldehydhalten

e mita hur linge det tar for limmet att rinna till och att hirdas

® bestimma torrsubstansen i lim och vaxemulsion

e mita mognaden och porositeten i en melaminbeldggning samt beldggningens
sprickkinslighet

e utfora arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

e tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och installnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anvinds under arbetsmomentet

e utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kraver
e anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kraver

e observera produktionsprocessen och utfora férberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.

FORADLING AV SPANSKIVOR

30 § Ytbelaggning av spanskivor

FExaminanden
kanner till

e olika typer av beldggningar och deras egenskaper
e kvalitetskraven pa ytbelagda spanskivor och kan sortera skivor

forstar
e syftet och betydelsen av ytbeliggning av spanskivor vid foridling av spanskivor
e orsakerna till olika fel och kan gora korrigerande justeringar
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kan

tillimpa den teknik som kréivs for arbetsmomentet

justera och Overvaka presstrycket, presstemperaturen och -tiden
byta mantel och hantera mantlar omsorgsfullt

utfoéra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillampa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instéllnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anvinds under arbetsmomentet

utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kriver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

observera produktionsprocessen och utféra férberedande och korrigerande dtgirder
pa basis av observationerna.

31 § Delningssagning av spanskivor

Examinanden
kinner till

kraven pa mitnoggrannhet och 6vriga kvalitetskrav

kvaliteten pa spanskivor utan ytbeliggning samt olika typer av fabriksframstilld
ytbeldgening

forstar

kan

syftet och betydelsen av delningssagning av spanskivor vid foridling av spanskivor

tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet
programmera eller stilla in delningssagen

byta sigklinga

utfora arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instillnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anviands under arbetsmomentet

utféra det dagliga underhall som arbetsmomentet kraver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgirder
pa basis av observationerna.

32 § Bearbetning av spanskivor

FExaminanden
kanner till

kvalitets- och matnoggrannhetskraven for de skivor som ska bearbetas och kan
tillampa denna kunskap 1 sitt arbete

de faktorer som inverkar pa méjligheten att bearbeta spanskivor
de vanligaste bettens egenskaper
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kan

tillimpa den teknik som kréivs for arbetsmomentet
byta bett

lisa arbetsritningar

stilla in en maskin f6r bearbetning

utféra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och installnings-
virdena for de maskiner och utrustningar som anvinds under arbetsmomentet

utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kraver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

observera produktionsprocessen och utféra forberedande och korrigerande atgérder
pa basis av observationerna.

33 § Forflyttning och lastning av spanskivelass

Fxaminanden

har avlagt truckforarkurs (innehar ett giltigt kortillstand)

forstar

kan
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de faktorer som frimjar truckens driftsikerhet

tillimpa den teknik som krivs for arbetsmomentet

utfora daglig kontroll av en truck

tolka amnes- och emballagemirkningar

identifiera olika kvaliteter av spanskivor

uppfylla specialkraven for lagring av spanskivor

utfoéra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

gora observationer och utféra férberedande och korrigerande dtgirder pa basis av
observationerna.



GEMENSAMMA VALFRIA EXAMENSDELAR

DRIFT

34 8§ Smorjunderhall

FExaminanden
kinner till

de kemikalier som anvinds vid arbetsplatsen och deras egenskaper samt sikerhets-,
milj6- och avfallsfrigorna i anslutning till dem

de faktorer som framjar driftsikerheten

den underhallsstrategi som tillimpas

mojligheterna att utnyttja feluppfoljningens resultat

typiska smorjobjekt

anvindningsomradena f6r manuell smorjning samt vilka redskap, metoder och
doseringar som anvinds

de tekniska definitionerna och markningarna f6r smérjoljornas egenskaper
betydelsen av en oljas viskositet och viskosindex

specialsmorjmedel och deras anvindning samt hur de kan anvindas i problemstillen
konstruktionen av smorjsystem med oljecirkulation samt deras funktionsprinciper
konstruktionen av smorjutrustning med oljesprayning samt dess funktionsprinciper
de tekniska definitionerna och klassificeringarna av smorjmedlens egenskaper

forstar

vilket syfte och vilken betydelse smérjunderhallet har for driften
vilken betydelse smérjmedlens renhet har £6r systemets funktion

ta oljeprov pa ratt satt
utfoéra sensorisk tillstindskontroll av utrustningen

med hjilp av smorjmedelskataloger vilja ett limpligt smorjmedel £6r anvindnings-
objektet

utféra manuell smorjning
lisa smorjscheman och smorjanvisningar

térvara och lagra smoérjmedlen pa ritt sitt och iakttar tillricklig renlighet i alla
situationer i sitt arbete

beakta de hilsorelaterade konsekvenserna vid hantering och férvaring av smorjme-
del och vid avfallshantering samt kan hantera forbrukade smorjmedel enligt milj6-
skyddsforeskrifterna

vilja ritt oljefilter och byta filter pa basis av renhetsklassificeringen
hantera férbrukade smorjmedel enligt miljoskyddsforeskrifterna
justera automatiska smoérjutrustningar

utarbeta underhallsanvisningar och -planer for typiska processanliggningar med
hjalp av dokumenten f6r anldggningarna

konstruktions- och funktionsprinciperna for system med centralsmérjning
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rekommendera olika metoder for oljereng6ring
hélla ordning och reda pa arbetsplatsen

gora observationer och utféra férberedande och korrigerande atgirder pa basis av
observationerna.

35 § Hydraulik

Fxaminanden
kinner till

de kemikalier som anvinds vid arbetsplatsen och deras egenskaper samt sakerhets-,
milj6- och avfallsfrigorna i anslutning till dem

grunderna 1 hydraulik och de viktigaste storheterna
hydraulikens anvindning och egenskaper
hydraulikens symboler

hur olika komponenter installeras och konstrueras samt hur de fungerar (apparater,
ventiler, pumpar och tryckackumulatorer)

hur olika komponenter justeras och mandvreras (apparater, ventiler, pumpar och
tryckackumulatorer)

renhetsklassificeringen och filtreringstekniken f6r oljor
den systematik som anvinds vid utredning av storningssituationer

forstar

kan
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vilken betydelse den renlighet och filtrering som krivs i arbetet har for systemets
funktion

lasa hydraulikscheman tillrickligt vil for att pa basis av dem kunna faststilla
systemets funktionssatt

faststalla orsakerna till funktionsstorningar i felsituationer och eliminera dem
byta en firdig reservdel eller en slang

iaktta tillracklig renlighet 1 alla situationer i sitt arbete

hantera férbrukade smérjmedel enligt miljoskyddstoreskrifterna

iaktta sikerhetsaspekter vid utredning av storningssituationer och vid justerings-
atgirder

kanner till det elektriska styrsystemets anslutningar till mekaniska system

utfora installation, ibruktagning och reparation av olika system

utgdende fran scheman faststilla arbetsrorelser och justeringarnas konsekvenser
skolja hydrauliksystemet samt ta oljeprov och/eller anvinda automatisk
renhetsanalysator

gora observationer och utféra forberedande och korrigerande atgirder pa basis av
observationerna.



36 § Pneumatik

Fxaminanden
kinner till

grunderna i pneumatik och de viktigaste storheterna

pneumatikens anvindning och egenskaper

tryckluftsutrustningen och huvudkomponenterna i pneumatiksystemet
pneumatikens symboler

funktionen och underhallet av en tryckluftsutrustning

betydelsen av filtrering, oljeborttagning och torkning f6r systemets funktion
den systematik som anvinds vid utredning av storningssituationer
uppbyggnaden av systemets komponenter och deras funktionsprinciper

lisa pneumatikscheman

byta en firdig reservdel eller en slang

koppla pneumatiska styrsystem

faststalla orsakerna till funktionsstorningar i felsituationer

iaktta tillricklig renlighet 1 alla situationer i sitt arbete

det elektriska styrsystemets anslutningar till mekaniska system

utfora installation, ibruktagning och reparation av olika system

utgaende fran scheman faststalla systemets funktioner, arbetsrorelser och
justeringarnas konsekvenser

gora observationer och utféra férberedande och korrigerande atgirder pa basis av
observationerna.

37 § Kraftdverforing

Fxaminanden
kanner till

de kemikalier som anvands vid arbetsplatsen och deras egenskaper samt sakerhets-,
milj6- och avfallsfrigorna i anslutning till dem

funktionsprinciperna och de olika anvindningsmdijligheterna for axlar, vixellidor,
kopplingar, bromsar samt rem-, kedje- och variatordrift och annan
kraftoverféringsutrustning

hur olika komponenter inom kraftéverféringstekniken installeras och underhalls
olika metoder for titning och smorjning av utrustning
betydelsen av att balansera och inrikta maskinkomponenter

kraven pi installationsnoggrannhet och vilka killor som innehaller information om
installationsnoggrannhet

forstar

hur noggrannhet och riktiga arbetsmetoder inverkar pa maskinelementen
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kan

e anvinda riktiga maskinkomponenter, verktyg och arbetsmetoder vid installations-
arbeten och utfor sitt arbete omsorgsfullt och korrekt sa att utrustningen fungerar
klanderfritt och uppfyller kvalitetskraven

e vilja och installera lamplig tatning
e installera, demontera och underhalla kugghjuls-, rem- och kedjeéverféringar

e installera, demontera och underhalla vixelliddor, motorer, bromsar eller annan
utrustning samt forena deras axlar med hjalp av kopplingar

e installera de ovannimnda kraftoverforingselementen enligt den installations-
noggrannhet som krivs

e utfora testk6rning och vidta behovliga uppfoljningsatgirder

e gora observationer och utféra férberedande och korrigerande dtgirder pa basis av
observationerna.

38 § Lagring

Examinanden
kanner till

e lagringstyperna och deras anvindning och smérjning samt metoderna for
tillstandskontroll

e metoderna for uppfoljning av lagrens skick och férebyggande av skador

e hur axlar och lager passar ihop

e lagerhus och deras egenskaper

e skillnaderna mellan olika lagertyper betriffande installation, anvindningsegenskaper
och smorjning

e orsakerna till de vanligaste lagerskadorna

e betydelsen av arbetsplanering och komponenternas installationsordning

forstar
e vilken betydelse renligheten har for lagrens funktion
e sambandet mellan riktiga installationsmetoder och lagringens hallbarhet

kan

e anvinda riktiga maskinkomponenter, verktyg och arbetsmetoder vid installations-
arbeten och utfor sitt arbete omsorgsfullt, sakert och korrekt sa att utrustningen
fungerar klanderfritt och uppfyller kvalitetskraven

e sjilvstindigt installera, tita, smorja och underhalla lager

e iaktta tillracklig renlighet i alla situationer i sitt arbete

e utfora tatningar

e vilja lager enligt anvindning

e cgenskaperna, markningarna, forvaringen, hanteringen och installationskraven pa
olika lagertyper och kan utnyttja olika arbetsredskap

e gora observationer och utféra férberedande och korrigerande atgirder pa basis av
observationerna.
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OVRIGA VALFRIA EXAMENSDELAR

39 § Inskolning och arbetshandledning

Fxaminanden
kinner till

e principerna for inskolning

e principerna for arbetshandledning

e principerna f6r handledning vid inlirning 1 arbetet

e minniskors olikheter och de vanligaste inldrningsstilarna

forstar

¢ inskolningens och arbetshandledningens betydelse for arbetsmotivationen, trivseln,
arbetarskyddet och kvaliteten pa arbetet

e arbetspraktikens betydelse f6r inldrningsprocessen

e planera och genomféra inskolningsverksamhet och arbetshandledning
e oc handledning i riktiga och sikra arbetsmetoder

e motivera och handla positivt i en arbetsgemenskap

e tillimpa metoder f6r arbetshandledning och inskolning i arbetet

e lira ut sin yrkeskompetens genom arbetshandledning eller genom andra former av
inlarning 1 arbetet.

40 § Ovrig produktionsteknisk arbetshelhet

Denna examensdel bestar av ospecificerade arbetshelheter inom en delprocess som hin-
tor sig till produktion, féradling eller produktutveckling. Med tanke pa yrkeskunskapen
ska examensdelen vara sadan att den ger mojlighet att bedéma examinandernas direkta
yrkesfardigheter och forstaelse av arbetsuppgiftens betydelse med tanke pa helheten samt
bedoma firdigheter i samarbete, kommunikation och problemlésning. Examensdelen bor
uppfylla de allminna kraven pa yrkesskicklighet.

Under punkten tilliggsinformation 1 examensbetyget antecknas vilken arbetshelhet det
galler.

Fxaminanden
kinner till

e de produktionstekniska arbetsmomenten i arbetshelheten samt krav och
bestimmelser som giller kvalitet och kvalitetskontroll

forstar
e de krav som stills med tanke pa produktens slutanvindning
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kan

tillimpa den teknik som kréivs for arbetsmomentet
utfoéra arbetsmomentet enligt produktionsprogrammen

tillimpa bruksanvisningarna, funktionsprinciperna samt drifts- och instillnings-
virdena f6r de maskiner och utrustningar som anviands under arbetsmomentet

utfora det dagliga underhall som arbetsmomentet kraver
anvinda de data- och rapporteringssystem som arbetsmomentet kriver

gora observationer och utféra férberedande och korrigerande atgirder pa basis av
observationerna.

41 § Utveckling av processen och verksamheten

Fxaminanden
kinner till

processens eller verksamhetens viktigaste utvecklingsobjekt
principerna for projektarbete
produktionsanliggningens tekniska och ekonomiska processhelhet

utvecklingsprojektets konsekvenser f6r processen, det ekonomiska resultatet och f6r
arbetsgemenskapen

forstar

kan

syftet och betydelsen av processens eller verksamhetens utveckling for anldgg-
ningens verksamhet och resultat

anvinda olika metoder f6r probleml6sning, analyser och idégenerering i utvecklings-
arbetet

fungera som medlem av projektgruppen

ligga fram utvecklingsalternativ inklusive kostnader och férdelar

planera hur resultatet av ett utvecklingsprojekt kan tas i bruk och bedéma riskerna
avlagga rapport om resultaten.

42 § Utveckling av arbetsgemenskapen

Fxaminanden
kinner till

38

verksamhetens viktigaste utvecklingsobjekt

hur personalen inskolas samt olika rutiner och skeden vid val av personal
examenssystemen och utbildningsutbudet inom den egna branschen
metoderna for horande av personalen

de vanligaste inlirningsstilarna och -metoderna



forstar

e vilken betydelse utnyttjande av vixelverkan och olikheter mellan individer har i en
arbetsgemenskap

kan

delta i planeringen av utbildningen av personalen inom enheten
ligga fram utvecklingsalternativ inklusive kostnader och férdelar

planera hur resultatet av ett utvecklingsprojekt kan tas i bruk och bedéma riskerna
avligga rapport om resultaten.

39



Utbildningsstyrelsen har godkant dessa
examensgrunder med stéd av lagen om
yrkesinriktad vuxenutbildning.

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

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