aly

Lo,
EKTHE

VETENSKAP %
29 OCH KONST @

a% &b

KTH Industriell teknik
och management

MG1026 Tillverkningsteknik

Kursprogram 2019

Valkommen till kursen MG1026 Tillverkningsteknik, 6hp!
Kursen &r utformad for att ge studenter pa programmen Maskin och Industriell ekonomi en teorigrund
och praktisk erfarenhet av viktiga verkstadstekniska tillverkningsmetoder och system.

L&rare, expedition mm Adress Expeditionstid
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Mats Bejhem Tel: 790 6355
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Tel: 790 8200 Stanger kl.15 pa fredagar

E-post: expnord@itm.kth.se

KTH Industriell produktion
Brinellvagen 68
100 44 Stockholm



Kursbeskrivning

Syftet med kursen &r att férmedla grundldggande kunskap om vanliga metoder, maskiner och tillverknings-
system i verkstadsindustrin. Kursen belyser &ven sambandet mellan konstruktion och tillverkning samt
tillverkningsmetodens inverkan pa produkten, med fordjupning pa gjutning, plastisk- och skarande bearbetning,
pulvermetallurgi och fogning. Verkstadsmatteknik ingar for att kunna verifiera funktion och kvalitet. Praktiska
laborationer i mekanisk verkstad ar en vasentlig del av kursen.

Larandemal
Efter godkéand kurs ska studenten kunna:

LM1 definiera begrepp, forklara fenomen och anvéanda korrekt terminologi inom respektive amnesomrade

LM2 beskriva funktion och anvandning av vanliga maskiner, utrustningar och system

LM3 forklara principer och ange forutsattningar och resultat for olika tillverkningsmetoder

LM4 utfora tillverkningstekniska berakningar

LM5 anvéanda beredningsteknik for framstallning av enklare detaljer i mekanisk verkstad

LM6 anvanda verkstadsteknisk matteknik for verifiering av funktion och kvalitet

LM7 hantera matdon och utrustningar for skarande bearbetning, platformning, svetsning och gjutning med
hjélp av instruktioner.

For att underlatta inlasningen av kursmaterialet och uppfylla larandemalen finns en detaljerad
lasanvisning till larobok och utdelat kursmaterial, se sidan 3.

Kurslitteratur

I kursen anvéands laroboken Tillverkningsteknologi av Jarfors med flera, Studentlitteratur 2010, ISBN 978-91-
44-07039-1, samt Formler och Tabeller for Mekanisk Konstruktion av Karl Bjork. Den senare far anvands pa
tentamen. Litteraturen kan kopas pa THS Karbokhandeln. Férutom laroboken tillkommer kurslitteratur i form
av kompendier, forelasningsanteckningar, samt évnings- och laborationshéaften. Dessa kommer att distribueras
under kursens gang.

Canvas anvandas for kursadministration (hdmta dokument, lamna in uppgifter, boka laborationer etc.). Om du
ar kursregistrerad har du automatiskt tillgang till kursaktiviteten MG1026 HT19...

Obligatoriska moment

Tentamen (3 hp)

Tentamen bestar av tva delar, Del A for betyg E och Del B for hogre betyg. Skrivtiden ar fyra timmar. Se
Bilaga 1 for betygskriterier.

Del A bestar av tre uppgifter vardera pa larandemal LM1-LM86, totalt 18 uppgifter. Inga hjalpmedel forutom
raknedosa, skriv och ritverktyg ar tillatna. Uppgifterna bedéms med P (godkant), p (delvis godkant) och F
(underkant). Ett P ger 2 bp (betygspoang), p ger 1 bp och F ger 0 bp. Tva av tre uppgifter ska vara godkanda
eller en uppgift godkand och tva uppgifter delvis godkanda, dvs. minst 4 bp pa respektive larandemal. Om ett
(1) av larandemalen bedéms med betyget F erhalls betyget Fx och det gar att komplettera det malet for att
erhalla betyg E. Komplettering gérs muntligt/skriftligt efter dverenskommelse med kursansvarig senast sex
veckor efter att tentamensresultatet anslagits. Tva eller flera underkanda larandemal medfér omtentamen.

Del B kan hdmtas ut nér Del A lamnats in. Del B &r frivillig och rattas om Del A inte & underkénd. Den
bestar av sex C-uppgifter pa LM1-LM6 och fyra A-uppgifter pa LM3-LM86, totalt 10 uppgifter. Forutom
raknedosa, skriv och ritverktyg far ocksa formelsamling anvandas. Fragorna bedéms som ovan med P, p, och
F. Totalt antal betygspoang pa Del B ar 20. En skala anvands for att sarskilja betygen. Tentamensbetyget ar
slutbetyget pa kursen.

Betyg Betygspodng %

D 6 30%
C 10 50%
B 13 65%
A 16 80%
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Laborationer med forberedelser (3 hp)

Kursens laborationsserie bestar av praktiska 6vningar i mekanisk verkstad. Som forberedelse anvands olika
typer av uppgifter (reflektioner, berékningar, ritningar och NC-program). Vissa uppgifter behdver goras i
forvag andra lampligen i efterhand. Redovisningen framgar av uppgiften. Laborationshéften och uppgifter finns
att hamta i Canvas. Foljande laborationer ingdr i kursen:

o Labl: Loket, tillverkning av ett leksakslok i aluminium, inklusive kvalitetskontroll. (4h)

o Lab2: NC-bearbetning, tillverkning av ett emblem i aluminium. Laborationen &r uppdelad i Lab2a —
NC-programmering med Cimco Edit och Lab2b — bearbetning i fleroperationsmaskin och utfors i grupper
om tre studenter. Flera delmoment ingdr, vilka kraver forberedelser. (3h)

e Lab3: Svets och plat, har far du préva pa svetsning/lodning och platformningsmetoder. (3h)
e Lab4: Gjutning, sandformsgjutning av ett litet glas i tenn. (3h)

Alla laborationer genomfors i den stora laborationshallen P201 pa Brinellvagen 68. Anmélan till laborationerna
gors med hjalp av inbjudningar i Canvas. Tid och plats framgar av inbjudningarna.

Lasanvisning till boken Tillverkningsteknologi och utdelat kursmaterial

Lasanvisningen nedan &r skriven med hjélp av delmal och aktiva verb. Den skiljer sig darfor fran en klassisk
lasanvisning med sidhdnvisningar till olika avsnitt i laroboken. Syftet ar att tydliggdra vad som ska inhdmtas i
ett omfattande kursmaterial och samtidigt koppla det till kursens larandemal. Anvand delmalen nar du
studerar och pricka av det du kan.

Kapitel 1. Inledning

Kapitlet ger en introduktion och ett perspektiv pa tillverkning. Borja med att ldsa igenom detta kapitel
(6versiktligt), sa erhaller du en allméan orientering i &mnet!

Kapitel 2. Gjutning (Gjuteriteknisk handbok &r en bra kalla: http://www.gjuterihandboken.se/)

— ange nagra fordelar och nackdelar med gjutning som tillverkningsmetod

— redog0ra for strdng- och gétgjutning, sandformsgjutning, centrifugalgjutning, kokillgjutning, pressgjutning
och vaxursmaltningsmetoden med text och figur, samt ge exempel pa gjutna produkter

— redogora for de tre vanligaste formningsprinciperna vid gjutgodstillverkning med avseende pa typ av form,
formmaterial, modelltyp och fyllnadsprincip.

— skissa en generell sandform och forklara/visa vad som avses med matare, stigare, ingjutssystem, kérna,
formhalva, partning, sldppning, flaska och modell - beskriv ocksa deras syfte/funktion

— forklara (6versiktligt) for vad som hander under gjutforioppet med avseende pa stelnande, formfylinad,
stelningsforlopp (stelningsstruktur, ympning, dendriter) och segring.
— ange nagra vanliga typer av sand och bindemedel som anvands vid sandformsgjutning

— redogora for vanliga gjutdefekter (porositet, restspanningar och sprickor, ytdefekter) och hur de uppstar i
gjutgods, samt vad som kan géras for att undvika eller minimera uppkomsten av dem

— forklara hur stelnandet paverkar gjutgodsets mekaniska egenskaper och mikrostruktur
— namna och motivera nagra vanliga metaller och legeringar som anvénds for gjutning
— identifiera och ge forslag pa lampliga konstruktionsl6sningar for enklare gjutgods
— foresla och motivera val av gjutmetod baserat pa seriestorlek och produktegenskaper

Kapitel 3. Plastisk bearbetning

| kapitel 1 finns ocksa ett flertal plastiska tillverkningsmetoder illustrerade och beskrivna.
— ange nagra fordelar och nackdelar med plastisk formning som tillverkningsmetod

— redogora for metoderna (processheskrivning) valsning (platt- och sparvalsning), smidning (rack- och
sanksmidning), dragning (av stang, trad och ror genom en dyna), extrusion (direkt extrusion av profiler),
platformning (pressning, bockning, klippning, stansning, trycksvarvning) med text och figur, samt ge
exempel pa tillampningar/vanliga produkter

— forklara vad som menas med kall- respektive varmbearbetning och vad som skiljer dem at
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forklara vad som menas med kristallstruktur (t ex FCC, BCC, HCP), deformationshardnande
dislokationer, glédgning, rekristallisation, duktilitet, smidestaga

beskriva vad som hander med mikrostruktur, porer, slagg och segringar i ett gjutet material nar det
bearbetas plastiskt (t ex vid racksmidning av stalgét for tillverkning av stora axlar till turbiner)

berédkna kraftbehov vid plattvalsning, vilket inbegriper tillampning av bland annat flytkriterium,
friktionsmodell och plan deformation. Teori enligt larobok.

rita ett generellt spannings- téjningsdiagram for stal (sann och teknologisk kurva) och markera
strackgréns, brottgréns och flytspanning, samt definiera sann spanning och sann téjning

skissa i ett diagram hur temperaturen inverkar pa flytspanningskurvan (exempelvis for stal)

Kapitel 4. Pulvermetallurgi

Kapitlet kan lasas med urskiljning.

ange nagra fordelar och nackdelar med pulvermetallurgi som tillverkningsmetod
ge exempel pa typiska PM-produkter/PM-material

redogora for atomisering (vatten och gas), kompaktering, gronkropp, sintring (endast en allmén
beskrivning av fastfas- och smaltfassintring kréavs), sintersmide, metallformsprutning (MIM), Het-
Isostatisk Pressning (HIP), samt angbehandling, infiltration och impregnering

redogdra for de olika tillverkningssteg som krdvs for att framstilla en “pulverprodukt”, inklusive
tillverkning av pulver

Kapitel 5. Skdrande bearbetning (Manufacturing Guide &r en bra kélla: https://www.manufacturingguide.com/sv)

identifiera och ange namnen pa foljande bearbetningsmetoder (inklusive maskintyp): svarvning, frasning,
borrning (inklusive upprymmning, brotschning och forsénkning), gangning och slipning (plan- och
rundslipning)

ange definitionerna pa skarhastighet, matning och skardjup vid svarvning, frasning och borrning

redogdra for deformationsforloppet i skérstallet vid ortogonal bearbetning med text och figur, viktiga
storheter ar skjuvplan, skarkrafter, samt nominell- och verklig spantjocklek

ange nagra vanliga verktygsmaterial (snabbstal, hardmetall, keramik, kubisk bornitrid, diamant) och
belaggningar (TiN, TiC, Al,O3), samt ge exempel pa tillampningar (exempelvis spiralborrar, pinnfrésar,
forsankare, upprymmare, brotschar, gangtappar, gangsnitt, vandskar etc.)

forklara varfor det ar viktigt med god spankontroll vid skérande bearbetning

berdkna matning, skarhastighet/varvtal, skardjup, skarkraft, skareffekt, markeffekt, verktygslivslangd
(enligt Taylor) och ytjamnhet for en grovsvarvningsoperation. Verktygets stallvinkel och spanvinkel,
nominell spantjocklek och specifik skarkraft ar viktiga parametrar vid skarkraftberakningar.

berékna skarhastighet/varvtal och matning for en fras- och borroperation
forklara begreppet skarbarhet, samt ge exempel pa faktorer som paverkar skarbarheten

redogdra for fas- och gropforslitning med text och figur, forklara orsaken till forslitningarna, samt ange
hur bearbetningsresultatet paverkas av ett fasforslitet verktyg

ange skarvatskans tre uppgifter

bereda detaljer for tillverkning i manuella och numeriskt styrda verktygsmaskiner, inklusive val av
verktyg, berdkning av skardata, samt framtagning av detaljprogram. Exempel pa viktiga
bearbetningsoperationer: planfrasning, sparfrasning, langd-, plan-, kopier- och sticksvarvning, fasning,
borrning, brotschning, férsankning och géngning

forklara hur en slipskiva &r uppbyggd, samt beskriva rund- respektive planslipning med en figur
forklara skillnaden mellan med- och motfrasning, inklusive krafter och inverkan pa arbetsstycket

Kapitel 6. Fogning

forklara skillnaden mellan svetsning och l6dning, samt ge exempel pa lod for hardlédning och
mjuklddning. Ange vad flussmedel har for funktion

redogora for MIG, MAG, MMA, TIG, gassvetsning och I6dning (hard, mjuk) med text och figur
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vélja och motivera val av svetsmetod for olika tillampningar (t ex TIG for svetsning av tunn plat)
tolka vanliga svetsheteckningar pa ritningar, se formelsamling

forklara begreppet svetsbarhet samt redogéra for vanliga svetsdefekter, samt vad som kan goras for att
undvika dem

genomfora en “enkel” svetsbarhetsanalys med hjélp av t ex ett Bailey-diagram, nagra viktiga begrepp ar
kolekvivalent, kombinerad godstjocklek och strackenergi

Kapitel 7. Tillverkningssystem

I laborationshaftet till Lab2 beskrivs programmeringen av en NC-frasmaskin.

forklara begreppet Concurrent Engineering och jamfora det med ett traditionellt arbetssétt

forklara innebdrden av fdljande begrepp: produktion/konstruktion/tillverkning, produkt/detalj,
operation/uppspanning/tempo, beredning/planering, ledtid/genomloppstid, produktivitet, varor i arbete,
funktionell verkstad, flodesorientering, FMS, och beordringssystem (tryckande/dragande)

ange faktorer som paverkar val av tillverkningsprocess
identifiera olika typer av verktygsmaskiner (frasmaskin, svarv, borrmaskin, slipmaskin, press)

forklara vad en verktygsmaskin ar for nagot (du behover inte kunna definitionen ordagrant), samt redogéra
for en NC-frasmaskins uppbyggnad och funktion (inklusive viktiga maskinegenskaper och noggrannhet)
med hjalp av féljande komponenter: styrsystem, PLC, servomotor, kulmutterskruv, pulsgivare/métskala,
rétstyrning (en typ av lagring), stativ, maskinbord, spindel och spindelmotor

framstélla och tolka ett NC-program till en 3-axlig NC-frasmaskin (se Lab2)

redogora for ett lagesservos uppbyggnad och funktion, samt forklara styrprincipen i ett forenklat 2-axligt
NC-system

forklara vad som kannetecknar en fleroperationsmaskin, samt ge exempel pa anvandning

motivera val av maskintyp utifran exempelvis seriestorlek och detaljutformning, samt ge nagra exempel pa
fordelar med NC-teknik

foresla och motivera val av uppspanningsanordningar for olika detaljtyper
forklara inneborden av DFM och DFA och ge exempel pa arbetssatt/regler som ingar
beskriva processen for framtagning av en prototyp med additiv tillverkning (3D-skrivare)

Kapitel 8. Verkstadsmatteknik

forklara begreppen matosakerhet, kalibrering och sparbarhet

berdkna matosakerhet, hantera systematiskt och slumpmassigt fel, samt ge exempel pa kallor till
matosakerhet

forklara inneborden av Abbes komparatorprincip och Taylors princip

forklara hur en Abbot-kurva (materialandelskurva) kan anvandas for att beskriva en funktionsyta med
hoga krav. Viktiga parametrar ar Rk, Rpk och Rvk. Berakna barighet utifran en profilkurva.

forklara vad dessa ytjamnhetsparametrar avser att méta: Rz, Ra, Rp, Rv. Ange definition.
bedéma en tillverkningsprocess duglighet (berdkna duglighetsindex Pp) och foresla forbattringar
forklara skillnaden mellan direkt och indirekt métning (jamforande), samt ge exempel pa tillampning

namna anvandningsomraden och ungefarlig osékerhet (ibland aven kallad noggrannhet i industrin) for
foljande méatdon: skjutmatt, utvandig och invandig mikrometer, matur, passbitar, tolkar

berakna gransmatt och toleransvidd utifran en given dimensionstolerans, samt motivera val av ett lampligt
matdon med hansyn taget till bade matosakerhet och kostnad (pris for matdon)

rita en toleransbild/passningsbild och beréakna maximalt, minimalt och medel spel/grepp

tolka och forklara inneborden av en pa ritning utsatt form- och lagestolerans (t ex rakhet, planhet,
vinkelréthet, lageriktighet), samt ge exempel pa olika tillverkningsmetoder, verktyg och maskiner for att
uppna kravet (jamfér med dvningsuppgiften - skruvstycke). Foresla matprocedur.

kravsitta “enklare” ritningsunderlag (form- och I4ge, toleranser, ytjadmnhet etc.)

Kursbrux-5



Undervisningsmaterial som kompletterar boken.

Teknisk kommunikation (sjalvstudier eller anvanda kunskaper fran tidigare kurs i programmet):

framstalla och tolka maskinritningar med mattsattning, toleranser, ytjamnhet, snitt och vyer
kunna avbilda ett tredimensionellt foremal i sex vyer enligt Europeisk vyplacering

tillampa mattsattningsprinciperna: baslinje-, kedje- och koordinatmattséttning

mattsatta langder, hal, spar, radier, utvandiga- och invandiga faser, gangor, samt forsankningar
tillampa snitt och snittmarkeringar for att fortydliga skymda konturer, t ex borrade hal

Ytstruktur — ytbehandlingsmetoder, sorteras in under tillverkningsmetoder respektive verkstadsmatteknik:

redogdra for metoderna blastring, pulverlackering, elektroplétering, anodisering, galvanisering och
polering, samt ge exempel pa tillampningar for respektive ytbehandlingsmetod

ge exempel pa teknisk/mekanisk ytfunktion, samt korrosionsskyddande atgarder
ge exempel pa hur ytstruktur paverkar en produkts tekniska och utseendemassiga egenskaper

Slutord: Jobba gérna i grupp och testa varandras kunskaper. Laroboken ger en fyllig kunskapsbas. Lycka till
med studierna dnskar kursteamet fran IIP.

Nya regler fran KTH (nyligen inkomna)

Anpassad examination for studenter med funktionsnedsattning

For studenter med funktionsvariationer som har utlatande fran KTHs FUNKA-enhet om rekommenderade
stodinsatser vid examination galler féljande i denna kurs:

— Alla stédinsatser under kod R (d.v.s. anpassningar som rér rum, tid och fysisk omsténdighet) beviljas utan

sarskilt beslut av examinator

— Stodinsatser under kod P (pedagogisk anpassning) ska aktivt beviljas eller avslas av examinatorn efter

kontakt tagen av studenten i enlighet med KTHs regler. | normalfallet kommer &ven stdinsatser under
kod P att tillstyrkas.
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Schema MG1026 Tillverkningsteknik, 2019

V. Dag Tid Sal Aktivitet Bok Larare
35 Man 26/8 |15-17 |M1 Kursinformation, ordna med laborationsgrupper till Lab2, MB
boka laborationer i Canvas. Genomgang av Lab4
Tor 29/8 |08-10 |F2 Gjutning 2,a,b |[MB
Fre 30/8 |[08-10 [F2 Gjutning 2,a MB
Gjut  Bdrjar inte med kvart! | P201 Lab4 — Gjutning startar har: Bokning i Canvas — individuell bokning
36 Man 2/9 10-12 (F1 Tillverkningssystem | och genomgang av Lab2 7,a,b |MB
Tis 3/9 08-10 |M1 Skarteknik 5,a MB
Fre  6/9 08-10 |L51,52 |(O) Beredningsstuga Lab2 (konsultation, eget arbete) b MB/RR
Gjut 10-12 | L51,52 | (O) Beredningsstuga Lab2 (konsultation, eget arbete) b MB/RR
37 Man  9/9 08-10 |L51,52 |(O) Beredningsstuga Lab2 (konsultation, eget arbete) b MB/RR
10-12 | L51,52 | (O) Beredningsstuga Lab2 (konsultation, eget arbete) b MB/RR
Tor 12/9 |08-10 |M1 Skarteknik 5,a MB
Fre 14/9 |13-15 (M1 Plastisk bearbetning 3,a MB
gc Borjar inte med kvart! [ P201 Lab2a — NC-programmering startar har: Bokning i Canvas, en i gruppen bokar
jut
38 |Man 16/9 [15-17 (M1 Plastisk bearbetning 3,a MB
Tor 19/9 |10-12 |Q1 Fogning och genomgang av Lab3 6,a,b |[MB
Svets Borjar inte med kvart! | P201 Lab2b — NC-bearbetning startar har: Bokning pa listor nér Lab2a &r godkand
NC Lab3 — Svets och plat startar har: Bokning i Canvas — individuell bokning
39 Man 23/9 |10-12 |FR4 Fogning + Ovningsuppgift: Berdkning av svetsparametrar | 6,a,e |MB
Is‘\cl)lgts Tor 26/9 |08-10 |Q1 Verkstadsmatteknik och genomgang av Labl 8,a,b [MB
Borjar inte med kvart! | P201 Labl — Loket startar h&r: Bokning i Canvas — individuell bokning
40 Man 30/9 |10-12 |FR4 Verkstadsmatteknik + Ovningsuppgift: Verifiering 8,a,d |MB
Lok |Tor 3/10 ([15-17 (D1 Beredning + Ovningsuppgift: Skruvstycke a,b,c|MB
Fre  4/10 |13-15 |E1 Tillverkningssystem Il 7,a MB
41 Ons 9/10 |15-17 |M1 Pulvermetallurgi 4,a MB
Lok |Tor 10/10 |[08-10 | M1 Repetition och tentamensgenomgang Allt MB
43 Ons 23/10 |14-18 Tentamen: M23,24,31,32,33,35,36,37,38, U41,51
Obligatorisk anmélan till tentamen!
51 Ons 18/12 |14-18 Omtentamen: M23, M24, M31, M35, M36, M311, M312

Larare: MB: Mats Bejhem, RR: Robert Romejko
Kursmaterial i Canvas:
a) Foreldasningsmaterial

b) Instruktioner till laborationer
¢) Ovningsuppgift — Skruvstycke,
d) Ovningsuppgift — Verifiering

e) Ovningsuppgift — Berikning av svetsparametrar
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Bilaga 1 — Betygskriterier 2019

TENL1 - Del A

TENL1 - Del B

P/E

C

LM1

For respektive amnesomrade:
definiera begrepp och forklara
fenomen pa grundlaggande niva.

For alla kursmal géller att ratt
terminologi anvénds!

For respektive amnesomrade:
heltackande, fran alla delar av
kursen. Hog niva av stringens.

LM2

Beskriva funktion och anvandning
pa grundlaggande niva.

Kunna ange namn pa olika typer av
maskiner och utrustningar (de som
presenteras i kursen), ange
anvandningsomraden.

Vélja uppspanningsanordningar for
olika detaljtyper.

Framstélla/tolka NC-program till en
3-axlig NC-frasmaskin (Haas).

Forklara uppbyggnad och funktion
av en 3-axlig NC-
frésmaskin/fleroperationsmaskin.
Viktiga delar ar exempelvis
axeldrivning, servosystem, PLC.

Beskriva processen for framtagning
av en detalj med 3D-skrivare.
Jamfora med traditionell
tillverkning.

LM3

Princip, forutsattningar och resultat
for de i kursen behandlade
tillverkningsmetoderna beskrivs pa
grundlaggande niva.

Utifran givna forutsittningar foresla
och motivera val av en anvandbar
metod.

Tydligt forklara principer, ange
forutsattningar och vardera och
diskutera resultatet.

Utifran givna forutsattningar vardera
olika metoder och motivera val av
en lamplig metod.

Utdver kraven for lagre betyg dven
kunna resonera och gora
dvervaganden avseende hallbarhet
vid val av material och metod,
vilket innebar tillampning av
kunskaper fran tidigare kurser
inom amnet hallbar utveckling.

LM4

Utfora skartekniska berdkningar for
svarvning, borrning och frasning
(matning, skérhastighet,
verktygslivslangd) utan anvandning
av formelsamling

Ingdende storheter och enheter &r
tydligt redovisade i 16sningen.

Med hjélp av formelsamling utfora

berdkningar inom:

o Skarteknik: skérdata, kraft och
effektbehov, verktygslivslangd

e Svetsning: svetsparametrar och
forvarmning med hjélp av
Baileys-diagram

o Plastisk bearbetning: krafter och
moment vid valsning

o Matteknik: toleranser och
passningar, duglighetsindex

Ingdende storheter och enheter &r
tydligt redovisade i 16sningen.

Utdver kraven for lagre betyg dven
kunna hérleda ytterligare samband
och utvardera och diskutera
resultatet.

Innebér tillAmpning av kunskaper
fran flera delar av kursen, flera
larandemal.

LM5

Utifran en detaljritning/figur foresla
hur enstaka bearbetnings-
operationer ska utforas, inklusive
val av maskin, uppspanningar,
verktyg och lampligt matdon for
verifiering.

Ldsningen ska vara genomfdrbar

Utifran en detaljritning/figur foresla
hur en sekvens av bearbetnings-
operationer ska utforas
(operationslista) for att tillverka
detaljen, inklusive val av maskiner,
uppspanningar, verktyg och
lampliga matdon for verifiering.

Ldsningen ska vara genomforbar

Utdver kraven for lagre betyg dven
kunna foresld och motivera andra
eller flera l&mpliga I6sningar.

Innebdr tilldmpning av kunskaper
fran flera delar av kursen, flera
larandemal.

Kursbrux-8




LM6 | Kunnaange namn pa vanliga Med hjélp av formelsamling tolka Utifran en given specifikation
matdon (de som presenteras i “enklare” kravsatta tillverknings- kunna motivera och kravsétta
kursen), dess anvandning och ritningar med t ex form- och lage, “enklare” tillverkningsritningar
férvantad matoséakerhet. toleranser, ytjdgmnhet etc., och med hénsyn tagen till tillverkning

foresla lampliga méatdon och och verifiering. Exempel pa krav
Vilja ldampligt matdon och matmetoder for att verifiera kraven kan vara toleranssatta matt viktiga
matmetod for en given situation. for detaljens funktion, ytjamnhet
Berdakna matosakerhet, hantera etc. Tydlig motivering och
Métning av ytjamnhet: systematiskt och slumpméssigt fel, utforande enligt ritteknisk
Ange definition och forklara vad samt ge exempel pa olika kallor till standard.
foljande ytjamnhetsparametrar matoséakerhet (temperatur,
avser att méta: Rz, Ra, Rp och Rv. | métkrafter, och geometriberoende Innebér tillampning av kunskaper
fel). fran flera delar av kursen, flera
larandemal.
Forklara hur en Abbot-kurva
(materialandelskurva) kan anvandas
for att beskriva en funktionsyta med
hdga krav, t ex. smorjande ytor.
Berékna materialandel (barighet)
utifran en profilkurva. Diskutera
teknisk/mekanisk ytfunktion.
LM7 | Examineras med P/F pa Labl-4. - -

Laborationer inklusive uppgifter &r
nojaktigt utfort.

Kursbrux-9




