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Abstrakt

Optima har utbildat bade platslagare-svetsare och verkstadsmekaniker sedan ar
1963. Sedan 2007 har vi certifierat svetsare enligt IW (International Welder).

Efter framgangen med IW bdrjade vi ar 2009 soka ett motsvarande certifieringssystem
for verkstadsmekanikerna.

Vi kontaktade svenska skarteknikforeningen och insag ganska snart att detta
certifieringssystem kunde passa foér verkstadsmekanikerna.

Syftet med examensarbetet ar att testa skarteknikfdreningens certifieringssystem av
CNC-kunskaper for att beddma om detta kan tilldmpas i den finlandska yrkes-

utbildningen.
Skarteknikforeningens certifieringssystem fér CNC-tekniker bestar av tre olika nivaer:

grén, bla och svart niva som ar den hogsta nivan.
Optima &r det forsta testcentret fér denna typ av certifiering i Finland och vi har sjalva
certifierat oss till bade gron och bla niva.

Vi har testat certifieringen bade internt inom skolan och externt pa nagra industrier.
Resultaten fran testningarna har vi sedan analyserat for att bilda oss en uppfattning
om detta passar yrkesutbildningen i Finland.

Vi har besdkt utbildningsstyrelsen i Helsingfors for att beratta om CNC-certifieringen

for verkstadsmekanikerna.
Detta besdk ledde till projektet "OptiExport” inom vilket vi har haft mojlighet att arbeta

med certifieringen.
Vart mal &r att implementera denna certifieringsmodell i Finland och sedan vidare till

Europa i samarbete med svenska skarteknikforeningen.

Sprak: Svenska Nyckelord: CNC-kunskaper

Forvaras: Webbiblioteket Theseus.fi eller vid Vasa vetenskapliga bibliotek, Tritonia.
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Tiivistelma

Optima on vuodesta 1963 lihtien kouluttanut seké levyseppé-hitsaajia ettd koneistajia.
Vuodesta 2007 Optima on sertifioinut hitsaajia IW:n (International Welder) mukaisesti.
Hyvien IW-tulosten saattelemana aloimme vuonna 2009 hakea vastaavaa sertifiointia
koneistajille. Olimme yhteydessd Ruotsissa toimivaan Svenska Skérteknikforeningeniin ja
huomasimme, ettd timd sertifiointijérjestelma voisi sopia koneistajille.

Opinniytetydn tarkoituksena on testata Svenska Skarteknikforeningenin kehittdméan CNC-
tietojen sertifiointijérjestelmén toimivuutta suomalaiseen ammattikoulutukseen. Svenska
Skirteknikforeningenin sertifiointijirjestelmid CNC-teknikoille koostuu kolmesta eri
tasosta; vihreistd, sinisestd ja mustasta tasosta, joista musta on korkein taso. Optima on
ensimmainen testauskeskus timén tyyppiselle sertifioinnille Suomessa ja me olemme
sertifioineet itsemme sekd vihredlle ettd siniselle tasolle.

Olemme testanneet sertifiointia Optimassa ja muutamassa teollisuuslaitoksessa. Tdméan
jilkeen olemme analysoineet testituloksia saadaksemme késityksen siitd, sopiiko tdméd
malli suomalaiseen ammattikoulutukseen. Olemme vierailleet Opetushallituksessa
Helsingissi kertomassa koneistajien CNC-sertifioinnista. Tama vierailu kdynnisti projektin
nimeltdan “Opti export”, mikd mahdollisti sertifiointitydn ldpiviemista.

Tavoitteenamme on ottaa kiiyttd6n tdmi sertifiointimalli Suomessa ja myShemmin vieda
se BEurooppaan, yhteistyossd Svenska Skarteknikforeningenin kanssa.

Kieli: ruotsi Avainsanat: CNC osaaminen
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Summary

Optima has since 1963 educated both Cnc-technicans and Welders. Since 2007
we have also certified welders according to the standards of IW (International
Welders).

Since the IW was so well renomed we started to look for a similar system for
certifing the standard of the Cnc-technicans in 2009.

We found out quite soon that the certifingsystem used by “skarteknikféreningen” in
Sweden easely could be implemented in our context.

The aim with this work is to test the Swedish certifing system in Finland, and see if
this could be a useful tool when educating CNC-technicians.

The Swedish certifingsystem has 3 levels, Green level, Blue level and Black level,
which are the highest of them and can be a part of an education like Master of
engineering.

Optima in Jakobstad is the first certified testcenter outside Sweden, and we have 4
teachers who has been certified to Green and Blue level.

We have tested both internaly and also in chosen companies around Jakobstad.
We have analysed the test results and intervieved people who did the test, to get a
picture of this system could be implemented in the Finnish school system.

Our contacts with USB in Finland resulted in a 2-year long project called
Optiexport which made it possible for Optima to work further with the
certifiingsystem.

Our goal is to implement this system as a part of our CNC-education in Finland
and to cooperate with” Skarteknikfoéreningen” in the work to get this system to be a
standard in Europe.

Language: Swedish Key words: CNC-know how
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1. Inledning

Vid valet av amne for vart lardomsprov vid Novia behovdes ingen lang beténketid
innan vi hade bestamt oss for vad vi ville ha som tema.

Vi har aktivt arbetat med att inféra grona kortet/certifiering av CNC-kunskaper vid
Optima sedan 2010.

Vi har besokt skérteknikforeningen i Sverige och vi har haft besdk fran dem i flera
repriser. Vi &r dvertygade om att detta system ar vart att bygga vidare pa.

Som vi skrev i abstraktet har Optima sedan 2007 certifierat svetsare enligt IW.

Vi upplevde att IW var en stor framgang som vi var stolta éver.

Vi ansag att det var mycket viktigt att hitta ett motsvarande certifieringssystem for
verkstadsmekanikerna.

Sa smaningom blev Optima ackrediterat som det forsta testcentret for denna typ
av certifiering i Finland och det &r ocksa en sak som vi &r stolta 6ver.

Sjalva har vi certifierat oss till bade grén och bla niva.

Vi har besokt utbildningsstyrelsen i Helsingfors for att beratta om CNC-
certifieringen for verkstadsmekanikerna vilket ledde till projektet "OptiExport” inom
vilket vi har haft mdjlighet att arbeta med certifieringen.

Vart mal ar att implementera denna certifieringsmodell i Finland och sedan vidare
till Europa i samarbete med svenska skarteknikféreningen.

Vi fick nyligen bekréftat att det finns mer pengar att soka till detta och det ar en sak
som glader oss i dessa spartider.

1.1 Bakgrund

Alla studerande oberoende om det &r ungdomar eller vuxna har ratt att véaxa i sin
yrkesroll allteftersom studierna framskrider. Ett led i att fa bekréaftelse for sina
kunskaper &r IW svetsarintyget som Optima har ratt att dela ut at den som
certifierat sig for detta.

Vi ville ha ett motsvarande system for vara verkstadsmekaniker. Som resultat av
denna stréavan ar Optima idag ett ackrediterat testcenter for certifiering av CNC-
utbildning. Certifieringen vid Optima kan ske pa tva nivaer: gron niva eller bla niva.

Vi gjorde ett studiebestk hos skarteknikforeningen i Gislaved i Sverige. Besoket
gav mycken frukt och vi har haft gladjen att kunna arbeta mycket vidare med detta.

Detta examensarbete skall hjalpa Optima att utveckla konceptet med
certifieringen.



1.2 Malséttning och syfte med examensarbetet

Syftet med examensarbetet var att testa ifall fragorna som finns i fragebanken fér
grona kortet ar lampliga for finlandska férhallanden.

Samtidigt som detta examensarbete har pagatt har vi arbetat parallellt med
projektet OptiExport. Projektbeskrivningen finns i kapitel 13.

Syftet med examensarbetet ar att testa skarteknikféreningens certifieringssystem
av CNC-kunskaper for att beddma om detta kan tillampas i den finlandska yrkes-
utbildningen.

1.3 Avgransning

Detta examensarbete har avgransats att gélla endast certifieringen pa den lagsta
nivan det vill sdga gron niva. Dessutom har vi framst testat de teoretiska fragorna
trots att nagra personer har fullgjort dven praktiskt prov och erhallit certifikat for
grén niva.

1.4 Féretagsbeskrivning

Optima har verkat inom andra stadiets utbildning sedan starten 1963. En av de
forsta linjerna vid Jakobstads Yrkesskola som skolan da kallades var Maskin och

metallinjen.
Redan fran borjan fanns tva inriktningar platslagare-svetsare samt
verkstadsmekaniker.

Under aren har namnet &ndrat nagra ganger, likasa har vi tidvis utbildat
maskinmontdrer, men de senaste ca.10 aren &r vi alltsa tillbaka med platslagare-
svetsare och verkstadsmekaniker.

Optima utbildar inom manga omraden och har dessutom en omfattande
vuxenutbildning som géller de flesta branscher. Mera om Optima i kapitel 9.5.

www.optimaedu.fi

1.5 Metoder

Foér att samla information om hur testpersonerna har upplevt fragorna i teoriprovet
valde vi att gbra en enkel enkat som testpersonerna ombads att fylla i samtidigt

som testet utfordes.
De svar som vi fatt har vi sedan analyserat och vi har férsokt bilda oss en

uppfattning om lampligheten hos fragorna.



1.6 Disposition

| examensarbetet beskriver vi bakgrunden till detta arbete det vill sdga varfor vi
valde just detta &mne for vart examensarbete samt en kort beskrivning av syfte

och avgransning av arbetet.

Teoridelen av examensarbetet innehaller en kort beskrivning av Optima (var
uppdragsgivare), information om validerings- och certifieringssystemet om vilka
certifieringsnivaer som finns, om testcenter — relaterade saker.mm

| kapitel 8 och framat ges prov pa nagra certifieringsfragor och beréattas om de
tester av fragorna som vi utfért inom projektet OptiExport.

Anpassningen till Eu / Finland samt projektbeskrivningen av OptiExport finns i
slutet av examensarbetet liksom en kort sammanfattning.



2. Vad ér Yrkescertifiering av Cnc-tekniker?

Namnet pa certifieringen ar i Sverige CNC teknik 2010.

CNC Teknik 2010 &r ett validerings och certifieringssystem som pa ett strukturerat
och systematiskt satt sékerstéller foretagets/ skolans skartekniska kompetens pa
tre nivaer

Validering

Validering kartlagger befintlig kompetens mot identifierade och uppsatta mal for
kompetensutveckling. Detta ar ett effektivt satt att vidareutveckla, utbilda och
certifiera medarbetare for att sékerstélla konkurrenskraftig kompetens.

Certifiering

Certifiering kvalitetssékrar och hojer vardet pa individens kompetens. Genom att
testa kunskaperna mot branschens definierade kunskapskrav sékrar individen ratt
kompetens. Certifikatet &r ett personligt intyg pa den sadkrade kompetensen.

2.1 Systemets uppbyggnad, Certifiering pa tre nivaer- gron, bla och svart

Hela systemet vilar pa de kompetenskrav som har formulerats for
maskinoperatdrer, beredare och produktionstekniker inom branschen for
spanskarande bearbetning. Kompetensen bestar av bade teoretiskt och praktiskt
kunnande och valideringen ar utformad for att ge en helhetsbild av
yrkeskunnandet.

Systemet sékerstéller den skartekniska kompetensen pa tre nivaer.
Nivadelningen bygger pa fordjupade kunskaper samt att nya 8mnesomraden
tillkommer vilket 6kar kravbilden fér varje ny niva. For att bli certifierad pa bla niva
maste man forst vara groncertifierad och sa vidare

Gront certifikat

Sakerstaller yrkeskompetensen vid CNC-fras eller svarv.
Bestar av 14 teoriomradesdelar, samt ett praktiskt prov vid en CNC-svarv eller frés
Teoridelarna ar foljande:

Teoriprovet gors pa tid, och examinanden svarar pa slumpvist av datorn utvalda
fragor fran respektive &mnesomrade. Pa detta satt validerar man examinandens
yrkeskompetens (det har kan du).

Klarar man teoridelen, sa har man majlighet att fortsatta med det praktiska provet.

Aven har viljer datorn ut en ritning pa en detalj, som ska tillverkas under
dvervakning av en certifierad testledare pa en given tid.



Blatt certifikat
Sakerstaller beredningsteknisk kompetens

Bla niva ar ocksa webbaserad i den forsta delen. Det teoretiska provet innehaller
fragor fran 11 dmnesomraden. Provet gors pa tid och om man féljer planen sa gar
det pa 3 timmar.

Det praktiska provet bestar av 4 delmoment, som ska goras pa 4 timmar.

Ett matprov, skapa program fran given ritning, felstka i givet program samt att
kunna optimera ett givet CNC-program

Svart certifikat
Sakerstaller kompetens for skarteknisk produktionsutveckling

Detta ar den hdgsta nivan och erhalls genom hogskoleutbildning.

Utbildningen-Skarteknisk produktionsutveckling genomfors i samverkan med
Chalmers industrindgskola. Den bestar av tva block, Modern Skarteknisk
Utbildning och Produktionsutveckling

Efter genomford utbildning med godkénd examination erhalls férutom det svarta
certifikatet aven tio hogskolepoang.

2.2 Genomférandet, processbeskrivning

Efter att arbetet med att inféra och certifiera Optima som utbildare for IW-
svetscertifikat sd borjade vi efterlysa en motsvarighet aven for bearbetningssidan.

Att inom Optima sjalva utarbeta ett fungerande koncept var for dyrt,
resurskravande och i princip ett omdjligt projekt att genomfora.

Arbetet pabdrjades genom att bestka andra skolor i Finland, fér att bekanta oss
med deras eventuella [6sningar, men inget av intresse hittades.

Vi hade redan tidigare vetskap om att man i Sverige hade ett koncept som kunde
vara av intresse, och en viss korrespondens hade gjorts redan tidigare, men
tidsbristen gjorde att processen avstannade.

Varen 2011 borjade vi pa allvar diskutera en fortsattning inom Optima och en
utredning gjordes pa befintliga Idsningar, men eftersom inget av intresse fanns i
Finland sa fick vi gront ljus for att bekanta oss med den svenska modellen.

Efter flera mailkontakter och telefonsamtal md skarteknikcentrum sa insag vi
snabbt att det enda sattet att komma vidare var genom ett besok kos
Skarteknikcentrum i Gislaved i Sverige.

Besoket gjordes i november 2011 och vi blev med detta besodk dvertygade om att
detta koncept var det ratta for Optima att medverka i.



Redan under beséket i Sverige faststalldes ett datum, nar en testledare fran
skarteknikcentrum skulle besdka oss pa Optima, for att validera vér verkstad och
vara utrymmen, i syfte att vi kunde bli det férsta certifierade testcentret i Finland
for att kunna certifiera Cnc-tekniker pa gron niva.

Verkstaden godkandes av testledaren, och nasta steg var att vélja ut friviliga
larare, som skulle gora det teoretiska provet pa gron niva. Fyra larare gjorde
teoriprovet, och alla fyra kunde fortsatta med det praktiska provet. Under veckan
blev vi certifierade bade for gron niva, samt som forsta testcenter i Finland.

Under forra aret certifierade vi dven 8 studeranden, som férutom avgangsbetyget
erholl ett gront kort i CNC-teknik.

2.3 Framtiden for projektet

Konceptet ar presenterat for Utbildningsstyrelsen och en viss marknadsforing till
narliggande foretag inom branschen har gjorts.

Vi arbetar vidare internt inom Optima mot den blda nivan, och darefter den svarta.

Det storsta hindret for expansion av konceptet ar att EU-anpassningen eventuelit
borde vara langre framskriden for att vi ska kunna vécka tillrackligt intresse for
konceptet hos vara Finska kolleger och aven hos Finska féretag inom branschen.

Vart mal ar att flera testcenter ska tillkomma i Finland och att vi ska starka
samarbetet med skarteknikcentrum och motsvarande instanser i Finland.

Vi hyser stor tilltro till projektet, eftersom man i Sverige redan har 70 testcenter
fran Trelleborg i soder till Kalix i norr, och att man redan nu certifierat over 2000

CNC-tekniker.

2008 gjordes en undersdkning i Sverige dar det framkom att det finns 50000
yrkesverksamma verktygsmaskinoperatorer som borde valideras. | Finland &r den
siffran sakert mycket lagre, men tillrackligt for att man ser ett behov av detta.



3. Valideringens och Certifieringens malgrupper

Allt flera foretag har kommit till insikt om vardet av livslangt larande. Varje
anstalld har sina starka och svaga sidor. Genom att utbilda gruppvis, och s att
s&ga "trycka alla genom samma utbildning”, sa far man en ganska ineffektiv
skolning som kanske ger ett marginellt mervarde at den stora massan.

Trots avsaknad av betyg och examen, sa finns det alltid medarbetare med
olika slag av spetskompetens/ kunnande. Foretagets skolningsansvarige har
inte heller alla ganger det kunnande och den kompetens som behdvs for att
kartlagga medarbetarnas utbildningsbehov.

Ofta utbildar man pa fel niva, da man baserar sig mera pa tro an pa fakta, och
kanske Overskattar medarbetarnas kompetensniva.

"Det ér viktigt att veta vad vara medarbetare kan, men det &r minst lika viktigt
att veta vad véra medarbetare inte kan. Det &r dér den stora potentialen finns

att utveckla och férbéttra var verksamhet”
( Bernhard Brauer pa ITT Water&Wastewater i Emmaboda )

Malgruppen till detta hittar man inom alla foretag, frdn enmansforetag som
sysslar med underleveranser, till storféretag med tusentals anstéllda.

Alla fran maskinoperator till produktionstekniker kan omfattas. Genom att
validera arbetslésa, sa kan man underlatta arbetssékandet genom att certifiera
personen, och pa detta satt underlatta for foretaget som anstéller, att bilda sig
en shabb uppfattning om vad personen har for kunnande inom omréadet.

Nya larare och dven larare som arbetat en langre tid inom CNC-utbildning hor
till malgruppen. Man kan ha olika bakgrund , erhallit sin examen pa olika satt
fran kanske olika omraden, och innehaft olika arbetsuppgifter. Valideringen ar i
detta fall en halsosam testning sa att man sjélv sakerstéller sin kompetens.

Certifieringen kvalitetssékrar och hojer vardet pa individens kompetens.
Genom att testa kunskaperna mot branschens definierade kunskapskrav
sakrar individen ratt kompetens. Certifikatet ar ett personligt intyg pa den
sékrade kompetensen.

Hela systemet vilar pa de kompetenskrav som har formulerats for operatorer,
beredare och produktionstekniker inom branschen fér spanskarande
bearbetning.

Kompetensen bestar bade teoretiskt och praktiskt kunnande och valideringen
ar utformad for att ge en helhetsbild av yrkeskunnandet.



3.1. Varfor validering?

D& man marknadsfor iden om validering sa marker man genast att de flesta
drar sig undan. Valideringen missforstas och de tillténkta testpersonerna blir
radda for att detta &r ett satt att pavisa att de inte &r kompetenta for sina
arbetsuppgifter.

Sanningen ar dock helt omvénd. Det har visat sig att valideringen pavisar
kunskapsbrister och stort behov av utveckling, men kanske inte pa de omraden
man tankt sig.

Valideringen pa gron niva, den forsta nivan, bestar av 14 amnesomraden som
utgér baskunskapen fér CNC tekniker, och dessa omraden &r faststéllda av
branschen. Varje omrade har ockséa av branschen faststéllda kunskapsmal.

Erfarenheten av genomférda valideringar runt om i Sverige &r att resultatet ar
betydligt samre an vad foretagsledningen hade forvantat sig.

Resultaten ar inte pa nagot satt unika utan snarare pavisar vilka
kunskapsbrister som finns och darmed vilka luckor som behover fyllas.

Av 18 validerade CNC tekniker sa var det endast 4 som blev godkanda och
uppnadde faststallda mal inom varje &mnesomrade



4. Certifieringsalternativ

Vi har valt att koncentrera detta arbete pa certifiering inom CNC-teknik eftersom vi
har arbetat mest med detta. En vaxande bransch for denna typ av certifiering ar
industribehérighet som skérteknikféreningen redan har gjort ett antal certifieringar

pa.

Vi testade industribehérigheten hos ett féretag i regionen med gott resultat. Utfallet
var vid denna validering kanske mera till nytta for arbetsgivaren, da han direkt fick
bekraftat vilka &mnesomraden medarbetaren var svag pa. Speciellt vid
nyanstaliningar och omplaceringar kan systemet anvandas.

Det finns en nackdel i att certifieringen heter "gront-niva” eftersom det i industrin
blivit ndgot av en inflation pa alla dessa "gréna kort” som ska fornyas med jamna
mellanrum. Reaktionen har varit att maste vi nu lagga pengar och resurser pa
ytterligare kort, da vi redan har arbetssakerhetskort och heta arbeten kort mm.

Systemet med certifiering kan egentligen utvecklas till hur manga branscher som
helst. | Osterbotten kunde man t.ex. utveckla systemet mot batbranschen,
vindkraft, bil, processkotare mm. Sjukhusen anvander ett liknande system som
heter LOVE.

Denna typ av certifiering kunde dven anvéndas vid intradesforhor till skolor, man
kunde ha detta som mellanprov i kurser for att testa var studeranden ar
kunskapsmassigt just da, och vilka specifika saker som man bor betona. Listan
kan gdras lang och det ar endast fantasin som begrénsar anvandningen av detta.
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5. Certifiering pa tre nivaer gron, bla och svart

Certifieringssystemet bestar av 4 barande komponenter:
e Validering av individers yrkeskompetens (det har kan du)
e Vardering gentemot fasstallda kompetenskrav for certifiering (det har
behoéver du lara dig)
¢ Personliga utvecklingsplaner
o Certifiering for yrkesroller

Hela systemet vilar pa de kompetenskrav som har formulerats for operatorer,
beredare och produktionstekniker inom branschen for spanskérande
bearbetning.

Kompetensen bestar av bade teoretiskt och praktiskt kunnande och
valideringen &r utformad for att ge helhetsbild av yrkeskunnandet.
Systemet sakerstaller den skéartekniska kompetensen pa tre nivaer.

Nivaindelningen bygger pa férdjupade kunskaper samt att nya &mnesomraden
tillkommer vilket 6kar kravbilden for varje ny niva. For att bli certifierad pa bla
niva s maste man forst vara certifierad pa gron niva, och sa vidare.

5.1Certifiering pa grén niva

Den férsta, grona nivan, omfattar de kunskaper som kravs for att sakerstalla
arbetet vid en CNC maskin. Det ar ett webbaserat valideringssystem som
bestar av tva delar. Den férsta ar en teoretisk del med fragor fran 14
amnesomraden, och den andra en praktisk del, dar man visar att man kan
svarva eller frasa ett antal detaljer.

Efter genomford validering och godkanda resultat utfardas ett personligt
certifikat.

Vid ett icke godként resultat skapas en personlig utvecklingsplan for
komplettering av kunskap inom de omraden som brister.

Hur gar det till?
e Teoriprov 3 timmar
o Praktiskt prov vid svarv eller fras (CNC styrd )

5.2Certifiering pa bla niva

Den bla nivan &r ett verktyg for validering och certifiering av personal som
arbetar med beredning och programmering av CNC styrda maskiner for
skdrande bearbetning. Man sakerstéller pa detta satt att beredaren innehar de
kunskaper som kravs for att sakerstélla beredningsteknisk kompetens.

Den bla nivan &r ocksa webbaserad. Provet bestar av tva delar. Ett teoretiskt
prov med fragor in om 11 &mnesomraden, och en praktisk del som aterkopplar
till zmnesomradena matteknik och programmering. Aven har erhalls ett
certifikat dver godkant resultat, och vid icke godkant skapas en personlig
utvecklingsplan fér komplettering av bristfalliga kunskaper.
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Hur gar det till?
e Teoriprov 3 timmar
e Praktiskt prov

Teoriprovet gors vid en dator och omfattar 11 @mnesomraden emedan det
praktiska provet aterkopplar till &Amnesomradena méatteknik och
programmering.

Provet bestar av 4 delmoment:
e Matprov
e Skapa program utifran given ritning
e Felsdka i givet program
e Optimera ett givet program

5.3 Certifiering pa svart niva

Aven har Valideras och certifieras personal som arbetar med CNC styrda
maskiner for skdrande bearbetning. Svart niva omfattar de kunskaper som
kravs for att sakerstalla kompetensen for skarteknisk produktionsutveckling.
Svart niva erhalls genom en hdgskoleutbildning. Utbildningen "Skarteknisk
produktionsutveckling” genomférs i samverkan med Chalmers
Industrihdgskola. Den bestar av tva block, modern skérteknisk utbildning och
produktionsutveckling.

Utbildningstillfallena bestar av sju lararledda traffar som inkluderar tva dagar
per traff. Dessa traffar ar utspridda med 4-5 veckors mellanrum.

Efter genomford utbildning med godkand examen erhalls férutom svart
certifikat &ven tio hdgskolepoang.
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6. Amnesomradena inom de tre Certifieringsnivaerna

| detta kapitel ska vi mera ingdende beskriva vad som ingar i de tre olika
certifieringsnivaerna gron, bla, och svart niva. Som tidigare har namnts sa bygger
nivaerna pa varandra, och alla maste starta med gréna nivan for att sedan
certifiera sig pa bla och svart.

Fragebanken och de praktiska proven har utvecklats av Svenska
Skarteknikforeningen, som ar en nationell intresseférening for féretag verksamma
inom skarande bearbetning samt deras leverantérer. Skarteknikcentrum Sverige
AB (SKTC) ar féreningens utvecklingsbolag och driver verksamhet inom omraden
som ar viktiga for branschens foretag.

Féreningen har funnits sedan 1991 och fran och med 2006 har man drivit kansli

och operativ verksamhet genom SKTC.
Mycket av verksamheten utvecklas och genomférs i samverkan med foretag,
andra branschorganisationer, hdgskolor och andra aktorer.

Majoriteten av medlemmarna ar mindre och medelstora foretag, men
verksamheten i SKTC vander sig inte enbart till medlemmar utan &ar ocksa éppen
for andra foretag, bade inom och utanfor branschen. Ett flertal stérre och valkénda
foretag ar ocksa engagerade i SKTC:s verksamhet, t.ex. i valideringssystemet och
i olika teknikutvecklingsprojekt.

Svenska Skarteknikforeningen paverkar hur industritekniska gymnasieprogrammet
utformas, hur arbetsmarknadsinsatser matchar branschens behov och hur
branschens position utvecklas nationellt och internationellt. Genom

Skarteknikcentrum valideras och certifieras yrkeskompetens for CNC-tekniker pa
VINTEKK testcenters 6ver hela Sverige.

Bland de féretag som varit med och utformat certifieringen finns bland annat:
¢ Volvo

e Sandvik

e lIscaar

e Chalmers

e Mitutoyo

¢ YrkesAkademin
e Duroc

e Samt ett 40-tal mindre foretag runtom i Sverige
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6.1 Gront Certifikat

Certifieringen omfattar dels ett teoretiskt prov med fjorton kunskapsmoduler och
dels ett praktiskt prov som utfors i en tvaaxlig CNC svarv eller i en treaxlig CNC
frasmaskin.

Teoriprovet bestar av foljande &mnesomraden:
Kvalitet

CNC maskiner
Materiallara
Matematik
Ritningslasning
Produktionsteknik/ Produktionsekonomi
Skarteknik
Matteknik

9. Svenska
10.Toleranser
11.Underhall

12.1T

13.CNC program

14, Miljé och sakerhet

el S

| de olika &mnesomradena bor féljande kunnande pavisas:
Kvalitet

Kunna kontrollera producerade produkters kvalitet, avrapportera Gverenskomna
kvalitetsmatetal (nyckeltal) for CNC- maskinen och veta varfér man gor det

CNC-maskiner

Kunna olika uppspanningsmetoder och kunna kompensera matt samt CNC-
maskiners principiella uppbyggnad. Kunna hamta CNC-programmet fran
maskinens bibliotek och aktivera det for kérning. Kunna rigga maskinen och mata
in verktygsdata.

Materiallara

Kunna vanliga materials indelning och egenskaper och hamta uppgifter i
dokument t.ex. Verkstadshandboken.

Matematik

Kunna de fyra réknesétten, procentrakning, enkla ekvationer och formler, samt
trigonometri.
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Ritningsldsning

Kunna lasa och forsta produktionsritningar enligt europeisk 1ISO-standard. Kunna
anvandningsomraden for olika linjetyper pa en ritning. Kunna lasa och tolka
mattsattningar och toleranser, olika beteckningar och symboler, amt olika typer av
vyer och snitt.

Produktionsteknik/ Produktionsekonomi

Kunna utnyttja tid och maskin for optimal produktionsekonomi. Kunna
omstallningens grunder och verktygsutnyttjande. Kunna gora enkla forbattringar-
standardriggningar och arbetsplatsuppléagg. Kunna enkla ord och begrepp som
anvands inom MPS.

Skarteknik

Kunna korrigera skardatafel och férebyggande verktygsunderhall. Kunna
identifiera skarkvaliteer, belaggningar, skargeometrier och dess
anvandningsomraden.Kunna identifiera spanbrytningskriterier och kunna atgérda
bearbetningsproblem sasom vibrationer, daliga ytor, 16segg etc.

Mitteknik

Kunna hantera olika matdon och kalibrera dem. Kunna mata med skjutmatt,
micrometer och matklockor i olika miljéer. Kunna olika typer av tolkar.

Svenska

Kunna lasa och forsta arbetsinstruktioner och facktext och kunna hamta
information fran tabeller, diagram och text.

Toleranser

Kunna hamta ISO-toleranser ur tabeller och rakna fram gransavmatt. Kunna
redogdra for generella toleranser och tolka symboler och ritningsangivelser for
form och lagestoleranser. Kunna tolka enkla/standardiserade ytjamnhetskrav.

Underhall

Kunna utfora underhéllsrelaterat arbete som motverkar onddigt slitage pa
maskinen. Kunna avrapportera avvikelser fran normalt slitage pa CNC-maskin.
Kunna forsta symptom som upptrader vid slitage och rapportera dessa. Kunna
forsta betydelsen av renlighet pa CNC-maskinen och omgivande arbetsplats-
elsékerhet och elkannedom.

IT

Ha grundlaggande forstaelse om datorer och kunna beharska normal filhantering
sasom skapa, dndra, flytta, kopiera och ta bort filer och kataloger. Kunna hantera
datorn med hjalp av de vanligaste hjalpmedlen. Ha grundlaggande kunskaper om
sakerhet for att skydda dator och dokument fran intrang och skadliga attacker.
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CNC-program

Kunna lasa och forsta ISO-baserade CNC-program. Kunna koordinatsystemets
uppbyggnad och kunna skilja pa CNC-program mellan svarv och fréas.

Miljé och sédkerhet

Kunna CNC-maskinens och den egna paverkan pa arbets- och féretagsmiljo samt
den yttre miljon. Kunna skydds- och sakerhetsforeskrifter, hantering av
skarvatskor och avfall samt atgarder for sédkerhet och halsa kopplat till
operatbrsarbetet. Kunna de krav som lagar och férordningar staller pa operatéren
och arbetsgivaren.

Det praktiska provet innehaller foljande:

Det praktiska provet utfors i en cnc-styrd 2-axlig svarv eller en cnc-styrd 3-axlig
frasmaskin, dar man beféaster teoretiska kunskaper samt sakerstaller arbetet vid

maskin.

| det praktiska provet ingar:
¢ Dagligt och veckovis underhall av maskinen

e Lasa och forstd CNC-program

e Stalla och kdra maskinen

e Producera detaljer enligt géllande kvalitetskrav

e Kompensera matt

e Redogora for samt anvanda olika uppspanningsmetoder
¢ Redogora for skydd och sakerhetsforeskrifter

e Maétteknik och upprattande av matprotokoll

¢ Muntliga och skriftliga instruktioner

e Muntlig och skriftlig rapportering

¢ Organisera arbetsplatsen samt halla ordning och reda
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6.2 Blatt Certifikat

Certifieringen omfattar dels ett teoretiskt prov med tolv kunskapsmoduler och dels
ett praktiskt prov med fyra delmoment. Det bla certifikatet &r en fordjupning av det
grona certifikatets kunskapsmoduler.

Teoriprovet bestar av féljande @mnesomraden:
ISO- programmering

Kvalitet

Maskinteknik, verktygs- och nollpunktsinstalining.
Matematik

Ritningslasning grundldggande

Ritningsléasning- tyda angivelser pa ritningsunderlag
Produktionsteknik/ Produktionsekonomi/ MPS
Teknisk engelska

9. Produktionsteknik/ Ekonomi/MPS

10. Skarteknik

11.Materiallara

12.Matteknik / Toleranser

PO NOORWN =

| de olika &mnesomradena bér foljande kunnande pavisas:
ISO-programmering
Férdjupning av G-och M-koder, dess funktion och betydelse nom ISO-
programmering. Kunna tyda programsekvenser avseende konturer,

verktygsdata och maskinval. Kunna rakna ut skarhastighet och varvtal vid 1ISO-
programmering.

Kvalitet

Kunna sakerstalla ratt information for tillverkning av en detalj eller férdig
produkt samt veta hur och varfér man dokumenterar och aterrapporterar
resultatet av sitt arbete. Kunna forsta hur kvalitet in paverkar kvalitet ut.

Maskinteknik, verktygs- och nollpunktsinstillning.

Kunna méta upp verktygs- och nollpunktsdata samt programmera och hantera
dessa data.

Matematik

Kunna geometriska begrepp och tillampa dessa i problemlésning med hjalp av
formler. Kunna tillampa formler inom trigonometri.

Ritningsldsning grundldggande

Kunna anvdnda omvandlingstabeller, verkstadshandbok/ISO-standarder,
ritningsregler och kunna innebdrden av férenklat ritsatt.
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Ritningslasning- tyda angivelser pa ritningsunderlag

Kunna symboler, delvyer, snitt och ritningsskalor och kunna stka fakta for
operationen ur ritningshuvud. Kunna tyda form- och lagestoleranser.

Produktionsteknik/ Produktionsekonomi/ MPS

Kunna utnyttja tid och maskin for optimal produktionsekonomi. Kunna
omstaliningens grunder och verktygsutnyttjande. Kunna gora enkla
forbattringar, standardriggningar och arbetsplatsupplagg. Kunna enkla ord och
begrepp som anvands inom MPS.

Teknisk engelska
Kunna lasa och forsta engelsk text pa verkstadshandlingar.
Produktionsteknik/ Ekonomi/ MPS

Kunna bereda tillverkning, berékna tillverkningstider och skérhastigheter, forsta
omstalliningens betydelse for genomloppstider och kapitalbindning. Kunna
grundlaggande MPS ( Material och produktionsstyrningssystem )

Skarteknik

Kunna vélja bearbetningsmetod, skéruppdelning, verktyg och skardata samt
optimera dessa. Kunna identifiera skarkvaliteer, beldggningar, skargeometrier
och dess anvandningsomraden. Kunna identifiera spanbrytningskriterier och
kunna atgérda bearbetningsproblem sasom vibrationer, daliga ytor, 16segg etc.

Materiallara

Kunna materials indelning och egenskaper. Kunna sdka skardata via
materialens gruppindelning. Kunna olika hardhetsbegrepp och bearbetbarhet.

Matteknik / Toleranser

Kunna mata med méatutrustning pa planskiva. Kunna tyda formler och
lagestoleranser och omsétta dessa till matmetoder. Kunna ytstrukturer ,
( ytidAmnhetsmatning ). Kunna orsaker ill fel vid matning.

Det praktiska provet

Provet bestar av fyra delmoment som praktiskt aterkopplar till &mnesomradena
matteknik, och programmering. De fyra momenten ar méatprov, skapa program,
felsokning och optimering med féljande kunskapsmal. Provet omfattar fyra
timmar, sa man anknyter till verklig miljo.
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1. Matprov

Kunna méta en fardig detalj enligt upprattat méatprotokoll. Utover
dimensionskontroll kunna kontrollera form- och l&gesriktighet, ytjdmnhet,
gangor mm.

2. Skapa program fran given ritning

Kunna skapa ett fungerande program och kunna fylla i verktygslista och
riggningsanvisning.

3. Fels6kning i givet program

Kunna felsdka i ett CNC-program for en svarvad eller frést detalj. Kunna
hitta och 16sa minst tio av de 17 fel som programmet innehaller.

4. Optimering i givet program

Kunna optimera ett CNC-program och kunna hitta minst tio av de majliga
optimeringspunkter som programmet innehller

6.3 Svart Certifikat

Certifieringen omfattar har tva stérre moduler, den férsta modulen &r Modern
Skarteknisk Utbildning och ger 7.5 hégskolepoéng, den andra modulen ar
Produktionsutveckling och den omfattar 2.5 hogskolepodng. Denna certifiering
genomfors i samverkan med Chalmers Industrihdgskola.

Modern Skérteknisk Utbildning

Modern skarteknisk utbildning formedlar grundlaggande principer inom sektorn
skdrande bearbetning och utgor darvid central kunskap om tillverkningsprocessen
for dessa tillverkande industrier.

Kursen syftar till att ge kunskaper om fundamentala fysikaliska forhallandena i
skarzonen och med den kunskapen som grund ge insikt i skértekniska
tilAmpningar inom svarvning, borrning och frésning. Kursen ger dessutom en
fardighet i moderna skértekniska applikationer och grundldggande kunskap om
skarvatskor och skarvatskehantering.



19

Kursen bestar av tio amnesomraden.

1. Grundlaggande skarteknik
2. Spanbildning

3. Svarvprocessen

4. Skarbarhet

5. Frasprocessen

6. Maskinsystem och stabilitet
7. Verktygsutformning

8. Borrprocessen

9. Skarvatskor och MQL
10.HPC- High Performance Cutting

Produktionsutveckling.

Kursens syfte &r att ge en grundlaggande forstaelse for omradena
produktionsutveckling och produktionslogistik for standiga forbattringar och stabila
processer.
Kursdeltagarna ska efter genomgangen kurs ha kunskaper om f6ljande fyra
omrden:

1. Strategier och principer for LEAN-produktion

2. Stabila processer och standardiserat arbetsatt

3. Forbrukningsstyrd produktion

4. Grundlaggande metoder och verktyg for planering och styrning av ett

foretags produktions och materialfléden.
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7. Vad ar ett testcenter?

"Testcenter. Ett féretag eller offentlig arbetsgivare som genom avtal med
Skérteknikcentrum Sverige AB genomfér validering enligt CNC-Teknik och
framtida versioner av detta certifikat”

Ett ackrediterat testcenter ar en fysisk plats som ar godkant av
skarteknikféreningen. Testcentret kan vara godkant for validering och certifiering
pa gron eller bla niva. For att erhalla svart niva maste det goras i samrad med
skarteknikféreningen och Chalmers tekniska hégskola. (Se kap 5.3, samt 6.3 ).

Testcentret maste ocksa ha minst en testledare, som ha minst den nivan som han
ska testa, samt att testledaren genomgatt en testledarutbildning pa den nivan i
skarteknikféreningens regi.

7.1 Krav pa testcentret

Skarteknikcentrum Sverige AB varnar om respekt mellan méanniskor och staller
krav pa att Testcentret och dess personal skall uppfylla ” Internationella riktlinjer
for testanvandning ” Riktlinjerna utfardade av — Stiftelsen for Tillampad Psykologi,
Sveriges Psykologforbund och International Test Commission. Se dokument ISBN
91-973940-0-9.

De riktlinjer som ska foljas innebar att testcentret ska:
e Ta ansvar for etisk anvandning av test

e Agera pa ett professionellt och etiskt satt

e Garantera kompetens i testanvandning

e Ta ansvar for hur test anvands

e Garantera att testmaterial forvaras sakert

e Garantera att testresultaten behandlas konfidentiellt

TilldAmpa god testanvandning
e Tatillborlig hansyn till rattvisefragor vid testning

e Gor nodvandiga forberedelser for testningens genomférande
e Administrera testen pa korrekt satt

e Noggrant poangséatta och analysera testresultatet

e Tolka resultaten korrekt

o Delge resultaten tydligt och noggrant till berdrda

Provtagare ska informeras om:
e Varfér testen genomfors

o Hur testen genomfors i alla delar

e Vad som ingari de olika delarna

¢ Hur lamnat svar rattas

e Hur resultatet kommer att hanteras
e Narde far resultatet av sin test

Skarteknikcentrums dokument ” Testledarstod for tester enligt CNC-teknik ska
alltid foljas. Se kap 7.5.
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Nomenklatur

o Testledare- Person som forfogar 6ver sadan kunskap att hen kan overvaka
och ansvara for sakerhet kring det praktiska provet pa en CNC-maskin
enligt de krav som finns for certifikatet CNC-Teknik. Och framtida versioner
av certifikaten. Testledaren maste ha gedigna kunskaper om CNC-
maskiner med tillhérande omraden och ha genomgatt Skérteknikcentrums
testledarutbildning for respektive niva man agerar testledare

o Testdévervakare- Person som forfogar dver sddan kunskap att hon eller
han kan dvervaka att teori prov utfért med hjalp av IT hjadlpmedel som
tillhandahalls av Skarteknikcentrum Sverige AB

o Praktiskt prov- Den del av valideringen dar provtagaren ska pavisa sin
praktiska kunskap under vagledning och dversyn av testledare

¢ Teoriprov- Den del i valideringen dér provtagaren ska visa sin teorikunskap
under dversyn av testledare eller testévervakare.

o Gront certifikat- Star for grundlaggande kvalificerad niva dar bl.a.
maskinen och ritningslasning ska beharskas. Maskinen &r en CNC-styrd 2-
axlig svarv eller 3-axlig fras.

o BIatt certifikat- star for att innehavaren uppfyllt grén nivd men dessutom ar
kunnig inom omraden sasom programmering, produktionsekonomi och
produktkvalitet.

e Svart certifikat- erhalls genom en hégskoleutbildning i samverkan med
Chalmers Industrindgskola. Examination ger certifikat och tio
hdgskolepodng och &r hogsta nivan. Innehavaren har sedan tidigare gron
och bla niva.

o Demotest- det finns ett dvningstest for det teoretiska testet som ar avsedd
att minska oron hos provtagaren. Genom att genomfora en dvningstest far
provtagaren forstaelse hur testet fungerar.

e Testplats- Plats dar teoriprov eller praktiskt prov genomférs. Det kan vara i
testcentrets egna lokaler men ocksa pa varje annan plats dar testledaren
beddmer att validering enligt CNC-teknik kan utforas.
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7.2 Krav pa testpersonal:

Testcentret ska tillse att uppfylla myndighetskrav vad galler sékerhet och
arbetskydd pa testplatsen.

For att f4 genomfdra tester ska testledaren sjalv besitta minst den kunskapsniva
som motsvarar det prov som provtagaren ska genomga, dvs. sjélv vara certifierad
enligt gron, bla eller svart niva.

Testdvervakare ska kunna identifiera provtagare och ha kunskaper i anvandning
av Skarteknikcentrums IT-baserade kunskapstester.

Testcentret ska ha personal som kan installera den IT-utrustning och programvara
som behdvs for att genomféra proven (se kap 7.4 IT-hjdlpmedel pé testplats)

7.3 Krav pa maskinutrustning

Krav géllande utrustning pa testcentra ar:
e 2-axlig CNC-styrd svarv eller 3-axlig CNC-styrd fras

e Verktyg tillhérande maskin

e Skjutmatt 0-150mm (mekaniskt eller elektroniskt)

e Micrometer 0-25mm (mekanisk eller elektronisk)

e Stativ med matbord och matur (mekaniskt eller elektroniskt) md 0.01mm
upplésning

e Gangtolk M8

e Passbitar

o Datautrustning dvs. minst 1 dator med bredbandsuppkoppling helst flera.

¢ Ombytesmojligheter for provtagare

e Verkstadshandbok

7.4 IT-hjalpmedel pa testplats

Fér att kunna utfora valideringar sa stélls vissa tekniska krav pa IT-utrustning:
¢ Internetkoppling- normala krav som for surfande pa internet med hastighet

pa minst 256kbit/s dar trafik via port 80 och protokollen "http” samt "https”
ska vara tillatna

e Normal dator- minst Pentium 3, 500 MHz helst battre. Internminne minst
128MB och en harddisk pa minst 200MB ledigt.
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7.5 Testledarstod for tester enligt CNC-teknik

Det finns ett dokument for testledarstod enligt CNC-teknik som alla testcenters
testledare maste anvanda. Detta for att man ska garantera likabehandling for
testtagaren samt att alla testcenters resultat ska vara likvardiga.

Chansen att lyckas ska vara lika stor eller liten vid varje validering.
Nedanstaende checklista ar en sammanstalining av vad som kravs:

Fore valideringen borjar
¢ Inbjudan med information om testet till alla berérda

e Testpersonen ska vara informerad

o Eventuella las och skrivsvarigheter ska utredas

e Materialet som kravs for genomférande ska kontrolleras
e Overenskommelse om vem som far ta del av resultatet
e Maskinkontroll vid test av praktiska provet

e Vad som ingar i bestéllningen, svarv eller frasprov?

Innan teoriprovet startar bér man:
¢ Presentera sig som testledare

e Informera om tillatna hjalpmedel

e Kontrollera ID sa att ratt person valideras

e Kontrollera testtagarens ifyllda uppgifter

e Gaigenom demoversionen med testtagaren

o Séakerstalla att inga obehdriga personer befinner sig i proviokalen

Under sjalva teoriprovet
e Absolut ndrvaro av testledaren under hela provet

¢ Hall koll pa tiden, informera
e Svara pa eventuella fragor men hjalp ar forbjudet

Efter sjalva teoriprovet
o Ge feedback

e Ga igenom felaktiga svar
e Informera om det praktiska provet
e Informera om &vriga nivaer inom CNC-teknik

Fore det praktiska provet
e Sakerhet och skydd

e RAatt version av checkpunkter
e Nollning av verktyg samt offset
o Testbitarna finns

¢ Identitetskontroll

e Sékerhet till provtagaren

e Informera om provet



Under sjalva praktiska provet
¢ Informera om maskinen

e Fragor under provet, viktigt att kommunicera under provet

e Tiden

¢ Markera fortldpande checkpunkterna

o Kontrollera vid provslutet att detaljerna stammer enligt ritning

Efter avslutad validering
e Feedback

o Certifikat
e Ev. omtestning

24
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8.0 Exempel pa fragor

For att kunna fa tillgang till fragorna loggade vi in pa Mapaz.com och skapade en
kod for testning av teorifrdgorna till grona kortet.

Sedan besvarade Peter fragorna och dumpade en del fragor som vi sedan
klistrade in i ett dokument som vi sedan kunde printa ut.

Denna form av uppdatering har alla testledare blivit tvungna att genomfora for att
Skarteknikforeningen skall veta vilka testledare som fortsattningsvis ar aktiva.

Vi valde att spara de fragor som vi ansag att bast belyser de problem som vi funnit
och berattat om.
Fragorna ar tva per amnesomraden, utom "IT” och "Materiallara”:

Fragor fran amnesomradet:
"Kvalitet”
"Maskin & produktionsutrustning”
"Matematik”
"Materiallara”
"Arbetsmiljo & sakerhet”
"Matteknik”
"Automation & Produktionsdvervakning”
"CNC-teknik / ISO-program”
"Ritningslasning”
"Skarteknik”
"Svenska”
"Toleranser”
"Underhall”



Kvalitet 00:23:49

el Theora O = @ & | MZ = Aterszatn inleggoongsup—. | B MZ - CNC Teknik 2014 Grou, = [
CNE Teknik 2014 Gron

Fraga 2 av 10

Vad star begreppet stindiga forbattringar (Kaizen) for?
> Det star for smé forbattringar i arbetet som inte kostar mycket pengar att
genomféra,
> Det star f& reklamationer frén kunderna som foretaget maste atgérda.
@ Det star for kvalitetsavdelningens rutin att varje manad kontiollera kvalitetsutfallet.
7> Del star fér en metod att képa en battre CNC-maskin f6r att hoja produktiviteten.

Markera for uppféljning
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Sompetcce

Fraga 3 av 10

Duglighet, kapabilitet ach stalistisk processtyrning (SPS) ar begrepp inom kvalitetsarbetet,
Vad beskriver dessa begrepp?

> Hur duglig maskinen eller processen &r att uppfylla givna krav.

2 Hur man identifierar tankbara fel i en konstruktion samt deras orsaker och effekter,

© En grafisk metod for att slrukturera problem och férlopp. Aven kallat orsak - verkan
diagram eller fiskbensdiagram.

C Kontrallen p& de férsta enheterna som tillverkas efter instdlining eller uppsattning av
tillverkningsprocessen. |

arkera for uppfelining
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CNC Teknik 2814 Gron - Maskin & Produktionsutrusining
Friga 1 av 10
Vad anvénder man fdr att programmera eller manuellt kdra (jogga) en robot?
& Teach pendanten, teachboxen handenhet
s Fjrrstyrning med logikfunktioner
{5 ON knappen
& PCn

i Markera f8r uppfljning
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CNC Teknik 2014 Gran - Maskin & Produktionsutrusining

Fraga 2 av 10
Beskriv samspelet mellan HMI och PLC

<3 1 HMI kan operatéren vilja parametrar som anvands for att styra processen, PLC i sin
tur talar om fér PLCn hur det gdr i processen

Cx 1HMI kan operatéren vilja och justera olike parametrar som anvidnds i PLCh for att
styra processen, PLC talar i sin tur om fér HMI hur det gar i processen.

¢z [ HMI kan operatéren inte vélja eller justera olika parametrar fér att paverka
processen

C+ Det finns inget samspel mellan dessa enheter

Markera for uppfdljning
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et D=0 6 £ 02 - Rearcitia wiegningros-. | G0 MZ + N Teknik 2004 Gea |
niZ CNG Teknlk 2014 Gedn - Matematik 00:39:42

Mitpe. febastine com Aottess sl

Fraga 4 av 14

Anvdnd nedanstaende formel for att rakna ut medelhastigheten tér en transporthil som
k&r 420 km pa 3,5 timmar.,

S=v-t

$ = strackan | km

v = medelhastigheten i km/tim

t = tiden i tim

Skriv svaret som siffra eller siffror i rutan nedan:

Svar
120 X!
{IMarkera for uppfaljning
( FOREGAENDE NASTA
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Fraga 5 av 14

Vad blir mattet D i figuren. Konvinkeln &r 26 grader.

Verkstadshandboken far anviéndas.

{rD=36,28

G D=1427
O D =27,28
® D = 1356
OD=646
0 D=683

CIMarkera for uppfsljning
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CNC Teknik 2014 Grén - Materiallira

Fraga 2 av 10

Vilket pastédende ar ratt betraffande vilken inverkan bly har som legeringsamne?

00:23:59

<> Bly forsamrar spanbrytningen i automatmassing men Férbéttrar denna i automatstal

> Bly I8ser sig i stalet p& grund av storleken pa atomerna och hindrar ddrfor
dislokationerna att 16ra sig.

# 1 automatmassing forbattrar det spanbrytningen och i automatstal minskar det
verklygsforslitningen. I bdgge materialen forbsttras ytjgmnheten,

< Bly fdrbattrar hdrdbarheten i stél

atkera for uppfélining
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CNC Teknik 2014 Gron - Materialidra

Fréga 4 av 10
Vad &r en komposit?

<> Ett material som har deformationshérdats

<> Ett material som har vérmebehandlats for att fa dndrade egenskaper

4 Tv eller flera material som, tillsammans med respektive egenskaper, bildar ett
material med helt andra fysikaliska egenskaper.

<> Ett stal med en kolhalt mellan 0,16-0,20 %.

I Markera for uppféljning
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CNC Teknik 2014 Grén - Aibetsmilje & Sdkerhet

campeteacn

Fréga 3 av 14
Vilka risker finns om maskinsskerheten satts ur spel i en automationsapplikation?
C Riskerna ska alltid Gvervégas men viktigast &r att anldaggningen producerar
C Maskinen stannar inte nar man 6ppnar en dérr eller bryter en ljus rida. Det kan bli
allvarliga personskador och den skyldige kan d8mas i domstol
Cs Inga alls, jobbet blir bara enklare

C: Olycksrisken & liten, bara jag & uppmidrksam och visar forsiktighet

L iMarkera for uppfaljning
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CNC Teknik 2014 Gran - Arbetsmiljo & Sikerhet

Fraga 5 av 14
Vem dr skyldig att sékerstalla uppfyllandet av jimstalidhetslagen pa din arbetsplais?
< Jdmo
<& Nérmsta chefl
<> Personalchefen

{J Facket
<3 Skyddsombudet

" Markera f6r uppféljning
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CNC Teknik 2014 Grisn - Métteknik

Compaience

Friga 4 av 14

Vad betyder 6H ; gdngheteckningen M10x1-6H ?

¢ Tolerans fér invandig gangas medeldiameter
¢ Tolerans for invéndig gingas medel- och innerdiameter
C Tolerans f8r utvdndig gdngas medeldiameter
& Tolerans f6r utvdndig gangas medel- och ytterdiameter

arkera for uppftljning
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CNC Teknik 2014 Groin - Méttaknik

compelerce

Fraga 9 av 14

Vid kontioll av M10-6g génga med gangringtolk, hur langt far stopptolken gdngas pa?

3 Ett varv
¢ Tva varv
3 Tre varv
€3 Mindre 4n ett halvt varvy
22 Inte alls

arkera for uppfaljning
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CHNC Teknik 2014 Gron - Automation & Produktionstivenvakning

Fraga 3 av 10

Vad &r ett visionssystems primdra uppagift?

O Att via ett interface fa industriroboten att synkronisera med transportbandet
Med autommatik visualisera detaljernas kvantitet

Att automatiskt inspektera/analysera robolcellens ljusférhallanden

{: Att filma och lagra industrirobotens rdrelsebanor

{3 Automatisk kontroll och guidning av industriroboten

[ndarkera for uppitljning

- -
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CNC Teknik 2014 Gron - Automation & Produktionsovesvakning 00:22:26

Frdga 6 av 10

Om du ska skriva en checklista till en maskinomstélining i en robotbetjénad svarv vad ska
den d8 innehdlia? Vilket alternativ stimmer bdst?

& Checklista behtvs inte! Det gar inte atl missa ndgot i en robolbetjdnad maskin, den
larmar 54 fort ndgot &r fel.

(¢ Checklistan ska innehdlla ritt verktygsuppsattning i svarv, rétt gripdon i robot, rédtt
program i robot, rétt program i svary, rétt program och antal i HMI, rétt in-material
och tom fardigpall

{3 Om du kontrollerar att du har rétt program sa ar checklistan 6verflodig

@: Checklistan ska sékerstélla bra verktygsuppsattning, bra gripdon och ritt program i
roboten

Markera for uppfélining
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For vilken masin & denna programsekvens skriven?

N10 G54 G90

N20 G80 G40

N30 GO X300 Y300 Z300
N40 T1 $1000 F100 M3

NS0 GO X10 Y10

N80 GO Z5

N70 G1Z-2

N80 G1 Y50

N30 G1X50

N100 G2 X55 Y45 1-5 JO
N110 G1 Y15

N120 G1 X50 Y10

N130 G1 X10

N140 GO Z100

N150 M30

U Svary
< Robot

(IMackera f5r uppfélning
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CNE Teknlk 2014 Gron - CHC - teknik/150 progrom 00:34:01

CNC Taknik 2034 Grén - CNC-1eknikASO-program

Fraga 2 av 14

Vilket pastdende stimmer 8verrens med inkremental programmering?

> En punkts lage anges i férhallande till maskinens nollpunkt

<3 En punkts I8ge anges i forhallande till ndstkommande punkt

"3 En punkts lge anges i forhallande till programmets nollpunkt
En punkts lsge anges i forhallande till namast foregdende punkt
2 En punkts ldge anges absolut i férhallande till origo

{1 Markera for uppfolining
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Fraga 2 av 14

vilken av de fem perspektivvyerna (A, B, C, D eller E) dverensstimmer med ritningen?
Klicka med markdren pé rétt bild (perspektivvy}.

A B o

16:01
9112015

Tranret O = i & §ET T < Aaervtaka infs gningnum.. | B 112 - CNC Teknik 2014 Gr
CNC Teknik

Fraga 4 av 14

Vad betyder symbolen?

e

@ Avverkande bearbetning kravs.

<J Ytan skall ytbehandlas,

<3 Avverkande bearbetning ej tilidten.
& Valfri tillverkningsgmetod.

£.iMaikera for uppfdlining
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CNC Teknik 2014 Gron - Skarleknik
Fraga 3 av 14

Du skall borra ett 40 mm djupt hdl med ett 30 mm karthélsborr,
Skardatarekomendationen séger 300 ni/min. Vilket varvtal motsvarar denna
rekomendation ?

(1495

arkera for uppfoljning
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CNC Tekouk 2024 Grop - Skarteknik
Fraga 6 av 14
Vilken #r den stédrsta fordelen med ett s.k. wiperskér / fasettskér ?

i att kunna kéra hégre skarhastighet.
@ att f& battre spanavgéng.

(3 att erhdlla béttre ytjsmnhet.

<3 att kunna tillféra kylning.

£ iMarkera for uppfoljning
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Frdga 1 av 10

Flampunkten &r den |4gsta temperatur dér en eldfarlig vétska avdunstar och avger
antidndbar gas, Vid ldg flampunkt under rumstemperatur dr risken fr antdndning saledes
mycket stor, Eldfarliga oljor av férsta klassen har en flampunkt under 21 gr C. och av andra
klassen en flampunkt under 40 gr C.

Ot en vitska med hdg flampunkt virms upp till en temperatur dver flampunkten antdnds
4ngan omedelbart med dppen ldga. Under dessa forhallanden ar dven en vétska med hog

flampunkt mycket eldfarig.
Vilken rubrik stimmer bést for ovanstaende text?

<o Antdndning
 Eldfarliga oljor
Flampunkt
O Temperaturer

arkera for uppféljning
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Coneats i K3

Friga 2 av 10

Nedanstaende instruktioner fér “Uppspénning av verktygen i frisdornen” har hamnat i fel
ordning.

a) Skruva fast Iasskruven pa axeln och drag at med nyckeln. Kontra med frasdornen.

b) Montera verktyg pa axeln.
) Lossa lasskruven.

Vilj det svarsfdrslag som anger den rétta ordningsfaliden for arbetsmomenten,

arkera for uppféljning
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Vad &r fel i toleransangivelsen?

[Olege]

< Rundhet géller enbart hdl, inte axlar
<) Rundhet kan bara anges i tiondelar

{3 Diametertecknet skall bort

3 Pilen skall peka mot mattgrénslinjen

I“)rdarkera tér uppféhning
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CNC Teknik 2014 Grén - Toleranser

Fraga 6 av 10

40H12 4r en [SO-tolerans for ett hat eller motvénda ytor, Ange dvre och undre
grénsavmatt.

© dvre +250 undre 0 ym
O Bvre -77 undre -80 ym
C 6vre +30 undre O ym

s bvre -41 undre -70 ym

£ iMarkera for uppfeljning
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CNC Teknik 2014 Grén - Underhatl
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Fraga 1 av 10

Konventionella rullnings- och glidlager har mycket lang livslangd, fdrutsatt att de far
arbeta under de férhallanden som de &r avsedda fér.
Om ett lager i en CNC-maskin trots allt skulle g& sonder. Vad 4r d& den mest troliga

orsaken?

¢ Att man inte har anvént tillrackligt med kylmedel/skérvétska

: Att det funnits fororeningar i smérjmedlet
" Att man har bearbetat med f8r hdga skdrhastigheter i maskinen
3 Att man inte har varmkért maskinen varje morgon

%

o

L iMarkera for uppféljning
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Fraga 2 av 10

Vad 4r det frimsta syftet med operatdrsunderhall?

Cs Att se till att operatérerna har den bésta tankbara utbildningen for att kunna utfora
sina arbeten

¢: Att hoja driftsikerheten

C* Att operatérerna har den bésta tankbara utrustningen for att kunna skéta

underhllet
(s Att underhdllet sker pa operatérernas villkor

Markera fér uppféljning
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Fraga 3 av 10

Vilket pastéende dr ratt nar det géller renhet pa arbetsplatsen?
& Att halla rent skapar effektivare arbete.
< Att halla rent Skar slitagel pa CNC-maskinen.
< Atthalla rent skapar dkade produktionskostnader.
£ Alt halla renl gor att man inte hittar saker som behdvs vid produktion.
{3 Att halla rent 6kar kassationen vid produktion.

i Markera f&r uppfélining
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CNC Teknik 2014 Gron - Underhalt

Fraga 5 av 10

En av remmarna i remtransmissionen pa en verkstadsmaskin har gatt av och behdver bytas
ut. Remtransmissionen bestar av tvd remskivor med 3st remmar. Vad &r viktigt att ténka pd

vid bytet?
<> Att man pd ndgot sttt markerar vilken av remmarna som &r utbytt
> Att smérja remskivorna med smarjfett innan monteringen av remmen
O Att den nya remmen maste vara léngre an de dvriga
@ Att byta alla remmarna samtidigt

i iMarkera fér uppfeljning
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9. Foretagen dar vi utforde testningen av fragorna

9.1 Rolls-Royce

Rolls-Royce Kokkola grundades 1978 under namnet Ab Alumina Varvet Oy av
Charles Lindholm, Karl-Erik Wargh och Roy Wargh.

Foretaget tillverkade aluminiumbatar i storleksklassen 5 — 20 meter. Som drivkélla
installerades dieselmotorer i olika storleksklasser och man utrustade batarna med
propellerdrift eller vattenjetaggregat for drivningen.

| bérjan av 1980-talet byggdes ett antal landstigningsbatar till den finska marinen.
Batarna utrustades med Hamilton eller Castoldi vattenjetaggregat.

Féretaget intresserade sig fér den nya drivningen av batarna dvs. rekylkraften fran
en vattenstrale. Sa smaningom kunde féretaget presentera en ett eget
vattenjetaggregat.

Ar 1991 ombildades foretaget och Alumina Varvet specialiserade sig pa vattenjet-
aggregatstillverkning samtidigt som man bytte namn till FF-Jet LTD Ab.

Det nya féretaget bérjade leverera vattenjetaggregat i allt storre omfattning och ar
1991 fick man en stor leveransorder till Svenska marinen pa 126 FF450 aggregat.
Ar 1992 blev varldens ledande tillverkare av stora vattenjetaggregat Kamewa i
Sverige intresserad av foretagets produkter. Samarbetsavtal ingicks om férséljning
av FF-Jets aggregat pa varidsmarknaden.

Foretaget arbetade vidare och under varen 1998 levererades aggregat nummer
1000.

Nasta stora handelse for féretaget var ar 2000 da Rolls-Royce kdpte upp ett
storféretag som hette VUMS. | och med detta kop blir Rolls-Royce dgare aven till
den forhallandevis lilla enheten i Karleby.

Féretaget har utvecklats vidare i Rolls-Royces regi och omsattningen for ar 2014
var drygt 600 miljoner euro och personalstyrkan mer &n 600 personer , da aven
Raumo enheten &r inraknad.

| dagslaget tillverkar man vattenjetaggregat i storleksordningen 240 — 670 mm
impeller-diameter (100 — 2000 kW).

FORETAGSDATA
« Ca. 350 aggregat/ar
» Mer &n 5,500 aggregat sedan 1985
» Antal anstallda 85

Rolls-Royce vattenjet
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9.2 Elho

Elho &r ett finlandsvenskt familjeféretag grundat 1968 som producerar
arbetsmaskiner av hég kvalitet for lantbruk och entreprenad.

Elho &r kant runt om i varlden som en féregangare inom arbetsmaskinproduktion
och stdrsta delen av produktionen exporteras.

Lantbruksfastigheternas produktivitet bérjar med ett framgangsrikt akerbruk med
en funktionell maskinkedja fran aker till utfodring. ELHO &r med i kedjan fran
bérjan till slut, fér i produktgrupperna finns en lamplig maskin till alla arbeten.

ELHOs viktigaste produktgrupper &r maskiner for foderskérd, foderdistribuering
och skétsel av miljon.

ELHOs maskiner och arbetsegenskaper ar av hégsta kvalitet, och stérsta delen av
produktionen gar pa export runtom i varlden. ELHO utvecklar konstant nya,
innovativa tekniska I6sningar, som férbattrar maskinernas arbetsegenskaper och
arbetskvalitet &nnu mera. Pa sa satt far, ocksa i framtiden, kunderna maximal
nytta av sina maskiner.

Férutom det tekniska férspranget satsar ELHO ocksa pa en forstklassigt och
dynamiskt kundbetjéning dar man verkligen hor pa kunderna och tar hand om dem
ocksa efter sjalva képet

FORETAGSDATA

» Ca. 60 olika typer av maskiner
« Tusentals maskiner sedan 1968
+ Antal anstallda 95

Traktor med El-ho slattermaskin monterad.
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9.3 KPl Components

KPI Components, Karlsson Pettersson Industry Components ar ett nygrundat
foretag i CNC-branschen.

Foretaget dgs av tva unga personer med aratals erfarenhet av metallbranschen.
Foretaget fungerar framst som underleverantér av metallarbeten.

KPI Components fungerar framst som underleverantér men erbjuder éven andra
tjanster, produkter och monteringsarbeten inom metallomradet.

KPI Components satsar pa kvalitet, snabba leveranser och konkurrenskraftiga
priser.

Foretaget forsoker utveckla langsiktiga forhallanden som underleverantdr till
befintliga och kommande kunder.

Produkterna som tillverkas vid foretaget ar av nastan alla material.
Aven ytbehandlade produkter erbjuds vid féretaget.

Maskinparken ar modern med bade CNC svarvning och CNC frasning.
Palettvaxlare-maskiner och svarvar med sub-spindlar anvénds vid féretaget.

Kvalitetskontroller av produkterna ar en naturlig del av verksamheten for att kunna
moéta kundernas krav pa produkterna.

FORETAGSDATA

» Mer an 100 olika typer av produkter
¢ CNC-styrda maskiner sedan starten
« Antal anstéllda 4-5

Delar som tillverkats vid KPI Components (styrspak)
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9.4 STH Steel

STH Steel &r féretag i stalbranschen. Produktionen finns i Larsmo och Esse, pa
den finldndska vastkusten, men marknaden &r global.

STH Steel har specialiserat sig pa avancerade stalkonstruktioner, som t.ex.
containrar, fackverk, trappor och one off konstruktioner.

STH Steel ar certifierat for typgodkanda fraktcontainrar enligt 1ISO 1496-1. For att
containrarna skall kunna transporteras som fraktcontainrar maste de uppfylla
givna standardkrav.

STH Steel tillverkar bade enskilda specialcontainrar och langa serier. De langa
serierna bestar oftast av moduler, som hos bestallaren monteras ihop och bildar
stommen till olika typer av industrianldggningar.

STH Steel ar ocksa certifierad enligt EN 1090, vilket betyder ratten att tillverka CE-
maérkta konstruktioner fér byggnadsindustrin. Har handlar det om stalstommar, till
exempel pelare, balkar och fackverk, som maste uppfylla alla krav pa sakerhet.

STH Steel tillverkar dven olika typer av staltrappor. Alla konstruktioner levereras
fardigt ytbehandlade enligt bestallarens krav. De &r ocks3, i de flesta fall, fardigt
monterade och klara fér anvandning nar de nar bestéllaren.

Foretaget ar certifierat enligt ISO 1496-1 och EN 1090.
FORETAGSDATA

» Hanterar 100-tals ton stal / ar till olika produkter
» Certifierat enligt svetsstandarden 1SO1496-1 och EN 1090
« Antal anstallda ca.20

Svetsad horndetalj pa Container



44

9.5 Optima

Optima samkommun arrangerar yrkesutbildning fér ungdomar inom andra stadiets
grundutbildning och olika typer av fortbildningar. Syftet med yrkesutbildningen &r
att héja befolkningens yrkeskunnande, utveckla arbetslivet och svara mot dess
behov av kunnande samt fraimja sysselséattningen.

Den grundlaggande yrkesutbildningens mail ar att ge studerandena de kunskaper
och fardigheter som dessa behdéver for att férvarva yrkesskicklighet samt for att
utdva ett sjalvstandigt yrke.

Malet for utbildningen &r ocksa att stodja de studerandes utveckling till goda och
harmoniska méanniskor och samhallsmedlemmar samt att ge dem sadana
kunskaper och fardigheter som de behéver for fortsatta studier, fritidsintressen och
en allsidig personlighetsutveckling samt att stédja livslangt larande.

Syftet for den yrkesinriktade tillaggsutbildningen &ar att uppratthalla och hoja den
vuxna befolkningens yrkeskunnande, ge de studerande fardigheter for att utéva ett
sjalvstandigt yrke, utveckla arbetslivet och framja sysselsattningen samt stédja
livslangt larande. Syftet med utbildningen ar dessutom att framja avlidggande av
examina eller delar av dem.

FORETAGSDATA

Mer &n 1000 studerande inom ungdomsutbildning
Ackrediterat testcenter fér gréna kortet inom CNC

Auditerad f6r IW (International welder) utbildning av svetsare
Antal anstéllda ca.200

Optima studieguide parmbild.
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10. Testning av fragorna
10.1 Testningsutférande och svarsenkat

Feedback fran testpersoner pa fragorna till Grona kortet inom Opti-Export 2014.

| samband med testningen av fragorna konstruerade vi en svarsblankett pa vilken
testpersonerna gavs tillfalle att skriva eller ge feedback pa fragorna. Aven olika
asikter om systemet, arrangemanget och sa vidare fick kommenteras.

Enkaten bestod av 14 stycken fragor med mojlighet att ringa in "1tta”, "lagom”
eller "svara” for att fa en fingervisning hur svarighetsgraden pa fragorna till de olika
amnesomradena upplevdes.

| slutet av enkéaten finns 7 fragor dar man som testperson alimént fick skriva
kommentarer om systemet med fragorna i teoriprovet till gréna kortet, om
provsituationen, tidsrymden och sa vidare.

Testpersonerna orkade eller brydde sig inte om att skriva s& varst mycket
antagligen var det for pafrestande att svara pa flerahundra fragor under tidspress
for att sedan orka skriva nagra langa kommetarer efterét.

Fragorna som vi hade i enkaten var foljande:

1. Hur upplevde du fragorna i materiallara ?
Latta Lagom Svara

2. Hur upplevde du fragorna i produktionsteknik/ekonomi ?
Latta Lagom Svara

3. Hur upplevde du fragorna i IT (data-teknik) ?
Latta Lagom Svara

4. Hur upplevde du fragorna i miljoé/sékerhet?
Latta Lagom Svéra

5. Hur upplevde du fragorna i underhall ?
Latta Lagom Svara

6. Hur upplevde du fragorna i kvalitet ?
Latta Lagom Svara

7. Hur upplevde du fragorna i matteknik ?
Latta Lagom Svara

8. Hur upplevde du fragorna i svenska ?
Latta Lagom Svara

9. Hur upplevde du fragorna i toleranser ?
Latta Lagom Svara
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10.Hur upplevde du fragorna i CNC-maskiner ?
Latta Lagom Svara

11.Hur upplevde du fragorna i ISO-programmering?
Latta Lagom Svara

12.Hur upplevde du fragorna i matematik ?
Latta Lagom Svara

13.Hur upplevde du fragorna i ritningslasning ?
Latta Lagom Svara

14.Hur upplevde du fragorna i skérteknik ?
Latta Lagom Svara

15.Vilket amnesomrade var det lattaste att svara pa ?
16. Vilket amnesomrade var det svaraste att svara pa ?

17.Vilket &mnesomrade innehdll flest termer ( ord) som du hade svart att forsta
betydelsen av?

18.1nom vilket &mnesomrade upplevde du att det var lattast att hinna svara pa
alla fragor?

19.Inom vilket Aamnesomrade upplevde du att det var svarast att hinna svara
pa alla fragor ?

20.Var det lugnt eller for stressigt att utféra testet ?
21.Vad tycker du om testningen som helhet ?
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10.2 Testning vid Rolls-Royce

Tre personer vid féretaget Rolls-Royce i Karleby deltog i testningen av fragorna for
"gréna kortet”, en fran ledningen och tva personer som jobbar med
bearbetningsmaskiner.

Av dessa fick personen fran ledningen alla amnesomraden godkénda, vilket var
vantat eftersom han &r utbildad ingenjor och har arbetat mycket med cnc-
bearbetning bade som maskinoperatdr och som produktionschef for en stor
bearbetnings-avdelning. Aven inkdp av maskiner, utrustning och kringfunktioner ar

bekanta.

Den andra testpersonen fick godként resultat forutom inom dmnesomradena
"skarteknik” och "toleranser”. Han &r en duktig bearbetare som klarar av arbetet,
men testet visade pa nagot svaga kunskaper i de &mnesomraden som inte blev

godkanda.

Den tredje testpersonen var en yngre person som har endast ett eller tva ars
erfarenhet av maskinbearbetning. | detta fall var alla &mnesomraden godkénda
forutom "matematik” och "matteknik”.

Som helhet maste anda resultatet anses som bra, eftersom det dessutom i de
flesta fall saknades bara nagon enstaka poang for godkant.

Vi analyserade resultatet tillsammans testpersonerna eftersom det ar viktigt att ge
och fa feedback. Alla tre deltog i diskussionen och den skedde i en positiv och
trevlig atmosfar. Jag hade ju forstas innan testningen papekat att vi inte kommer ut
for att "falla” nagon, utan enbart for att vi ville testa fragorna.

Diskussionen var saklig och givande och genomfordes i en trevlig anda dar alla
deltagare gavs tid till analyser och aktivt deltagande i diskussionen.

Jag viljer att lista upp uttalanden som jag noterade som mest relevanta och
viktiga med tanke pa vidareutveckling av fragematerialet.
- Ondodigt langa krangliga meningar
- Flera svarsalternativ ser likadana ut
- Svart att halla koncentrationen uppe under hela provet.
- Arbetsmiljo & sdkerhet baseras pa svenskt system passar inte till alla delar i
vara forhallanden
- Materiallarafragorna kunde vara baserade pa det system och de material
som anvands pa den specifika arbetsplatsen
- Tolerans-fragorna ér liksom materiallaran endast baserat pa
verkstadshandboken och att man snabbt hittar det man soker i denna

Foretaget ar intresserade att fortsatta samarbeta inom detta och ser nyttan i att
testa sin befintliga eller blivande personal for Grona kortet.

Foéretaget har manga CNC operatorer som kunde vara intresserade av Grona
kortet.

Problemet ligger framst i att hitta tid till detta, ofta har foretagen for brattom for att
kunna "ta sig loss” till detta.
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10.3 Testning vid KPI Components

Feedback fran diskussion och resultatanalys vid KPl Components i Ytteresse.
Fem testpersoner vilket samtidigt ar hela personalstyrkan pa féretaget KPI-
Components deltog i testningen av fragorna for "grona kortet” och deltog &ven i
praktiskt prov for detta.

Av dessa fick tre personer gladjande nog alla &mnesomraden godkénda pa forsta
forsoket, vilket tyder pa ett brett kunnande inom foretaget. Tilldggas kan att dessa
personer gatt yrkesutbildning inom maskin och metall samt dessutom arbetat
aratal med cnc maskiner. Kort sagt &r de professionella.

En person fick underkant i amnesomradena "matematik”, "métteknik” och
"skarteknik” pa forsta forsoket.

En tredje person fick underkant i &amnesomradena "matematik”, "matteknik”,
"toleranser” och "skarteknik” pa forsta forsoket. Dessutom blev han tvungen att ta
om modulen "ritningslasning” tva ganger for att fa godkant.

Som helhet maste anda resultatet anses som mycket bra, eftersom det dessutom i
de flesta fall saknades nagon enstaka poang fér godkant.

Jag analyserade resultatet tillsammans med alla fem och alla deltog i diskussionen
eftersom alla gav tillstand att alla fick ta del av resultaten.

Efter att man klarat teoriproven utférdes praktiska prov vid maskinerna antingen
CNC frasmaskiner eller CNC svarvar. Det var inga som helst problem att prestera
godkant i de praktiska proven, samtliga fem deltagare pavisade sin kunskap inom
detta. Alla kunde sin sak, arbetade lugnt och fint och presterade godkénda detaljer
inom tid och inom toleranser med god marginal.

Efterdiskussionen var intressant, alla deltagare gavs tid till analyser och aktivt
deltagande i diskussionen.

Jag véljer att lista upp uttalanden som jag noterade som mest relevanta och
viktiga med tanke pa vidareutveckling av fragematerialet.
- Flera svarsalternativ ser likadana ut
- Svart att halla koncentrationen uppe under hela provet.
- Materiallarafragorna onodigt baserade pa verkstadshandboken
- Tolerans-fragorna ar liksom materiallaran endast baserat pa
verkstadshandboken. Andra hjalpmedel tom t.ex. egna tabeller borde
finnas.

Foretaget ar det forsta som certifierat hela sin personal for gréna kortet vilket
glader bade oss pa Optima och framforallt personalen vid KPI Components
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10.4 Testning vid Elho Ab

Fyra testpersoner fran foretaget Elho deltog i testningen av fragorna for
"industribehorighet”.

Av dessa fick en person underkant i &mnesomradet "ritningslasning”, en annan
underkant i tva &mnesomraden "materiallara” och "toleranser”, en tredje person
fick tre amnesomraden underkanda “ritningsldsning”, "materialldra” och
"arbetsmiljo och sékerhet”.

Den fjarde fick fyra amnesomraden underkadnda namligen :"matematik”,
"matteknik”, "toleranser” och "ritningslasning”

Som helhet maste anda resultatet anses som bra, eftersom det dessutom i de
flesta fall saknades nagon enstaka poang for godkant.

Jag analyserade resultatet tilsammans med alla fyra och alla deltog i diskussionen
eftersom alla gav tillstand att alla fick ta del av resultaten.

Diskussionen var saklig och givande och genomfordes i en trevlig anda dér alla
deltagare gavs tid till analyser och aktivt deltagande i diskussionen.

Jag valjer att lista upp uttalanden som jag noterade som mest relevanta och
viktiga med tanke pa vidareutveckling av fragematerialet.
- Terminologin nagot svartolkad
- Motsvarande fragor/flera svarsalternativ ser likadana ut
- Tidspressen/mangden av fragor gor att det ar svart att halla koncentrationen uppe
under hela provet.
- Materiallarafragorna onddigt baserade pa verkstadshandboken
- Arbetsmiljd & sdkerhet baseras pa svenskt system passar inte till alla delar i vara
férhallanden
- Materialldrafragorna kunde vara baserade pa det system och de material som
anvands pa den specifika arbetsplatsen
- Tolerans-fragorna ar liksom materialldran endast baserat pa verkstadshandboken.
Andra hjalpmedel tom t.ex. "tolerator-trumma” kund vara tilldtna liksom egna

tabeller och motsvarande.
Foretaget ar intresserade att fortsatta samarbeta inom detta och ser nyttan i att
testa sin befintliga eller blivande personal for industribehorighetspass.

Foretaget har manga CNC operatérer som kunde vara intresserade av Grona
kortet.
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10.5 Testning vid STH Steel

Testning och resultatanalys fran testningen vid STH Steel i Esse.
STH Steel &r ett privatagt foretag inom stalbyggnadsindustrin. Foretaget tillverkar
olika typer av stalbyggnationer for saval industrin som offentliga sektorn.

Féretaget har ca.30 anstéllda varav 5 personer jobbar med kontors och
administrativa arbeten och resten med metallarbeten sdsom kapning, svetsning
och montering samt endel bearbetning.

Tva testpersoner fran féretaget deltog i testningen av fragorna. Det var meningen
att flera personer skulle delta, men arbetssituationen medgav inte att flera &n tva

personer fristalldes fran produktionen.
Av dessa fick den ena person tre &mnesomraden underkant namligen :"kvalitet”,

"matteknik” och “ritningslasning”.

Den andra testpersonen hade fem @amnesomraden underkénda namligen:
"arbetsmiljd och sakerhet”, "métteknik”, "ritningslasning”, "svenska” och
"toleranser”.

Att resultatet vid detta féretag inte var sa bra tror jag till en del att beror pa
bristande forberedning. Personerna var inte vana att anvanda
verkstadshandboken och arbetar mest med svetsning och montering i sitt dagliga
arbete. Det var &nda vardefullt att testa personer som inte sysslar med
bearbetning for att testa fragorna dven pa sédana personer som inte egentligen
skall klara alla fragor och @mnesomraden.

Jag analyserade inte egentligen heller resultatet tillsammans med testpersonerna.

Jag viljer att lista upp uttalanden som jag noterade som mest relevanta och
viktiga med tanke pa vidareutveckling av fragematerialet.
- Terminologin nagot svartolkad
- Motsvarande fragor/flera svarsalternativ ser likadana ut
- Tidspressen/méangden av fragor gor att det ar svart att hélla
koncentrationen uppe under hela provet.
- Arbetsmiljd & sakerhet baseras pa svenskt system passar inte till alla delar i
vara forhallanden

Vi skall féra vidare diskussioner med féretaget om ett eventuellt fortsatt
samarbete.
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10.6 Testning vid Optima

Validering av studerande inom ungdomsutbildningen
Pilotgruppen fér studerande som vi testade fragorna pa vid skolan bestod av 24
stycken studerande fran andra arskursen vi Optimas maskin och metallavdelning.

Gruppen bestod av 18 studerande bade fran inriktningen "platslagare-svetsare”
och "verkstadsmekaniker”. Pilotgruppen var som vara évriga grupper pa maskin &
metallavdelningen mycket heterogen i avseendet "férmaga att [dra in nya saker”.

For att fa ett sa bra, tillforlitligt och heltdckande resultat sa valde jag inte ut nagra
speciella studerande utan alla som var pa plats deltog i testet. De studerande som
svarade pa fragorna fick dessutom sig tilldelad enkaten i samband med
testningen.

Vi testade en "slimmad” version av fragorna for gréna kortet.Fragorna som
besvarades hor till Industri-pass testet inom skarteknikféreningen.
Amnesomraden:

Materiallara

IT

Miljo/sdkerhet

Kvalitet

Svenska

Matematik

Ritningslasning

SOhN=

~

Av dessa amnesomraden ansag: 8 stud. att materiallara-fragorna var svara
7 stud. att kvalitet-fragorna var svara
7 stud. att ritningslasning-fragorna var svara

Medan endast matematikfragorna ansags vara latta utav 4 studerande.
De flesta studerande ansag att fragorna var lagom svara och nagon fa studerande
svarade att nagot annat &mnesomrades-fragor var latta eller svara.

Ord som studerande antecknat som "svara ord” var: "Operatérskontroll”.
Jag tror att det fanns manga andra ord som inte férstods, men vara studerande
kanske inte hade lust att skriva upp dessa.

Resultatmassigt gick testet ungefar som vantat. En av studerandena inom
pilotgruppen hade godkant inom alla &mnesomraden, medan de flesta hade nagon
dvs. En tva eller tre amnesomraden underkanda medan ater vissa studerande
hade hélften eller flera @amnesomraden underkénda.

Generellt satt anser jag testfragorna vara objektiva och bra. De &r relativt
heltdckande och maéter i hdg grad det verkliga kunnandet hos examinanden.
Pilotgruppen upptréadde nagot "aktivt” pa det sattet att de kanske inte gav varandra
den arbetsro som man kanske skulle 6nska sig.
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Jag informerade gruppen fore testet att vi skulle testa en del fragor som beror olika
amnesomraden som har med kunnande for industrijobb att géra och eftersom de
studerande visste att det inte var "skarpt lage” sa att sdga sa kan det ju naturligtvis
ha inverkat till en viss del pa resultatet.

Systemet med testning for industribehérighet eller for CNC-operatérer ar ett bra
system som de fakto méater det kunnande som behdvs fér dessa jobb. Jag hoppas
att vi kan fortsétta att anvénda systemet inom var organisation &ven i

fortsattningen.
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11. Testningsresultat

Vid analysen av resultaten fran testningarna har vi valt att jamfora alla resultat
som registrerats pa testledaren Mats-Helge Sundqvist konto i Mapaz (MZ).

MZ ar en portal som anvands av manga organisationer for olika typer av
kunskapstester, valideringar eller certifieringar. Varje organisation och projekt har
sin egen startsida, en av dessa startsidor tillndr skarteknikféreningen.

Totalt har 72 personer deltagit i teoretiska prov i antingen CNC-teknik eller
industribehérighet. Av dessa ar 15 personer testade vid industrier och 57 personer
pa skolan.

Industribehdrighet ar en "klippt version” av test dar det finns 11 olika
amnesomraden i stallet for 14. De &mnesomraden som uteblivit vid testning av
industribehorighet &r "skarteknik”, "maskiner” och "programmering”.

Vi valde att ta med alla tester for att fa ett sa brett material som mojligt.
Det finns olika antal av fragor inom varje &mnesomrade. Detta beror p& att manga
tagit om @mnesomradet eller att nagon inte gjort alla amnesomraden.

11.1 Testning av kunnande inom ”IT”
Resultat :
75 svar varav

- 69 st godkanda

- 6 st underkanda

92 % Godkéanda

11.2 Testning av kunnande inom "Kvalitet”
Resultat :
91 svar varav

- 74 st godkanda

- 17 st underkanda

81 % Godkanda

11.3 Testning av kunnande inom ”"Maskiner”
Resultat :
53 svar varav

- 45 st godkanda

- 8 st underkéanda

85 % Godkanda

11.4 Testning av kunnande inom ”"Matematik”
Resultat :
89 svar varav

- 63 st godkanda

- 26 st underkadnda

71 % Godkénda



11.5 Testning av kunnande inom ”Materialldra”
Resultat :
73 svar varav

- 57 st godkanda

- 16 st underkanda

78 % Godkanda

11.6 Testning av kunnande inom "Miljé & sdkerhet”
Resultat :
94 svar varav

- 72 st godkanda

- 22 st underkanda

77 % Godkanda

11.7 Testning av kunnande inom ”"Matteknik”
Resultat :
58 svar varav

- 42 st godkanda

- 16 st underkdnda

72 % Godkanda
11.8 Testning av kunnande inom “Produktionsteknik & ekonomi”
Resultat :
60 svar varav

- 51 st godkanda

- 9 st underkanda

85 % Godkanda

11.9 Testning av kunnande inom ”"Programmering”
Resultat :
48 svar varav

- 47 st godkanda

- 1 st underkéanda

98 % Godkanda

11.10 Testning av kunnande inom ”Ritningsldasning”
Resultat :
83 svar varav

- 56 st godkanda

- 27 st underkanda

67 % Godkanda

11.11 Testning av kunnande inom Skérteknik”
Resultat :
60 svar varav

- 28 st godkanda

- 32 st underkanda

47 % Godkanda

54
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11.12 Testning av kunnande inom ”Svenska”
Resultat :
77 svar varav

- 68 st godkanda

- 9 st underkdnda

88 % Godkanda

11.13 Testning av kunnande inom "Toleranser”
Resultat :
64 svar varav

- 38 st godkanda

- 26 st underkénda

59 % Godkanda

11.14 Testning av kunnande inom "Underhall”
Resultat :
58 svar varav

- 51 st godkanda

- 7 st underkanda

88 % Godkanda

11.15 Sammanfattning av testresultaten

Testresultaten visar tydligt vilka &mnesomraden som ar latta och vilka som ar
svara.

Amnesomradena "programmering” och "IT” &r de 6verlagset lattaste medan "skar-
teknik” och "toleranser” ar de Overlagset svaraste.

| samband med testningen av fragorna ombads vissa av de som utforde testet att
efter varje amnesomrades fragor hade besvarats att ringa in om fragorna ansags
vara "latta”, "lagom” eller "svara” for varje gupp.

P& detta sitt dnskade vi en fingervisning hur svarighetsgraden pa fragorna till de
olika @mnesomradena upplevdes.

Testpersonerna ringade forvisso in, men tyvarr ansag i vart tycke alltfér manga att
fragorna var "lagom” svara. Tillforlitligheten i dessa inringade ord kan man
betvivla.

Som helhet maste dnda resultatet anses som nagotsanar tillforlitligt.

De personer som klarat teoriproven utforde &ven praktiska prov vid maskinerna
antingen CNC frasmaskiner eller CNC svarvar. Det var inga som helst problem att
prestera godként i de praktiska proven, i samtliga fall har deltagarna pavisat sitt
kunnande inom detta.

De allra flesta som kan den teoretiska delen klarar &ven den praktiska delen.
De allra flesta kan sin sak, presterar godkénda detaljer inom tid och inom
toleranser.
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Pilotgruppen for studerande som vi testade fragorna pa vid skolan bestod av 24
stycken studerande fran andra arskursen vi Optimas maskin och metallavdelning.
Som tidigare ndmnts sa bestod pilotgruppen vid Optima av 18 studerande bade
fran inriktningen "platslagare-svetsare” och "verkstadsmekaniker”.

Pilotgruppen var ratt sa avvikande fran andra grupper som vi testade inom
projektet, dels var gruppen férhallandevis stor, dessutom ganska "stékig”. Med
andra ord: -en "normal” klass ar 2015

Pilotgruppen hann inte med alla fragor, men detta har ju beaktats i
resultatanalysen sa det borde inte ha avgorande betydelse for resultatet eftersom
antalet svar har beaktats.

Generellt satt anser jag testfragorna vara objektiva och bra. De &r relativt
Systemet med testning for industribehdrighet eller for CNC-operatérer ar ett bra
system som de fakto méater det kunnande som behdvs for dessa jobb. Jag hoppas
att vi kan fortsatta att anvanda systemet inom var organisation aven i
fortsattningen.
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12. Anpassning till EU och Finland

Som forsta testcenter i Finland sa star vi infér utmaningen att anpassa och
vidareutveckla systemet for bade Finlanska men dven Europeiska férhallanden.
Under projektet Opti-export, som beskrivs i kap.13, har vi arbetat mest med att
testa systemet lokalt bland utvalda pilotforetag.

Efter en presentation av valideringssystemet i borjan av november, dar yrkeslarare
fran svensksprakiga yrkesskolor, samt undervisningsradet Helena Ohman fran
utbildningsstyrelsen deltog, sa fick vi reda pa att pengar finns att s6ka for
fortsattning av denna typ av projekt. Vi fick mycket positiv feedback, och blev
inbjudna att géra presentationen aven i Vasa samma vecka.

Mats-Helge Sundqvist bestkte Vasa och feedbacken var lika positiv &ven dar.

Ifall vi far pengar till fortsattning sé ar énskemalen/ kraven att vi samarbetar med
en motsvarande finsk yrkesskola. Ett tidskrdvande arbete med detta ar att
dversétta och anpassa hela fragebanken till finska. Eftersom stérre svenska
foretag har egna interna begrepp och standarder, sa maste "spraket/
fragestaliningen” anpassas till vara Finlanska forhallande och lokala benamningar.

Skarteknikforeningen har redan under flera ar arbetat med att fa ut budskapet pa
EU-niva, och systemet har redan presenterats pa hogsta EU-niva, EU-
kommissionens direktorat for Employment dar det skapat stort intresse. Mycket
tyder redan pa att valideringssystemet kommer att sprida sig 6ver hela Europa och
verka som ledstjdrna for andra omraden.

Certifieringssystemet CNC-teknik har aven utsetts till BEST PRACTICE av
Nordiska Ministerradet.

Optima kommer att arbeta med EU-anpassningen tillsammans med
skarteknikféreningen samt att utveckla var egen verksamhet sa att den anpassas
for detta. Efterhand som arbetet framskrider sa soker vi kontakter med flera skolor
som kunde vara samarbetspartners. Svart-niva av certifikatet kunde eventuellt
goras i samrad med Yrkeshogskolan Novia, och vara en del av eller en eventuell
10sp valfri studiemodul dar.
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13. Projektet OptiExport
Malséattningen med projektet OptiExport var att:

1. Utveckla och anpassa systemet for validering och kvalitetssakring av CNC-
operatdrers yrkeskunnande (grona kortet) till vara férhallanden hér i Finland.

2. Utveckla och anpassa systemet till andra yrkeskategorier, bl.a. bat-,
traféradlingsbranschen, processindustrin

3. Kvalitetssdkra den utbildning for verkstadsmekaniker och for andra
yrkeskategorier, bl.a batbyggare, artesaner som sker vid Optima och inlarning i
arbetet for att motsvara kompetensbehoven inom foretagen.

4. Genom validering av vuxenstuderande fa den niva och det (de) delomraden
som utbildningen for en given grupp vuxenstuderande skall inriktas mot.

5. P4 langre sikt kvalitetssékra den utbildning som sker inom branschen och
narliggande branscher inom vuxenutbildningen vid Optima.

6. Att pa langre sikt fa detta system genomfort i hela Finland

Malen for projektet OptiExport har uppnatts genom att:

e jamfora examensgrunderna i Finland och Sverige for verkstadsmekaniker
och granska valideringsfragornas tilldmpbarhet

o uppgdra valideringsfragor och svar tillsammans med samarbetspartners
fran naringslivet

« validera personal hos de féretag som deltar som samarbetsparters i
projektet

o validera studerande inom ungdomsutbildningen
e kartlagga mojligheter till att validera vuxenstuderande

« testningar/piloteringar pa foretag och inom egna organisationen av
studerande

e utvardering av resultaten och férfarandet tillsammans med foretagen som
deltog i testningen

o utvdrdering av resultaten och forfarandet tillsammans med studerande,
samt inom Optimas projektgrupp.

e utvardering av projektresultatet
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Tidtabellen for projektet OptiExport:s genomférande:

2013. nov-dec: Inledande planering och strukturering av de olika delarna som
ingick i projektplanen.

2014: jan -juni: Utvecklingsarbete, inledande planerings- och genomgangsméten
med resurspersoner. Méten med

branschfolk, kontakt och planering av féretagsbesdk och piloteringar/testningar i
foretag och skola. Sammanstallning

av enkater, rapportering av resultatet av enkater och utvecklingsarbetet,
utvardering. Projektkoordinering, ekonomi.

2104: juli-dec: Testningar/piloteringar, féretagsbesok info om projektet och
valideringsmojligheter, utvecklingsarbete,
utvardering, projektkoordinering, ekonomi, interna moten.

2014: juli-dec:Testningar/piloteringar, foretagsbesok, information,
utvecklingsarbete, utvardering,projektkoordinering,
ekonomi, resursering, interna moten.

2015: jan-sept: Sammanstallning av resultatet av utvecklingsarbetet och
piloteringar/testningar. Utvardering av resultat hos de deltagande foretagen.
Slutrapportering, ekonomi, projektkoordinering.

Projektets verksamhet har utvarderats under projekttiden under interna
projektmoten och i kontakter med de foretag som deltar i projektet.
Piloteringarna och testningarna gjorda i féretag och skola utvarderas av de
deltagande och resultatet och tillvagagangssattet har sammanfattats och
presenterats for deltagande foretag.

Foretagen har dven varit intresserade av att fa en sista grundlig genomgang av
testnings/piloterings resultaten, vilket har genomforts.

Vid direkta kontakter vid arbetsplatsbesok och andra tillfallen inom och utanfor
organisationen har man informerat intressegrupperna om projektet.

Resultatet av projektet kommer att anvéindas i framtida kontakter med de foretag
som deltog i projektet samt i kontakt med nya féretag. Aven inom den egna
organisa-tionen kommer resultatet av projektet att anvandas framst med tanke pa
att fa modellen att sprida sig till andra branscher.

Inom Maskin och Metall branschen pa Optima har modellen implementerats och i
hést kommer foljande grupp av studerande att valideras.

Med de testvalideringar man har utfort har det varit mojligt att se var den
validerade befinner sig kunskapsmassigt.

Den informationen kan utbildarna-féretagen senare anvénda nér det géller
kvalitetssakring av den egna verksamheten, planering av framtida fortbildning och
kurser, examensdelar. Aven ett verktyg for att fa bort onédiga dubbleringar i
utbildningen.
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Som projektet OptiExport:s koordinator har Solveig Hortans fungerat.
(solveig.hortans@optimaedu.fi, +358447215295)

Vid Optima har lararna Peter Bjorklund, Nils-Erik Mattjus och Mats-Helge
Sundqvist varit verksamma inom projektet.

Ovriga samarbetspartner som deltagit i projektets genomférande &r olika personer
vid féretagen : STH-Steel (Larsmo), Rolls-Royce (Karleby), Ferromek (Kronoby),
OSTP (Jakobstad), ELHO (Pedersore), KPl Components ((Pedersdre)

Malgrupperna for projektet OptiExport &r framst:

- ungdomar som studerar till verkstadsmekaniker eller narliggande branscher vid
Optima

- ungdomar med tidigare examen eller arbetserfarenhet

- féretag och deras anstéllda



61

14. Sammanfattningar och reflektioner

Syftet och malsattningen med detta examensarbete ar att sammanfatta
Yrkescertifieringen CNC-teknik pa ett tydligt och konkret sétt. Arbetet kan
férhoppningsvis vara en borjan, men aven en fortsattning pa nagot som kan bli ett
framtida EU-certifikat for CNC-tekniker. Utmaningarna omkring detta &r manga
men vi ser mervardet med att utveckla systemet mot framtida krav, men aven att

anvanda delar av systemet som en del av undervisningen.

Vi har redan férandrat delar av var undervisning som en féljd av detta arbete. En
bra sak ar detta med att kommunicera under det praktiska provet, studeranden
beréttar vad han gér, hur han tinker gora, och varfor han tycker att detta ar det
mest dndamalsenliga sattet. En annan sak ar fokuseringen pa att skriva CNC-
program. Ett féretag med manga CNC-maskiner har oftast en beredningsingenjor
(bl&-niva), som har ansvar fér programmeringen. CNC-operatérens roll blir da
mera fokuserat pa att rigga maskinen med verktyg och fixturer, kéra maskinen och
kunna férsta programmet samt vid behov, géra sma justeringar och

kompenseringar.

Detta var nagot av ett uppvaknande och nytdnkande, eftersom véra pilotforetag

som vi testade bekréaftade att arbetsgangen nog &r pa det viset.

| Sverige ar certifieringen redan ett ként begrepp, med mera &n 70 testcenter och
2000 certifierade CNC-tekniker, sa anvands denna certifiering av
arbetsférmedlingen vid arbetsékande CNC-operatdrer. Certifieringen gor att det ar

latt for arbetsgivaren att fa en sammanfattning av vad arbetss6kanden kan.

Finland och Sverige har lite olika examen och system gallande yrkesutbildning.
Sveriges gymnasieingenjor motsvarar delvis var verkstadsmekanikerutbildning,
det har av denna anledning varit intressant att testa certifieringen pa véara
avgaende klasser for att fa en uppfattning om hur Finland ligger till i jamforelse
med Sverige. Resultatet ser snarlikt ut och endast nagra per arskurs klarar provet.

Certifieringen har ingen status &nnu i Finland, men intresset fran vara
finlandssvenska kolleger har varit stort och vi ska mera ingadende presentera

konceptet runtom i landet.
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Desto mera vi arbetar med detta sa hittar vi nya mojligheter att utveckla systemet
for Finska férhallanden. Ett "minicertifikat” for varje arskurs ar en ide, da kunde
man certifiera "mannen fran gatan” och se vilken arkurs hen borde bdérja pa i sin

yrkesutbildning.

Enda problemet/ nackdelen med detta certifikat ar att det till namnet paminner om
andra "kort” som t.ex. arbetsakerhetskort och heta arbetenkort. Darfér kunde man

kanske hitta nagot mera gemensamt lampligt namn for EU.

Samarbetet med skarteknikféreningen, samt att vi sjélva certifierat oss pa bade
grén och bla niva, har gjort att vi har vaxt som utbildare samt att vi fatt nytt intresse

for vidareutbildning och studier.



15. Killférteckning

e www.skarteknikcentrum.se/sktc/om-sktc.html

o www.kpicomponents.fi/

o www.elho.fi/

o www.sth-steel.fi/sv/

e www.optimaedu.fi/

o www.rolls-royce.com/

e Boken ( tre artionden av snabbgaende batar av Ole Granholm )
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