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Om du gatt Metall-kursen hos TRAX och ocksa vill ha tillgang till XP:s
metallverkstad, sa erbjuder vi 6verbryggnadskurs mellan foreningarna. For att fa ga
overbryggnadskursen hos XP ska du ha gatt Metall-kurs hos TRAX, bli medlem i XP,
ga sakerhetskurs och XP-intro. Hos XP blir motsvarande kurs Lilla metall-kursen dar
bock, vals, hydralpress, pelarborr, bandslip, bandsag, gradsax, kallsag, vinkelslip,
MIG/MAG-svets och TIG-svets ingar.

Viktiga skillnader mellan XP och T-RAX:

Hos T-RAX ar det inte tillatet med 6ppna lagor, detta ar okej i svetsbaset hos
XP. Efter varmt arbete maste man stanna kvar 1 timme i verkstaden.

Hos T-RAX ar det tillatet med flaska med skruvkork i verkstaden, hos XP far
ingen mat eller dryck tas in i verkstaden.

Det ar inte tillatet att slipa aluminium i bandslipen hos T-RAX men det ar
tillatet hos XP.

Det ar tillatet att byta hastighet pa bandsagen hos T-RAX men inte tillatet hos
XP.

| pelarborren finns inget skruvstycke som ar inmatt hos T-RAX, men hos XP
finns ett inmatt skruvstycke i ena pelarborren som inte far flyttas pa.
Blandning av skarvatska skots av dagpersonalen hos XP och far inte goras
sjalv. Det ar okej att fylla pa de sma flaskorna fran dunken.

Inte tillatet att rora gasreglaget pa svetsarna hos XP men tillatet hos T-RAX.
Ingen loggbok hos T-RAX, incheckning kravs i en digital loggbok hos XP.
Skadeloggen ar en QR-kod hos T-RAX men en fysisk bok hos XP.

XP har en vattenskarare i kurslabbet som du kan fa tillgang till efter att ha
gatt Lilla metall-kursen eller i detta fall 6verbryggnadskursen. Pa hemsidan
finns information om kurs for vattenskarare.

Kursmaterial for de maskiner med storst skillnad fran T-RAX verkstad:

Det finns vissa skillnader i maskinerna. Nedan finns forklarat hur maskinerna hos XP
anvands. For annu mer information se kursmaterial for XP:s Lilla metall-kurs finns
pa XP:s hemsida x-p.nu.

Kallsag


http://x-p.nu

Figur 1. Kallsag

Kallsdgen anvands for att kapa profil, stang eller andra arbetsstycken nar man
snabbt vill fa en mindre bit att jobba med. Kallsagen heter som den gor da den har
aktiv kylning av sagbladet och arbetsstycket.

Vid anvandning borjar man med att stdlla in det hogra vredet (1) efter vilket
material man sagar. Man kan valja mellan aluminium (Al) eller jarn (Fe).
Installningen paverkar vilken skarhastighet bladet har och ar darfér nagot man bor
tanka pa. Sagar man for fort i stal riskerar man att skada utrustningen.

Figur
2. Instéllningar pa kallsagen

Efter att man justerat maskinen for material sa kan det vara bra att kontrollera att
vinkeln man sagar i ar ratt. Vanligtvis sagar den vinkelratt mot arbetsstycket, men
det kan handa att anvandaren innan dig har sagat i en annan vinkel. For att andra
den vinkel som sagen star i sa drar man i den orangea spaken (2) som sitter pa
sagens hogra sida under stankskyddet, pa basen. Darefter greppar man bara sagen
och vrider den moturs forutsatt att den star vinkelratt fran boérjan, samtidigt som



man haller
ett 6ga pa gradskivan som sitter under sagen, dar den roterar mot basen. GI6m

inte att Iasa den orangea spaken nar du ar n6jd med installningen.

Nu ar det dags att mata in ditt arbetsstycke och spanna fast det i sagen. Vid
sagning av kortare bitar, upp till 600 mm, kan du anvanda dig av anhallet(3) som
sitter pa mattskalan. Var uppmarksam pa vilken sida det ar du avlaser mattet.
Kontrollera garna att du har stallt in ratt langd med ett mattband eller tumstock
innan du sagar. Nar du ar n6jd med langden du ska saga sa spanner du fast
arbetsstycket. Det gor du med det trebenta vredet som visas i Figur 1. Det gar att
snabbforflytta klamplattan med spaken som sitter undertill. Tryck den nedat sa
glider klamplattan utan att du behdéver skruva pa vredet. Nar arbetsstycket sedan
ar fastspant ska du komma ihag att lossa pa anhallet (3), annars finns en risk att
det ligger och trycker mot ditt arbetsstycke vilket ar ndgot man vill undvika. Sagar
man med anhallet pa plats finns det en risk, att nar biten sedan lossnar, att den
kilar fast sig mellan anhall och sagblad vilket riskerar att sagbladet gar av.

Nar du har spant fast biten och har lossat pa anhallet sa borjar du med att kolla
vilken saghastighet som ar installd just nu pa vredet langst till vanster. Du_ska ta for
vana att starta med vredet installt langst hoger, da star sagen stilla i hoéjdled nar du
startar den. Vrid pa kylningen, det gor du pa vredet (4) i figuren. Justera ventilerna
(5) vid sagbladet sa att kylvatskan traffar vid ingreppet.

Vrid nu upp hastigheten sa att den pekar rakt upp, da ror sig sagen i en lagom
hastighet. Sedan kan du sta och halla koll pa sagen medan den gor sitt jobb. Nar



den sagat igenom arbetsstycket sa stangs sagen av genom att trycka pa sagens
nodstopp. Vid vinkelrata snitt sa hander inget om du ej stoppar sagen direkt, men
om du daremot sagar i vinkel sa kan det handa att sdgen borjar saga i sin egen bas,
vilket skall undvikas. Nar sagen stannat sa kan den 6nskade biten avlagsnas, och
arbetsstycket tas loss och laggs tillbaka dar det hittades.

Bra saker att komma ihag: Sagar du ror eller annan ihalig profil sa kommer
kylvatskan rinna genom roret och ut i dndarna, sa placera forslagsvis en hink under
dessa for att slippa onodig stadning.

Sagar du nagot som ar rektangulart eller [dangsmalt sa ska du ha den breda sidan
uppat, for att minska kraften pa varje tand. Gors inte detta sa finns risken att
tander gar av till féljd av for hég last. Ar arbetsstycket utformat pa sa sitt att den
maste stallas pa hogkant sa bor hastigheten med vilken sagen ror sig ner genom
arbetsstycket sankas for att kompensera.

Vals

Valsen anvands for att valsa en plat till 6nskad diameter eller radie, pa ett jamnt
och fint satt. Valsen i var verkstad har ett antal spakar och vred som man bor
kanna till:

* Vredet (markerat bla pa bilden) pa valsens hogra sida justerar avstandet
mellan de tva matarrullarna. Det avstandet justeras efter tjockleken pa platen
som valsas och ska vara sa pass stort att platen gar igenom, men sa pass litet att
rullarna kan greppa platen ordentligt for att kunna mata den igenom valsen.

e Bredvid vredet sitter veven (markerat lila pa bilden) som anvands nar man
matar igenom platen. Den vevas medurs under matning.

e P3 baksidan av valsen, i ndrheten av vredet, sitter den spak (markerad rod pa
bilden) som man staller in 6nskad diameter med. Den stélls in i steg, som man
kan se pa de kuggar som finns. Om spaken ar i sitt nedre lage sa far platen en
vildigt stor diameter, man kroker den bara litegrann. Ar spaken i sitt dvre lige
sa far man en valdigt liten diameter pa platen.

e Pa framsidan finns ocksa en spak, ndra den hogra gaveln. Den ska alltid vara
nedfalld under arbetets gang. Funktionen som spaken fyller ar att man kan falla
ut den 6vre matarrullen nar man valsat fardigt, och darmed kan ta loss sin plat
som nu sitter bojd runt rullen.



Metoden man anvander sig av nar man valsar ar enkel. Bérja med att stdlla in
matarrullarnas avstand efter den plattjocklek som anvands. Darefter stélls spaken
med vilken diametern justeras i sitt nedersta lige. Aven om man ska valsa platen
till en valdigt liten diameter far man bast resultat om man borjar stort och sedan
jobbar sig ner till en liten diameter i manga sma steg. Mellan varje valsning sa
vander man pa platen sa att anden pa arbetsstycket som kommer ut ur valsen sist
sedan fors in forst under nasta valsning. Detta gor att valsningen blir jamn och fin.
Nar man valsat platen till 6nskad form ar det dags att loss den ur valsen. Om man
bara har bojt platen lite grann, sa att andarna inte mots, sa lossnar den av sig sjalv.
Har man daremot valsat en sluten cirkel sa far man ta loss den pa annat satt. Fall
upp spaken pa framsidan av valsen sa att den évre matarrullen frigors, vrid sedan
matarveven moturs och var beredd pa att matarrullen kommer emot dig. Nar
rullen ar ute i luften kan man tra av sitt arbetsstycke och valsningen ar klar.



Press

Pressen anvands for att pressa i och ur saker som monterats med presspassning, till
exempel lager, axlar, etc. Den anvander sig av en hydraulisk utvaxling for att skapa
ett hogt tryck, samt ett stallbart, modulart anhall som haller bitarna pa plats.

For att kunna pressa i eller ur ett objekt, kravs forst att du kan placera objekten pa
ett sddant satt att objekten som skall pressas samman ligger i linje med pressens
rorelse. Ar sd inte fallet riskerar objekten att flyga ivdg i hog hastighet nir du sedan
applicerar tryck, alternativt riskerar du att skada objekten.




Forst maste hojden pa pressen justeras sa att objekten passar lagom mellan anhall
och kolven. Detta gors genom att anhallet vevas upp med hjalp av veven (rod) pa
vanster sida pressen, varefter sprintarna som anhallet star pa avlagsnas. Anhallet
vevas sedan till dnskad hojd, varefter sprintarna monteras tillbaka. Det ar viktigt att
sakerstalla att anhallet star pa sprintarna nar pressandet sedan paborjas, da
vajrarna som lyfter anhallet annars kommer ga av omgaende. Se darfor till att veva
ner anhallet sa det vilar pa sprintarna, och veva sedan ytterligare ett par varv for att
sakerstalla att bada vajrarna ar slaka.

Nar hojden pa pressen justerats till tillfredsstallande hojd, stalls anhallet in pa
godtyckligt satt sa att objekten kan placeras pa lampligt vis ovanpa. Se har till att
det ar gott om utstick pa var sida om kolven, da det annars finns risk att objekten
och anhallet skjuter ivag at sidan om sa inte ar fallet. Sakerstall dven att objekten
ligger i linje med varandra samt kolven, och bérja sedan pressa.

Hydraulpumpen som sedan anvands for att generera tryck har tre olika lagen, vilka
valjs mellan med de tva vreden pa sidan. Det nedre vredet ( ) vaxlar mellan
relativt snabb pressning, avsedd for transportpressning ner till objekten, och
langsam pressning, avsedd for att producera hoga tryck for att kunna pressa
hardare. Det 6vre vredet (rosa) anvands for att slappa pa trycket och transportera
tillbaka pressen till ursprungslaget. Det ar ytterst sdllan man, pa objekt som ej har
rostat ihop, behdver anvanda sig av annat an det snabbare, svagare, transportlaget,
sa verifiera att allt ar rakt innan man fortsatter om transportlaget inte racker till.



