Gesallprov Rustningsmakare

Gesallprovet ar ett yrkesprov. Det skall visa att larlingen, efter fullgjord larotid, besitter sadana
kunskaper i yrket att hen kan sjalvstandigt utféra avancerade nytillverkningar samt restaureringar
och rekonstruktioner efter originalforlaga eller originalkonst med godtagbar kvalité.

For att avlagga ett gesallprov och darefter tilldelas ett gesallbrev sa ska man ha minst 4 ars
dokumenterad utbildning- eller yrkeserfarenhet.

Vidare behover man en handledare som ska handleda genom provet.

Darefter kan ansdkan inklusive ritningar skickas in enligt de regler som finns i dokumentationen har
under.

Kriterier for avlaggande av gesallprov:

Momentforteckning:

1. Plastisk bearbetning:

Minst sex av dessa moment skall ingad i provet.
Utrdckning av grovre plat till tunnare
Krympning

strackning

Utpening

Halslagning

Omvikt kant, pa trad
Omvikt kant, pa luft
Omvikt kant, stum
Drivning

Slagning av reffla
Konvex form

Konkav form
Hamring skarp kant/és

2. Annan formande bearbetning:
Minst tvd av dessa moment skall
ingd i provet.

klippning

nibbling

Mejsling

Ségning

Planhammring



2 b. Hiirdning

Hdrdning behover inte inga men bor behdrska, Hirdmetoder
Normalisering

Fixering

Ythirdning, industriell

Ythirdning, uppkolning i dssja

Genomhirdning av redan hardbart material

Anldpning

riktning

3. Sammansiittningar:

Minst fem av dessa moment skall ingd i provet varav en, hégst tvd
svetsmetoder

Nitning med 16s nit, rorlig del
Nitning med 16s nit, stumt
falsning

Svetsning med belagd trad
Svetsning, TIG

Svetsning, MIG

Svetsning, gas

Svetsning, annan metod
Villning

Lodning, 16dmetod skall anges
Rorligt forband: gangjéarn etc.

4. Yta: ytfinhet, bearbetningsmetod Yta, ytfinhet och bearbetningsmetod beddmmes som
helhet.

5. Ytdekor:
Minst en metod
Stampling
Filning
Gravering
Ciselering
stickling
Etsning

6. Ytbehandling

Termisk fargning, anldpning, oljebrinning
Prydande malning

Fortenning

Polering

Malning/rostskydd

Brinning

blanering

7. Miattnoggrannhet:
Mattnoggrannhet
Materialtoleranser

8. Helhetsintryck:
Konsekvent genomforande
Overensstimmer med ritning
Materialbehandling



Tidsatgéng

9. Ritning:

Eget utforande
Mallkonstruktion

Val av ritningsobjekt
Val av ritningsmetod
10. Konstruktion: Materialdimensionering
Materialval

Val av fogningsmetoder
Maste inga:

Rorlig del

Omvikt kant

Gangjarn

Varmsmidd, kupad plat

Beskrivning av ett eventuellt gesallprov:

1. Inledningsvis bestams val av prov utifran kriterierna i bestdmmelserna. Det kan vara kundarbete
eller eget arbete. Arbetet bor diskuteras fram med handledaren.

2. Nar provet ar bestamt, gors ritningar, antingen efter original eller kundanpassat 6nskemal.
Mattsatta skisser récker, eller mattsatta bilder. Utrakning med forstorings/forminskningsfakror ska
beharskas. Galler provet en komplettering av ett original eller reproduktion av original,
dokumenteras originalet med fotografering och uppmatning och detta star till grund for provet. Har
bestdms ocksd malet med slutprodukten. Ar det en reproduktion? ska rustningsdelen se nytillverkad
ut? Ar det en komplettering, s& ska den matcha originalet osv.

3. Val av material, metoder och ytfinish gors.

4. Arbetet paborjas:

mallar konstrueras efter ritningar och satts ut pa platen (ev. smids plat ut for att passa till mallarna).
Platen klipps eller mejslas till dnskad form.

Platen bearbetas plasiskt (varmsmids) till ratt form och dimension. Detta kontrolleras mot ritning och
ev. utklippt tolk. Med skjutmatt och linjal

Platarna justeras in mot varandra (eftersom det maste vara rorliga delar i provet ar det alltid fler
platar som maste forhalla sig till varandra) grovt.

Gangjarn tillverkas och inpassas

Platen planhammras mot faff och finjusteras.



Sammanfogning av fasta delar gors antingen med nitning, falsning vallning eller svetsning svetsen
grovfilas bort.

Nésta skede ar haltagning och tillfallig hopsattning, nu ritas eventuelle refflor ut, storleken justeras
omvik markeras.

Refflor eller annan dekor i relief, stickling, etsning eller stampling gors nu eller efter slipning, samt
omvik.

Ev. inprovning gors i detta skede for att se om andringar behdvs goras.

Nu slipas eller filas platen, ev. brénns eller malas om detta ar slutfinishen

Sedan hardas platen, ythardning eller genomhardning och anlops till 6nskad hardhet.
Polering, for hand eller maskinellt.

Rostskyddsbehandling, malning, branning (tjara linolja) vaxning anoljning, fortenning.
Montering, nitning av foderremsor. Hopnitning av rorliga delar. Ev. dekornitar monteras
Spannen tillverkas, lader skars till och de monteras vid rustningen med nit

Ev. foder konstrueras, tillverkas och sys i.

Slutgenomgang av helheten, inoljning/vaxning.

Uppsattning pa stallning for display.



