SPIF-Svensk Plastindustriférening

Certifieringskrav for godkdannande enligt SPIF:s branschkrav (formsprutning)
Kategori 2: Tekniker

1. Utbildnings- och kunskapskrav

For att bli godkdnd som diplomerad tekniker enligt SPIF:s branschkrav galler att
sokande skall besitta praktiska och teoretiska kunskaper som beskrivs i nedanstaende
sammanstallning av kunskapskrav. Detta skall verifieras med ett godkant teoretiskt och
praktiskt prov enligt punkten 2.1 och 2.2 nedan.

2. Certifiering
2.1 Teoretiskt prov

Provet baserar sig pa de olika kunskapsomraden som beskrivs nedan i punkterna 3-17,
och bestar av 50 fragor, dar varje fraga har 5 olika svarsalternativ, varav endast ett
alternativ ar ratt.

e 50 fragor (5 olika svarsalternativ varav endast ett alternativt ar ratt)
For godkdannande kravs att summa ratt svar avgivits med minst 35 ratta svar (70 %)
Tidsatgangen for den teoretiska examinationen ar begransad till 4 timmar
2.2 Praktiskt prov
Provet ska ske vid en formsprutmaskin efter godkant teoretiskt prov
Kursdeltagaren skall kunna:

e kontroll av formverktyg mot maskin fore upphangning

e uppsattning av formverktyg och funktionskontroll

e uppratta korinstruktion

e starta produktionen av detaljer i formverktyget

e installning och kontroll av omkopplingspunkt, eftertryckstid och forseglingspunkt
e korrigering av processdata for godkanda detaljer

o utfor kapabilitetstest pa 50 detaljer efter 30 minuters produktion

e kvalitetssakra mot SPS

For godkannande kravs att de praktiska momenten genomfors korrekt enligt
utbildningskrav alternativt foretagets egna instruktioner och att den muntliga
redogorelsen ar tillfredsstallande, samt att samtliga sakerhetsinstruktioner foljs.

Tidsatgangen for den praktiska examinationen ar begransad till 8 timmar
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2.3 Praktikkrav fore certifiering

Sokande skall ha minst 4 ars relevant yrkeserfarenhet inom branschen, samt ha
relevant praktik med formsprutning som stallare vid ett formsprutningsféretag.

2.4 Utbildningens omfattning

Tidsomfanget for preparandutbildningen ar av underordnad betydelse. Dessutom till
stor del beroende av kursdeltagarnas férkunskaper och praktiska erfarenhet. Den skall
dock halla en niva i tid och innehall som skapar forutsattningar for kursdeltagaren att
klara examineringen. Mojlighet skall finnas for kursdeltagare att utifran kursmal och
kriterier sjalv vadlja att forbereda sig for examinationen

Av vikt ar daremot att sokande av certifiering och diplomering genomfort det
teoretiska och praktiska provet med godkant enligt kraven i punkt 2.1 och 2.2

3. Utbildnings- och kunskapskrav

Utbildningen som skall leda fram till teknikercertifiering och diplomering skall ha en
praktisk inriktning och lagga mindre vikt vid det teoretiska innehallet. Kursdeltagaren
skall kunna redogora for:

e formningsmetoder

e de fyra huvudstegen i formsprutningsprocessen

e de viktigaste processparametrarna vid formsprutning

e skaderisker i processen som temperatur, tryck, halkskador etc.
o kvalitet

4. Diplom och certifieringskrav

Teknikern ska besitta grundlaggande kunskap rérande:

e material
e tillverkningsmetod
e kvalitet

e ekonomiska samband material, produktion och kvalitet
e arbetarskydd
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5. Materialkunskap

Grundldaggande begrepp och kunskap om polymera materials uppbyggnad och vanliga
indelningsgrunder fér polymera material

e hardplaster

e termoelaster

e elaster

Termoplastmaterialens uppbyggnad, kunna beskriva och ha kunskap om:
e skillnader mellan delkristallina och amorfa material med avseende pa bl.a.
e formkrympning
e vdrme (Tgoch Ty,)
e bestandighet mot l6sningsmedel
e vdsentliga materialparametrar, glasomvandlingstemperatur, T, for
e amorfa resp. delkristallina material
e principiella skillnader ur formsprutningssynpunkt (viskositet, krympning)
e generella skillnader ur anvandarsynpunkt

Tillsatser och kunna beskriva och ha kunskap om de vanligaste tillsatserna och deras
huvudsakliga funktion

e stabilisatorer

e mjukgorare

e armeringsmedel
o fylimedel

Praktisk materialkinnedom marknadskannedom om de vanligaste termoplasterna,
termoelasterna, hogtemperaturplasterna HT) och polymera legeringarna med avseende pa
e prisniva
e handelsnamn, materialtyp allmanna egenskaper och anvandningsexempel
e exempel och beskrivning av materialtyp

e termoplaster: PS, PVC, SB, PE, PP, ASA, ABS, PC, PPO/SB, PA, POM
e termoelaster: olefin-, styren-, uretan-, ester- och amidbaserade
e HT material: PSU, PES, PEI, PPS, PTFE, PAEK, PEEK, PAI

e polym. legeringar: PC/ABS, PC/PBT, PC/ASA, PPO/SB, m fl.

6. Materialhantering

Lagring och hantering

e kunna redogora for hantering och problematik kring lagring av material fore
formsprutning
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Forbehandling av material
e kunna redogora for behov av och att utfora
e torkning och férvdarmning av de vanligaste termoplasterna
e torkning och inblandning av tillsatser av olika slag

Forsta
e principiella skillnader mellan
varmluftstorkning
torkning med fortorkad luft
frystorkning
samband mellan tid och temperatur for nedbrytning av termoplaster

Kunna utfarda
e torknings- och forvarmningsforeskrifter efter materialdatablad fran
materialtillverkare

7. Tillverkningsmetoder for plastformgods

Kursdeltagaren skall kunna redogbra for de vanligaste bearbetningsmetoderna for
termoplaster och vilka typer av detaljer som tillverkas med resp. metod

e extrudering - profiltillverkning, film- folietillverkning,

e formblasning - flaskor, behallare, formgods

e plastsmide - tjockvaggiga artiklar, h6gmolekylara termoplaster

e varmformning - stora rel. tunnvaggiga artiklar

e rotationsgjutning - stora halkroppar

8. Formsprutning

Formsprutmaskinen, kunna redogora for formsprutmaskinens uppbyggnad, delar och
funktion

e lasenhet

e insprutningsenhet

e styrsystem

Styrsystemets funktioner och installningar
e kunna forstda grundlaggande skillnader mellan styrd- och reglerad
formprutmaskin.
e kunna tolka, stalla in resp. programmera de parametrar som forekommer i
styrsystemen hos foretagets
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Kringutrustning, forsta funktionen och kunna hantera kringutrustningar
e torkning och férvarmning
e temperingsaggregat med olika medier
e transportband
e ingotsavskiljare
e regranuleringsutrustning.

Underhall
e ha kunskap om och kunna initiera framtagning av instruktioner, omfattning for
forberedande underhall pa maskinpark.

9. Processkunskap

Plastmaterialens processbeteende

e ha fordjupad kunskap om formsprutningscykeln och sambanden mellan
materialegenskaper, processparametrar och produktkvalitet.

e kunna optimera formsprutningscykeln med avseende pa direkta (installbara)
och indirekta storheter

e direkta storheter

e insprutningstid

e omkopplingspunkt (vag, tid, hydraultryck, massatryck, forminnertryck)

o eftertrycksniva

o eftertryckstid

o kyltid
e cylindertemperatur, skruvvarvtal, mottryck
e dosering

e formtemperatur

e formlasningskraft
e indirekta storheter
e oljetemperatur

e doseringstid

e massakudde

e massatermperatur

e uppbyggnaden av PvT-diagram
e kunna identifiera formsprutningscykeln i ett PvT-diagram
e bakgrund till och beharska
e profilerad insprutningshastighet
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eftertrycksniva
mottryck

Ha kunskap om modjliga toleransnivder vid formsprutning samt kunna upprétta
korinstruktioner

Formsprutningsekonomi, ha kunskap om grundlaggande metoder for kalkyler och ha
kannedom om

10. Produktionsstorningar, felkorrigering

materialpriser
maskinkostnader
verktygskostnader
personalkostnader

Logisk felanalys, felkorrigering

ha kunskap om hur man anvander statistisk forsoksplanering i felsokning
kunna avgora var i processen som produktfelen uppstatt

Felkorrigering
ha férdjupad kunskap om hur formsprutningsrelaterade produktfel uppkommer

och atgardas
dimensions- och viktfel
ofylld detalj
sjunkningar.

rander.
glans/glansskillnader
vallinjer

brannmarken
kallplugg

delaminering
fristromning
deformation vid utstétning
nedbrutet material

11. Alternativa metoder

Ha kdnnedom om alternativa formsprutningsmetoder

lagtrycksformsprutning
gasformsprutning
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e flermaterialformsprutning
e inldgg av dekor

12. Formverktyg

Uppbyggnad av formverktyg
e ha kunskap om grundprinciperna for formuppbyggnad
e traditionella formverktyg
e moderformsuppbyggnad.
e ingbtssystem
e fordelningskanaler

e intag.

e varmkanalsystem
o slider

e backar

e avgangning
13. Konstruktionsregler for formverktyg

Ha kunskap om grundlaggande designregler for formverktyg
e godstjocklek - flytvagar
e ribbor
e slappvinklar
e ytor - ytfinish
e underskarningar
e ingltsplacering
e delningsplan
e avformningsmetoder

14. Hantering av formverktyg

Ha kunskap om
e uppsattning och nedtagning av formverktyg
e att pa ett sdkert satta formverktyg i och utanfér maskinen
e arbetsmetoder och rutiner fér montering och demontering av formverktyg

Funktionskontroll och underhall av verktyg
e Ha kunskap om funktionskontroll av verktyg vid start av produktion
e passnhing
e cylinder - nos,
e formhalvor,
e utstotare etc.
e karndragning
e backar
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e kunna initiera underhall och reparation av formverktyg
e kunna hantera, konservera och lagra formverktyg vid avslutad produktion

15. Formfylinadsberdkning

Formfylinadssimulering
e Hakadnnedom och i férekommande fall kunna utnyttja moderna datorsimulerade
formfyllnadsprogram for att underlatta maskininstallning, produktkonstruktion och
formverktyg

Ha kunskap om reologi, d.v.s. laran om plastsmaéltors och inverkan pa flytbarheten av
molekylmassa

e molekylmassaférdelning

e inverkan av tillsatser

e orienteringseffekter hos plastformgods

¢ molekylorientering, dess upphov och inverkan pa produktegenskaper

Inre spanningar
e Ha kunskap om bl.a. termiskt inducerade inre spanningar och deras inverkan pa
produktegenskaper.

16. Kvalitet

Branschspecifika kvalitetskrav
e ekonomi, kvalitetsnivaer och omfattning av kvalitetskontroll
e material
e maskin och kringutrustning
e produktionsutfall
e kundreklamationer

Kontrollmetoder
e kunskap om branschspecifika kvalitetskontroller
e smaltindex MFI
e |uktidentifiering
e dragprov
e slagprov
e matning av glans och farg
e dimensioner, toleranser
e okuldr besiktning
e skevning
o ytdefekter
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Statistisk bearbetning av produktionsutfall
Oversiktlig kunskap om datorbaserad utnyttjande av statistik samt kunna tillimpa
statistisk bearbetning for att na stallda kvalitetsmal.

e normalfordelning,

e vantevdrde

e standardavvikelse

e maskin- och processduglighet

e SPS, statistisk processtyrning

e uppratta styrdiagram

SPS - Statistisk processtyrning

e kunskap om bakgrund till SPS och kunna, uppratta och tolka ett styrdiagram, ta fram
och kunna avgora rimligheten i styrgranser

Statistisk forsoksplanering och kanna till hur man tar fram processkanslighet,
bearbetningsfonster

Processparametrar

e kunna avgora vilka formsprutnings- resp. produktparametrar som bestammer
produktkvalitet vilka kan anvandas i SPS.

Kvalitetsdokument
e kunna deltaga i upprattande av kvalitetsstyrningsdokument och kontrollinstruktioner

FMEA
e kunna grundldaggande teorier om process - FMEA och konstruktions - FMEA

17. Ateranvindning av plastavfall

Ha kunskap om och ha insikt om
e risker och atgarder vid hantering av atervunnet material
e lagkrav géllande hushallsavfall
e begransningar och mojlighet med atervunnet material
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