SPIF-Svensk Plastindustriférening

Certifieringskrav for godkdannande enligt SPIF:s branschkrav (formsprutning)
Kategori 6: Teknisk kundservice

1. Utbildnings- och kunskapskrav

For att bli godkand som diplomerad teknisk kundservice* enligt SPIF:s branschkrav
gdller att sokande skall besitta praktiska och teoretiska kunskaper som beskrivs i
nedanstdende sammanstallning av kunskapskrav. Detta skall verifieras med ett
godkant teoretiskt och praktiskt prov enligt punkten 2.1 och 2.2 nedan.

Med funktionen teknisk kundservice avses den personal inom ett formsprutningsféretag som
arbetar med forsdljning, teknisk kundservice, offertberedning, produktionsberedning och
liknande.

2. Certifiering
2.1 Teoretiskt prov

Provet baserar sig pa de olika kunskapsomraden som beskrivs nedan i punkterna 3-15,
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 efter godkant teoretiskt prov
Kursdeltagaren skall kunna:

e uppratta en kravspecifikation rérande hallfasthet, funktion under forvantad
funktionstid

e tafram en preliminar skiss for detaljens utformning, partdelning och ingétsplacering

e avgora ungefarligt formrumsantal pa uppgifter om arligt antal detaljer

e avge en preliminar kostnadsbeddémning for erforderlig form

e ge forslag till materialval med hansyn till angivna betingelser for funktionen

e ange mojliga toleranser vid dels tillverkning och dels under funktionstiden

e ange en preliminar styckekostnad for tillverkning av aktuell detalj

e foresla kravspecifikationer for kontroll av tillverkade detaljer
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Eftersom det praktiska provet ar av beskrivande natur forutsatts att den detalj som
skall analyseras redan finns i produktion, samt att formrumsantal, verktygskostnad och
styckekostnad inte avviker med mer an +/- 20 %. | 6vrigt skall resultatet bedémas efter
"basta" formaga och jamforas med verkliga utfallet av erfaren examinator

Tidsatgangen for den praktiska examinationen ar begransad till 4 timmar

2.3 Praktikkrav fore certifiering

Inga praktikkrav stalls

2.4 Utbildningens omfattning

Tidsomfanget for preparandutbildningen ar av underordnad betydelse. Dessutom till
stor del beroende av kursdeltagarnas forkunskaper 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 valja att forbereda sig for examinationen

Av vikt ar daremot att sdkande 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 teknisk kundservicecertifiering och diplomering
skall ha en praktisk inriktning och ldagga mindre vikt vid det teoretiska innehallet.
Kursdeltagaren skall kunna redogéra for:

e formningsmetoder

e de fyra huvudstegen i formsprutningsprocessen

e de viktigaste processparametrarna vid formsprutning

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

4. Diplom och certifieringskrav

Teknisk kundservice ska besitta grundldaggande kunskap rorande:

e material
e tillverkningsmetod
o kvalitet

e ekonomiska samband material, produktion och kvalitet
e arbetarskydd
5. Materialkunskap, ngt. fordjupat
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Grundldggande begrepp, plastmaterial
e polymerers uppbyggnad
e fornatade, ej fornatade plaster
e termo- och hardplaster
e termoelaster
e hardplaster
e elaster
e amorfa och delkristallina termoplaster

Principiella skillnader mellan de tva huvudgrupperna,
e styvhet som funktion av temperaturen
« Tgoch Ty och mekanisk dédmpning for de olika materialgrupperna

Termoplaster, specifika materialgrupper, 6versikt
e basplaster
e konstruktionsplaster
e hogtemperaturplaster
e blends - blandningar
e legeringar
o fyllda material

Amorfa — delkristallina termoplaster, termoelaster, oversikt
e smalt- - stelningsbeteende

viskositetsbegrepp

tid — temperatur — termisk nedbrytning

stelningskrympning, PvT - samband

Fyll- och armeringsmedel samt 6vriga tillsatser, dversikt
o fyllmedel — olika slag av fyllmedel
e armeringsmedel
e mjukgorare — flexibilisatorer
e stabilisatorer - varme — solljus
e fargdmnen — pigment — |6sliga fargdmnen - migrering

Kommersiella kvaliteter, dagsaktuell 6versikt

materialtillverkare

e svenska leverantérer

e handelskvaliteter av plastmaterial

e typiska egenskaper for vanligaste plastmaterialgrupperna
e basplaster

e konstruktionsplaster

e hogtemperaturplaster

e termoelaster

Materialval
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o tillgangliga hjalpmedel

e tabellverk

e datorstédda hjalpmedel

e praktiska 6vningar i materialval med saval tabellverk och datorstédda hjalpmedel

e teoretisk genomgang av mojligheter och begransningar med tillganglida materialdata

6. Bearbetningsmetoder for plastformgods, 6versikt
Vanliga bearbetningsmetoder for framstallning av plastformgods
e extrudering

e profiler

e ror

e filmblasning
o folie

e formblasning

e varmformning

e rotationsgjutning

e bearbetningsmetoder for hardplaster och elaster

7. Metoder for kortserietillverkning, oversikt
Modeller — prototyper — kortserieformar - friformningsframstallning
e laserhdrdning
e lasersintring
e strangsprutning — skiktdeponering
e tryck —sintring
e gjutning
e mekanisk bearbetning

8. Formsprutning
Maskinkunskap och materialhantering, 6versikt
e maskinuppbyggnad
e styrsystemets funktioner
e kringutrustning
e formsprutningscykeln
e processdata
e mojliga toleransnivaer vid formsprutning

Plastmaterials smaltbeteende, oversikt och inverkan pa flyt- och bruksegenskaper av
e molmassa
e molmassefordelning
o tillsatser
e kannedom om PvT — diagram och inverkan pa plastformgods
e skillnaderna mellan amorfa och delkristallina material

Alternativa formsprutningsmetoder, ngt. fordjupad
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e |3gtrycksformsprutning

e halrumsdetaljer med hjalp av gas alt. vatskeinsprutning
e flermaterialformsprutning - sandwichmetod

e inlagg av dekorpapper

9. Verktyg
(andra vanliga benamningar: formar resp. formverktyg), oversikt av moderna verktyg och
deras uppbyggnad

e ingbtssystem

e rorliga delar i verktygen

o stalkvaliteter

e ytfinish

e verktygstoleranser

e verktygshantering

e lagring

e hantering

e Kortserieverktyg, vid kurstillfallet aktuella datorstédda berdakningshjalpmedel for

flytvagar
e godstjocklekar
e intagsplacering

10. Konstruktion av plastformgods, fordjupning

Materialegenskaper beroende av den molekyldra statusen
tillatna flytvagar och slutegenskaper beroende av

e molmassa

e molmassefdérdelning

o tillsatser

Utformning av plastformgods, grundldaggande konstruktionsregler, fordjupning
e godstjocklekar,
e flytvagar hos plastdetaljerna
e formkrympning
e intagsplacering
e ribbforstarkningar — for- och nackdelar
e slappvinklar
e ytor - ytfinish
e delningsplan
e avformningsmetoder

Konstruktionshansyn med hansyn till berdknad anvandning:
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e miljé och funktionshansyn, férdjupning

e egenskapsforandringar med tiden under inverkan av
e vader — sol — fukt — vatten

o kemikalier

e energirik stralning — solbelysning

e vdrme —tid - temperatursamband

e mikroorganismer

e mekaniska egenskaper

e kort- resp. langtidsegenskaper

e traditionella standardmetoder

Mekaniska egenskaper, dimensioneringsunderlag
e langtidsegenskaper
e krypning - relaxation
e krypmoduler
e isokroniska och isometriska diagram
e kritisk tojning
e termiska egenskaper
e temperatur —tidsamband
e forandring av mekaniska egenskaper
e dimensioner
e sammanflytningslinjer
o farg
e kemiska egenskaper, inverkan av kemikalier
e mekaniska férandringar
e spanningssprickbildning

Vaderbestandighet, inverkan av
e sol
o fukt, - och hallfasthetsforandringar

Speciella konstruktionselement
e snappen, snappforband

e fjadrar
e gangjarn
e kugghjul

Toleranser, fordjupning, tillverknings- och brukstoleranser under inverkan av
e viarme/kyla — krympning (permanent) — svallning/krympning (reversibel)
o fukt — svallning (reversibel)

Sammanfogningsmetoder, 6versikt
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e limning
e svetsning
e nitning

e skruvforband

Konstruktionshjalpmedel, tabeller och datorstédda data, fordjupning med praktiska évningar
e materialval
e mekaniska egenskaper
e lang- och korttidsegenskaper
e kemresistens
e viaderbestiandighet
e dimensionsstabilitet, form- och efterkrympning under anvandning
e termiska egenskaper
e datorstodd, teori och praktiska dvningar:
e dimensionering
o formfyllnadsanalys

11. Kvalitetsbedomning och orsaker, dversikt

Identifiering av fel hos formgods, och kunna bedéma sannolik anledning till produktfel som
e dimensions- och viktfel
e ofylld detalj
e insjunkningar
e randeriytan
e glans —glansskillnader
e sammanflytningslinjer (vallinjer)
e brannmarken
e kallplugg
e delaminering
e fristrdomning
e deformation vid utstétning
e nedbrutet material

Kvalitetsteknik och haverianalys, 6versikt, kontrollmetoder for material och fardig produkt
e smaltindex MFI
e |uktidentifiering
e mekanisk provning

e drag
e boj
e slag

e okular besiktning

e glansmatning

e fargmatning

« med avancerad apparatbunden analys och provning
12. Ekonomi - kalkylering, férdjupning
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e Kalkylmetoder
e oOverslagsberakningar
e traditionella datorstédda hjalpmedel, teori och praktiska ovningar

Tekniska faktorer som paverkar tillverkningskostnaden
e formkostnad
e geometrisk utformning av detalj
e geometriberoende avsvalning i form
e godstjocklek
e tolerans- och skevningskrav
e materialberoende allmadnna stelningsdata
e omfattning och niva av kontroll- och provningskrav
e allmanna kundkrav

13. Miljd

Allman 6versikt
e plasterijamforelse med andra material
e nytta och begransningar med plastmaterial
e energi- och raoljedatgang jamfort med andra material
e framtida ravaruforsorjning
e ateranvandning, problematik med fér- och nackdelar
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