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Kapitel 1

SYFTET MED FRISTAENDE EXAMINA OCH MALEN FOR
DEM

18 FRISTAENDE EXAMINA

De fristaende examina ar inte beroende av det sétt pa vilket man forvarvat sig sin yr-
kesskicklighet. De féardigheter som examinanderna har skaffat sig genom utbildning, i
arbetslivet eler genom sina fritidsintressen behandlas som en helhet, sa att detta kun-
nande kan anvandas nar den erfordrade yrkesskickligheten skall pavisas vid de
fristaende yrkesproven.

De fristdende examina & modularatill sin struktur. De utgors av uppgiftshel heter,
som utgar fran arbetslivet och dess utvecklingsbehov och kdnnetecknande for examina
ar att i dem forenas arbetet med den teoretiska bakgrunden. Typiskt for examina &r
ocksa en mangsidig yrkesskicklighet och att arbetsprocessen integreras med resultaten
av den. Varje del av en examen utgor ett delomrade av yrkeskompetensen, som kan
lyftas ut ur den naturliga arbetsprocessen och bilda en sjélvstandig helhet som kan
bedomas. De fristaende yrkesproven arrangeras och avlaggs flexibelt for en examens-
del i sénder. Examinandernas mal kan ocksa vara att endast avlagga en ler flera delar
av en examen, inte hela examen.

Utgangspunkten for beskrivningen av kraven pa yrkesskicklighet &r den kvalifika-
tionsbestamning som anses vara lampligast for yrkesomradet. Beskrivningen koncen-
treras pa kraven for branschens centrala funktioner, beharskandet av arbetsprocessen
och omfattande yrkespraxis. | kraven ingar ocksa de for arbetslivet nodvandiga
sprakkunskaperna och sociala fardigheterna.

28 FORBEREDANDE UTBILDNING FOR FRISTAENDE
EXAMINA

Systemet med fristaende examina kan inte formellt stélla examinanderna infor
forhandsvillkor i fraga om utbildning. | huvudsak avlaggs dessa examinai samband
med nagot slag av forberedande utbildning.

Den som anordnar forberedande utbildning skall faststélla laroplanen for utbild-
ningen enligt examensgrunderna. Utbildningen och de fristaende yrkesprov som ingar
i den skall laggas upp enligt examensdelarna. Det dligger utbildningsanordnaren att
arrangera de fristdende yrkesproven som en del av den forberedande utbildningen. Till
de studerandes skyldigheter hor att delta i dessa prov i samband med studierna.

De gemensamma studier, som ingdr i en grundexamen som avlaggs som grundl&g-
gande yrkesutbildning, &r inte obligatoriska i en utbildning som forbereder for en
grundexamen som avl&ggs som en fristaende examen. Malen for dessa studier beaktas
dock i tilldmpliga ddlar i 1&roplanen och i arrangemangen fOr undervisningen.



38 De allmédnna grunderna for sattet av pavisa yrkesskicklig-
het och for beddmning av examensprestationerna

Bedomningen av de fristaende yrkesproven forutsétter metodisk insamling av material,
beslutsfattande och dokumentering angaende examinandernas yrkesméssiga och
arbetsrelaterade fardigheter, som jamfors med de i examensgrunderna faststéllda
kraven pa yrkesskicklighet och med bedémningskriterierna. Tyngdpunkten vid
bedomningen ligger pa det praktiska arbetet och arbetsmetoderna. Fardigheterna eler
kunnandet bedoms i allménhet direkt enligt motsvarande arbete.

Miljon dar de fristéende yrkesproven avlaggs skall vara méjligast realistisk och
autentisk. Vid bedémningen tillampas mangsidigt olika kvalitativa bedomnings-
metoder sdsom observationer, intervjuer, fragor och portfoljer samt sjalvbedémning
och gruppbedomning. De fristédende yrkesproven laggs upp for varje examensdel sa att
man vid proven kan beddma om examinanden uppfyller de centrala malen nar det
géller yrkeskompetensen.

Malen fér bedomningen anger de kompetensomraden som égnas speciell uppmérk-
samhet vid bedomningen. Malen hanfor sig till de centrala fardigheterna och man ser till
att examinanden behédrskar den teori som ligger till grund for arbetet samt att han/ hon
behérskar arbetsmetoder, arbetsutrustning, material och arbetsprocesser. Saval malen
for bedomningen som bedomningskriterierna harleds ur kraven pa yrkesskicklighet for
motsvarande examensdel. Kriterierna for bedomningen baserar sig pa malen for
beddmningen och de beskriver och preciserar vad som krévs for en godkand prestation.

Kapitel 2
UPPBYGGNADEN AV YRKESEXAMEN FOR PLASTMEKANIKER

18 DELARNAIEXAMEN

Y rkesexamen for plastmekaniker bestar av 6 obligatoriska delar samt av 14 valfria
delar, av vilka examinanden skall avldgga en. Dessutom kan examinanden avlégga
delen foretagsamhet.

Ob lgatorisk a de br \aFia de br
av vilka en skall avlaggas

1. Ké&nnedom om plastbranschen |7. Formsprutning

2. Kannedom om kunden, 8. Extrudering, blasfilm
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produkten

och slutanvandningen 9. Extrudering, skivor/planfilm
3. Kannedom om den egna 10. Extrudering, ror/slangar
processen

11. Extrudering, profiler
4. Kannedom om foretaget
12. Formblasning
5. Riskhantering
13. Varmeformning/vakuumformning
6. Drift
14. Rotationsformning

15. Tekniker for plastkomposit/armerad plast
16. Extrudering, beléaggning

17. Polyuretantekniker

18. Metoder for efterbearbetning

19. Regranulering och atervinning

20. Ovriga tillverkningsmetoder

Kapitel 3

YRKESSKICKLIGHET SOM KRAVS | YRKESEXAMEN FOR
PLASTMEKANIKER SAMT GRUNDERNA FOR
BEDOMNINGEN

SATTEN ATT PAVISA YRKESSKICKLIGHETEN

Y rkesskickligheten pavisas genom att examinanden utfor de arbetsuppgifter som forut-
sétts i kraven pa yrkesskicklighet i ett verkligt arbete. Ocksa separata arbetsprestatio-
ner, simulerade situationer, intervjuer, gruppvardering och sjévvardering kan anvan-
dasi sadan omfattning att man pa ett tillforlitligt sétt kan konstatera att fardigheterna
motsvarar kraven pa yrkesskicklighet, bade praktiskt och med avseende pa den teo-
retiska kunskap som kravs inom branschen. Detillaggsfardigheter, kunskaper och den
kannedom om bestammelser som ligger till grund fér arbetet kan aven granskas munt-
ligt eller skriftligt till de delar som deinte framgar av sjélva yrkesprovet. Yrkesprovet
kan avlaggasi flera delar dler vid flera platser, dock sa att fardigheterna blir bedémda
I den omfattning som forutséits enligt kraven. | de valfria delarna visar examinanden
sin yrkesskicklighet ocksa genom att gora ett projektarbete om utvecklingen av den
egna arbetsplatsen.

Att kanna till/veta innebér att examinanden kan uppge enskilda fakta, som utgor
delinformation om en helhet, som svar. Att forsta innebér a sin sida att det av svaret
framgdr om examinanden forstar hur de enskilda faktauppgifterna kan kombineras
samt varfor och under vilka forutséttningar.




MAL OCH KRITERIER FOR BEDOMNINGEN

Y rkesskickligheten i examensdelarna beddms enligt foljande kriterier:

Examinanden

?
?
?

?

arbetar i enlighet med instruktionerna och kvalitetssystemen

forstar delprocessens betydel se som en del av produktionslinjen och arbetar darefter
kanner till det foregaende och efterféljande processmomentet samt vilka
kvalitetskrav som stélls pa dem

kan utféra sina arbetsuppgifter sjalvstandigt

kommunicerar med hjalp av branschens termer
arbetar flexibet i normal- och storningssituationer tillsammans med
arbetskamraterna och formannen

anvander sdkra och ergonomiska arbetsséit
anvander andamalsenliga skydd
kanner till olycks-, brand- och milj6riskerna pa den egna arbetsplatsen

forstar kundernas kvalitetskrav och arbetar darefter
forstar det egna arbetets betydelse for slutproduktens kvalitet

forstar sina egna paverkningsmojligheter pa det ekonomiska resultatet och arbetar
darefter.

KRAVEN PA YRKESSKICKLIGHET

1 § KANNEDOM OM PLASTBRANSCHEN

Examinanden kanner till

? plastbranschens terminologi och vanligaste ravaror

? plastprodukternas tillsatsamnen och hur deinverkar pa produkten
? devanligaste tillverkningsmetoderna for plastprodukter

? devanligaste testmetoderna for plaster

? atervinningsmetoderna for plaster.

Examinanden forstar

? livscyketénkandet vid tillverkning av plastprodukter.

Examinanden kan

? identifiera de vanligaste plastmaterialen med enkla medel
? tolka tabellinformation fran plasttester.

2 8§ KANNEDOM OM KUNDEN, PRODUKTEN OCH

SLUTANVANDNINGEN
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Examinanden kanner till

? vilkaravaror som anvands i produkterna samt ravarornas egenskaper ur
produktperspektiv
fabrikens/enhetens/maskinens viktigaste kunder och huvudsakliga
marknadsomraden
produkternas slutliga bruksandamal
foljande foradlingsskede och vilka krav slutanvandningen stéller pa produkten
kundens kvalitetskrav pa slutprodukten
produktens kostnadsstruktur i huvuddrag.

-~

N ) N N

3 § KANNEDOM OM DEN EGNA PROCESSEN

Examinanden kanner till
? enheternainom det egna foretaget och deras funktioner
? funktionerna hos den egna enhetens/maskinens del processer.

Examinanden kan
? anvanda behovliga styr- och datasystemi sina uppgifter.

4 8 KANNEDOM OM FORETAGET

Examinanden kanner till
? foretagets organisation i huvuddrag (branscher, resultatenheter, fabrikernas lage)
? foretagets agandeforhallanden och viktigaste konkurrenter.

Examinanden forstar

? foretagets viktigaste nyckeltal och vet i vilken storleksklass de ligger inom den
egna koncernen och enheten

? betyddsen av och principerna for foretagets ledningssystem (kvalitets-, milj6-
och egenkontroll osv.).

Examinanden kan
? anvanda féretagets gemensamma datasystem
? tolka rapporter och nyckeltal 6ver foretagets produktion och ekonomi.

5 8 RISKHANTERING

Examinanden kanner till
? sdkerhets-, dataskydds- och miljériskernai anslutning till sina arbetsuppgifter
? foretagets sékerhets- och skyddsforeskrifter
? fabriksomradets sakerhets- och miljérisker
? foretagets miljomal.

Examinanden kan
? beakta sdkerhets- och miljériskernai sitt arbete

11



? folja sékerhets- och skyddsforeskrifterna samt arbetsinstruktionerna
? anvanda en andamalsenlig personlig skyddsutrustning i arbetsuppgifterna
? geforstahjp.

6 8 DRIFT

Examinanden kanner till
? begreppen och arbetssatten inom drift och underhall
? hur driften och underhdllet inverkar pa féretagets produktivitet och ekonomi
? devanligaste orsakerna till stérningar i processen.

Examinanden forstar
? principerna for foretagets driftsystem samt driftsystemets funktion.
? betydesen av en storningsfri process
? sambandet mellan processens kondition och kvalitetsfel.

Examinanden kan
? beddma och forutse processens kondition pa basis av produktens kvalitetsvarden
? anvanda foretagets underhallsdatasystem for att skriva information om fel,
arbetsbestallningar och rapporter samt kontrollera reservdel ssituationen
? utfora sensorisk konditionsovervakning inom sitt uppgiftsomrade
? agerasdi storningssituationer att mangd- och kvalitetsforlusterna blir sa sma som
majligt
? utfora felsokningsuppgifter genom att till&mpa en probleml ésningsmetod
? skéta driftuppgifternainom sitt ansvarsomrade.
7 8 FORMSPRUTNING

Examinanden

? & fortrogen med funktionen och konstruktionen hos den formsprutmaskin som han
anvander samt kan programmera in behtvliga filer i maskinen

? kan reglera och @ndra maskinens program

? kaninstalleraformar och kringutrustning samt hantera formarna ratt

? forstar vikten av att forvara och skydda formarna rétt med tanke pa
produktiviteten

? kan optimera processen genom rétta justeringar samt uppfattar variationer i
processen

? kan upprétthalla en kvalitetsmassigt godtagbar produktion med jamn kvalitet

? kan forbéttra och dokumentera produktionen kontinuerligt samt kan ge
utvecklingsforlag for att forbattra processen

? kanner igen produktens kritiska punkter och kénner till Gvervakningsgranserna samt
kan 6vervaka dem i processen

? kan gora korrigerande regleringar av processen och férstar hur de inverkar pa
produktionen

? forstar hur variablernainom formsprutning inverkar pa slutproduktens kvalitet och
kan beakta vilken effekt de har pa produkten (t.ex. ytkvalitet, farg, glans, storlek,

12
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?

krympning, mattnoggrannhet, reflektion, ljusbrytning) samt kan méta dem i
produktionen

kanner till betydelsen av olika tryck och behérskar dem (insprutningstrycket,
eftertrycket, formtrycket, barriartrycket) och kan vidta rétta tgarder vid storningar i
gjutmaskinerna

kan gora de kvalitetsméatningar och kvalitetskontroller som foretagets produktion
kraver samt gora nddvéandiga dokumentationer av kvaliteten

forstar varfor kvaliteten maste kontrolleras regel bundet

kanner till olika formtekniker och forstar hur tempereringen och varmkanal systemet
inverkar pa produktkvaliteten

kan se pa produkten vilken formteknik som anvénts eler vilken teknik som skulle
vara lamplig for produkten

forstar och kan sarskilja de vanligaste plastravarornas beteende vid formsprutning
samt vet vad skillnaderna beror pa

kan anvanda foretagets distributions- och torkningssystem for ravaror

kanner till plastravarornas torkningstemperaturer och kan forsakra sig om att
plastrévarorna ar felfria

forstar vikten av forebyggande underhdll och kontinuerlig uppféljning av
anléggningarnas skick

kan beddma maskinernas och anordningarnas reparations- och underhallsbehov
kan utfora enkel service pa maskiner och anordningar samt kanner till deras
reparationsintervaller

kan forutse och utfora uppgifter i anslutning till att arbetet paborjas samt minimera
ravaruspillet i borjan och slutet av arbetet

foljer tillverkningsplanen och arbetar lagom snabbt

kan sakerstalla en sa ekonomiskt hdg produktionsniva som majligt

kan arbeta sa att de externa och interna kundernas krav och behov uppfylls

kan ocksa beakta behoven i sin miljo och forstar vikten av socialt samarbete samt
kan utveckla samarbetet

forstar vikten av ordning, renlighet och arbetssakerhet i sitt arbete.

Pa foretag som anvander renrum kénner examinanden till kraven pa renrum och kan
arbeta enligt direktiven fér renrumsproduktion.

| arbetsmiljoer dar automatik och robotik anvands behérskar examinanden verk-
samhetstillampningar, programmering samt anvandning och underhall av anléaggningar
och sakerhetsforeskrifterna i anslutning till detta.

8 § EXTRUDERING, BLASFILM

Examinanden

?

?
?

ar fortrogen med funktionen och konstruktionen hos den blasfilmmaskin som han
anvander samt kan programmera in behtvliga filer i maskinen

kan reglera och &ndra maskinens program

kan optimera processen genom rétta justeringar samt uppfattar variationer i
processen

kan uppréatthalla en kvalitetsmassigt godtagbar produktion med jamn kvalitet

13
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kan forbattra och dokumentera produktionen kontinuerligt samt kan ge
utvecklingsforlag for att forbéttra processen

kan stallain rétt temperaturer i maskinen

kanner till vilka kértemperaturer olika plastravaror kréver och hur de inverkar pa
produkten

kan gora observationer av massans vikt och filmens yta samt géra behévliga
korrigeringar

kan programmera in rétta korvarden i maskinen och kanner till maskinens
installningar, t.ex. filmens hallfasthet och bredd samt faktorer som inverkar pa
maskinens produktion

kan gora regleringar i anslutning till extruderingen (temperaturen, skruvens
hastighet, smélttemperaturen, trycket och vridningen) och forstar hur de inverkar
pa slutprodukten

kan centrera och reglera dysan sa att filmens tjockleksprofil pa slutprodukten
uppfyller kvalitetskraven

kanner igen produktens kritiska punkter och kanner till Gvervakningsgrénserna
samt kan Gvervaka dem i processen

kan gora korrigerande regleringar av processen och férstar hur de inverkar pa
produktionen

forstar hur variablerna inom blasfilmprocessen inverkar pa slutproduktens
kvalitet och kan beakta vilken effekt de har pa produkten (t.ex. ytkvalitet, farg,
glans, storlek, krympning, mattnoggrannhet) samt méta dessa i produktionen
kan vidta rétta atgarder vid storningar i blasfilmprocessen

forstar betydelsen av kylning av filmbubblan med tanke pa slutproduktens
kvalitet

behérskar filmbubblans beteende i inledningsskedet av processen och under
processens gang, beaktar kristallisationsgransen och forstar orienteringen och
blasforhallandet

kanner till drag- och lindningsmaskinens funktioner och kan anvanda demi
processen

kanner till A-ramarnas, veckanordningarnas och nypvalsens reglage och
reglagens verkningar

behérskar lindningsmaskinerna och banspanningen

ar fortrogen med och behérskar filmbanans styranordningar,
behandlingsanordningar, skjuvningar och annan kringutrustning

kanner till toleransgranserna for och kvalitetskraven pa slutprodukten samt kan
kora en film enligt kvalitetskriterierna med rétt korhastighet

kan gora de kvalitetsméatningar och kontroller som foretagets produktion kréver
samt gora nddvandiga dokumentationer av kvaliteten

forstar varfor kvaliteten maste kontrolleras regel bundet

forstar hur de vanligaste plastravarorna beter sig i blasfilmprocessen och vet hur
olika tillsatsamnen inverkar pa filmens kvalitet

kan skilja mellan olika plastravarors beteende i blasfilmprocessen och vet hur de
inverkar pa korvardena samt pa filmens egenskaper

vet hur olika tillsatsamnen inverkar pa slutprodukten och kan identifiera
tillsatsémnenas egenskaper i den produkt som skall koras

kan dosera plastrévaran i maskinen enligt arbetsordern
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?

kan anvanda foretagets distributions- och torkningssystem for ravaror

kanner till plastravarornas torkningstemperaturer och kan forsakra sig om att
plastrévarorna ar felfria

forstar vikten av férebyggande underhall och kontinuerlig uppfdljning av
anl&éggningarnas skick

kan beddma maskinernas och anordningarnas reparations- och underhallsbehov
kan utfora enkel service pa maskiner och anordningar samt kanner till deras
reparationsintervaller

kan hantera slutprodukten som kommer ur maskinen pa rétt sétt och kénner bl.a.
till kor- och férpackningskraven pa hygienfilm samt férstar vikten av att forpacka
och mérka produkten som gar till kunden ratt

kan forutse och utfora uppgifter i anslutning till att arbetet paborjas samt
minimera ravaruspillet i borjan och slutet av arbetet

foljer tillverkningsplanen och arbetar lagom snabbt

kan sakerstalla en sa ekonomiskt hdg produktionsniva som majligt

kan arbeta sa att de externa och interna kundernas krav och behov uppfylls

kan ocksa beakta behoven i sin miljo och forstar vikten av socialt samarbete samt
kan utveckla samarbetet

forstar vikten av ordning, renlighet och arbetssakerhet i sitt arbete.

Pa foretag som anvander renrum kanner examinanden till kraven pa renrum och kan
arbeta enligt direktiven for renrumsproduktion.

| arbetsmiljoer dar automatik och robotik anvands behérskar examinanden verk-
samhetstillampningar, programmering samt anvandning och underhall av anléaggningar
och sakerhetsforeskrifternai anslutning till detta.

9 § EXTRUDERING, SKIVOR/PLANFILM

Examinanden

?

?
?

?

ar fortrogen med funktionen och konstruktionen hos den extruderlinje som han
anvander samt kan programmera in behévliga filer i maskinen

kan reglera och andra maskinens program

kan optimera processen genom rétta justeringar samt uppfattar variationer i
processen

kan uppréatthalla en kvalitetsmassigt godtagbar produktion med jamn kvalitet
kan forbattra och dokumentera produktionen kontinuerligt samt kan ge
utvecklingsforlag for att forbattra processen

kan gora regleringar i anslutning till extruderingen (temperaturen, skruvens
hastighet, sméalttemperaturen, trycket och vridningen) och forstar hur de inverkar
pa slutprodukten

kan reglera dysan: instéllningar av temperatur, centrering och filmtjocklek samt
forstar installningarnas betydel se for slutprodukten

kan byta dysa och kanner till hur olika dysor inverkar pa slutprodukten

kanner igen skivans/planfilmens kritiska punkter och k&nner till dvervaknings-
granserna samt kan Overvaka dem i processen

15
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kan gora behovliga korrigerande regleringar av processen och forstar hur de
inverkar pa produktionen

forstar hur variablerna inom skiv-/planfilmproduktionen inverkar pa slutproduk-
tens kvalitet och kan beakta vilken effekt de har pa produkten (t.ex. ytkvalitet,
farg, glans, storlek, krympning, mattnoggrannhet) samt kan méta dem i produk-
tionen

kan vidta rétta atgarder vid storningar i extruderlinjen

forstar hur kylningen inverkar pa slutprodukten samt syftet med kylningen

vet hur svagheter och ojamnheter vid kylningen syns pa skivan/planfilmen

kan reglera dragningen och forstar hur dragningen inverkar pa orienteringen
kanner till ratta draghastigheter och dragningens betydelse for slutproduktens kvalitet
vet hur kalibreringsapparaterna fungerar samt syftet med kalibreringen

kan tolka resultaten av kalibreringen samt kanner till den tillatna variationsbredden
for produkten

kan kalibrera

kan anvanda och reglera giljotinen och kénner till den kapade ytans kvalitet, matt
m.m.

kanner till de vanligaste plastravarorna, kan sérskilja hur de beter sig i processen
samt kan reglera processen enligt ravaran och det eventuella fargamnet

kan anvanda foretagets distributions- och torkningssystem for révaror samt kan
sortera och ta tillvara avfall

kanner till plastravarornas torkningstemperaturer och kan férsakra sig om att
plastrévarorna ar felfria

kan gora de kvalitetsméatningar och kvalitetskontroller som foretagets produktion
kraver samt gora nddvandiga dokumentationer av kvaliteten

forstar varfor kvaliteten maste kontrolleras regel bundet

forstar vikten av forebyggande underhall och kontinuerlig uppfoljning av
anléggningarnas skick

kan beddma maskinernas och anordningarnas reparations- och underhallsbehov
kan utfora enkel service pa maskiner och anordningar samt kanner till deras
reparationsintervaller

kan forutse och utfora uppgifter i anslutning till att arbetet paborjas samt minimera
ravaruspillet i borjan och slutet av arbetet

foljer tillverkningsplanen och arbetar lagom snabbt

kan sakerstalla en sa ekonomiskt hdg produktionsniva som majligt

kan arbeta sa att de externa och interna kundernas krav och behov uppfylls

kan ocksa beakta behoven i sin miljo och forstar vikten av socialt samarbete samt kan
utveckla samarbetet

forstar vikten av ordning, renlighet och arbetssakerhet i sitt arbete.

Pa foretag som anvander renrum kanner examinanden till kraven pa renrum och kan
arbeta enligt direktiven fér renrumsproduktion.

| arbetsmiljoer dar automatik och robotik anvands behérskar examinanden verk-
samhetstillampningar, programmering samt anvandning och underhall av anlaggningar
och sakerhetsforeskrifternai anslutning till detta.
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10 8§ EXTRUDERING, ROR/SLANGAR

Examinanden

?

?
?

?
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ar fortrogen med funktionen och konstruktionen hos den extruderlinje som han
anvander samt kan programmera in behtvliga filer i maskinen

kan reglera och andra maskinens program

kan optimera processen genom rétta justeringar samt uppfattar variationer i
processen

kan uppratthalla en kvalitetsmassigt godtagbar produktion med jamn kvalitet
kan forbéattra och dokumentera produktionen kontinuerligt samt kan ge
utvecklingsforlag for att forbattra processen

kan gora regleringar i anslutning till extruderingen (temperaturen, skruvens
hastighet, sméalttemperaturen, trycket och vridningen) och forstar hur de inverkar
pa slutprodukten

beharskar regleringen av varmen i dysan, centreringen, regleringen av vaggen
och den yttre diametern samt forstar regleringarnas betydel se for slutprodukten
kan byta dysa och kanner till hur olika dysor inverkar pa slutprodukten

kanner igen produkternas kritiska punkter och kanner till Gvervakningsgranserna
samt kan Gvervaka dem i processen

kan gora behdvliga korrigerande regleringar av processen och forstar hur de
inverkar pa produktionen

forstar hur variablernainom ror-/slangproduktionen inverkar pa slutproduktens
kvalitet och kan beakta vilken effekt de har pa produkten (t.ex. ytkvalitet, farg,
glans, storlek, krympning, mattnoggrannhet) samt kan méta dem i produktionen
kan vidta rétta atgarder vid storningar i rér-/slangextruderlinjerna

forstar hur kylningen inverkar pa slutprodukten samt syftet med kylningen

vet hur svagheter och ojamnheter vid kylningen syns pa produkten

kan reglera dragningen och forstar hur dragningen inverkar pa orienteringen
kanner till ratta dragningshastigheter och dragningens betydel se for
slutproduktens kvalitet

vet hur kalibreringsapparaterna fungerar samt syftet med kalibreringen

kan tolka resultaten av kalibreringen samt kanner till den tillatna
variationsbredden for produkten

kan kalibrera

kan anvanda och reglera giljotinen och kanner till den kapade ytans kvalitet, matt
m.m.

beharskar muffning, d.v.s. kan anvanda muffmaskinerna och kanner till
kvaliteten pa en slutprodukt férsedd med muff, t.ex. diametrar, krympning,
ytkvalitet

kanner till de vanligaste plastravarorna, kan sérskilja hur de beter sigi processen
samt kan reglera processen enligt révaran och det eventuella fargamnet

kan anvanda foretagets distributions- och torkningssystem for révaror samt kan
sortera och ta tillvara avfall

kanner till plastravarornas torkningstemperaturer och kan forsakra sig om att
plastrévarorna ar felfria

kan gora de kvalitetsméatningar och kvalitetskontroller som foretagets produktion
kraver samt gora nddvandiga dokumentationer av kvaliteten
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forstar varfor kvaliteten maste kontrolleras regel bundet

forstar vikten av forebyggande underhall och kontinuerlig uppfoljning av
anl&ggningarnas skick

kan bedoma maskinernas och anordningarnas reparations- och underhallsbehov
kan utfora enkel service pa maskiner och anordningar samt kanner till deras
reparationsintervaller

kan forutse och utfora uppgifter i anslutning till att arbetet paborjas samt
minimera ravaruspillet i borjan och slutet av arbetet

foljer tillverkningsplanen och arbetar lagom snabbt

kan sakerstalla en sa ekonomiskt hdg produktionsniva som majligt

kan arbeta sa att de externa och interna kundernas krav och behov uppfylls

kan ocksa beakta behoven i sin miljo och forstar vikten av socialt samarbete samt
kan utveckla samarbetet

forstar vikten av ordning, renlighet och arbetssakerhet i sitt arbete.

Pa foretag som anvander renrum kanner examinanden till kraven pa renrum och kan
arbeta enligt direktiven fér renrumsproduktion.

| arbetsmiljoer dar automatik och robotik anvands behérskar examinanden verk-
samhetstillampningar, programmering samt anvandning och underhall av anlaggningar
och sakerhetsforeskrifternai anslutning till detta.

11 § EXTRUDERING, PROFILER

Examinanden

?

?
?

)

)

18

ar fortrogen med funktionen och konstruktionen hos den extruderlinje som han
anvander samt kan programmera in behtvliga filer i maskinen

kan reglera och andra maskinens program

kan optimera processen genom rétta justeringar samt uppfattar variationer i
processen

kan uppréatthalla en kvalitetsmassigt godtagbar produktion med jamn kvalitet
kan forbattra och dokumentera produktionen kontinuerligt samt kan ge
utvecklingsforlag for att forbattra processen

kan gora regleringar i anslutning till extruderingen (temperaturen, skruvens
hastighet, sméalttemperaturen, trycket och vridningen) och forstar hur de inverkar
pa slutprodukten

beharskar regleringen av dysans temperatur, centreringen, regleringen av vaggen
och regleringen av den yttre diametern samt férstar regleringarnas betydelse for
slutprodukten

kan byta dysa och kanner till hur olika dysor inverkar pa slutprodukten

kanner igen produkternas kritiska punkter och k&nner till dvervakningsgranserna
samt kan Gvervaka dem i processen

kan gora behovliga korrigerande regleringar av processen och forstar hur de
inverkar pa produktionen

forstar hur variablernainom profilprocessen inverkar pa slutproduktens kvalitet
och kan beakta vilken effekt de har pa produkten (t.ex. ytkvalitet, farg, glans,
storlek, krympning, mattnoggrannhet) samt méta dem i produktionen
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kan vidta rétta atgarder vid storningar i profilextruderlinjerna

forstar hur kylningen inverkar pa slutprodukten samt syftet med kylningen

vet hur svagheter och ojamnheter vid kylningen syns pa produkten

kan reglera dragningen och forstar hur dragningen inverkar pa slutproduktens
kvalitet

kan vélja dragmaskin av rétt modell med tanke pa de installningar han téanker
gora

vet hur kalibreringsapparaterna fungerar samt syftet med kalibreringen

kan tolka resultaten av kalibreringen samt kanner till den tillatna
variationsbredden for produkten

kan kalibrera

kan anvanda och reglera giljotinen och kanner till den kapade ytans kvalitet, matt
m.m.

kanner till de vanligaste plastravarorna som anvands i profiler, kan sérskilja hur
de beter sig i processen samt kan reglera processen enligt ravaran och det
eventuella fargamnet

kan anvanda foretagets distributions- och torkningssystem for révaror samt kan
sortera och ta tillvara avfall

kanner till plastravarornas torkningstemperaturer och kan forsakra sig om att
plastrévarorna ar felfria

kan gora de kvalitetsméatningar och kvalitetskontroller som foretagets produktion
kraver samt gora nddvandiga dokumentationer av kvaliteten

forstar varfor kvaliteten maste kontrolleras regel bundet

forstar vikten av férebyggande underhall och kontinuerlig uppfoljning av
anléggningarnas skick

kan beddma maskinernas och anordningarnas reparations- och underhallsbehov
kan utfora enkel service pa maskiner och anordningar samt kanner till deras
reparationsintervaller

kan forutse och utfora uppgifter i anslutning till att arbetet paborjas samt
minimera ravaruspillet i borjan och slutet av arbetet

foljer tillverkningsplanen och arbetar lagom snabbt

kan sakerstalla en sa ekonomiskt hdg produktionsniva som majligt

kan arbeta sa att de externa och interna kundernas krav och behov uppfylls

kan ocksa beakta behoven i sin miljo och forstar vikten av socialt samarbete samt
kan utveckla samarbetet

forstar vikten av ordning, renlighet och arbetssakerhet i sitt arbete.

Pa foretag som anvander renrum kanner examinanden till kraven pa renrum och kan
arbeta enligt direktiven fér renrumsproduktion.

| arbetsmiljoer dar automatik och robotik anvands behérskar examinanden verk-
samhetstillampningar, programmering samt anvandning och underhall av anlaggningar
och sakerhetsforeskrifternai anslutning till detta.

12 § FORMBLASNING

Examinanden
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ar fortrogen med funktionen och konstruktionen hos den formblasmaskin som han
anvander samt kan programmera in behtvliga filer i maskinen

kan reglera och andra maskinens program

kan optimera produktionsprocessen genom rétta justeringar samt uppfattar
variationer i processen

kan uppratthalla en kvalitetsmassigt godtagbar produktion med jamn kvalitet

kan forbattra och dokumentera produktionen kontinuerligt samt kan ge
utvecklingsforlag for att forbattra processen

kan installera en form och kringutrustning samt hantera formarna réatt

kan reglera formens rorel sehastighet

forstar vikten av att forvara och skydda formarna rétt med tanke pa produktiviteten
kan gora regleringar i anslutning till extruderingen (temperaturen, skruvens
hastighet, smalttemperaturen, trycket och vridningen) och forstar hur de inverkar pa
slutprodukten

kan reglera dysan och dess temperatur samt forstar regleringarnas betyde se for
slutprodukten

kan centrera slangen/férformen och forstar hur centreringen inverkar pa
fordelningen av plastravaran i slutprodukten

kanner igen produkternas kritiska punkter och k&nner till dvervakningsgranserna
samt kan Gvervaka dem i processen

kan gora behovliga korrigerande regleringar av processen och forstar hur de
inverkar pa produktionen

forstar hur variablerna inom formblasprocessen inverkar pa slutproduktens kvalitet
och kan beakta vilken effekt de har pa produkten (t.ex. ytkvalitet, farg, glans,
storlek, krympning, mattnoggrannhet, téthet, etikettering) samt kan méta dem i
produktionen

kan vidta rétta atgarder vid stérningar i formblasprocessen

kan reglera vaggens hallfasthet och vet vilken hallfasthetsvariation som till&ts hos
produkten

kan reglera blastrycket och vet hur tryckets styrka och tidsméassiga inpassning
inverkar pa téjningen av plastravaran

forstar hur produktens form, formmaterialet och ytans skrovlighet inverkar pa
tojningen av plastravaran

kanner till olika formtekniker och forstar hur formunderhallet och tempereringen
inverkar pa produktkvaliteten

kan se pa produkten vilken formteknik som anvants eller vilken teknik som skulle
vara lamplig for produkten

forstar funktionsprincipen for blasfabrikens kylningssystem och betydelsen hos
anlaggningarnai anslutning till detta samt hur kylvattnet inverkar pa blasprocessen
kan reglera giljotinerna sa att resultatet av klippningen uppfyller kvalitetskraven
kan reglera transportbanden och tathetstestapparaterna samt stélla in etiketteringen
kanner till de vanligaste plastravarorna som anvands vid formblasning, kan sérskilja
hur de beter sig i processen samt vet vad skillnaderna mellan plastravarornai
processen beror pa

kan anvanda foretagets distributions- och torkningssystem for ravaror samt forstar
vikten av dosering, atermalning och blandning i blasprocessen
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kanner till plastravarornas torkningstemperaturer och kan forsakra sig om att
plastrévarorna ar felfria

kan gora de kvalitetsméatningar och kvalitetskontroller som foretagets produktion
kraver samt gora nddvéandiga dokumentationer av kvaliteten

forstar varfor kvaliteten maste kontrolleras regel bundet

forstar vikten av férebyggande underhdll och kontinuerlig uppféljning av
anléggningarnas skick

kan beddma maskinernas och anordningarnas reparations- och underhallsbehov
kan utfora enkel service pa maskiner och anordningar samt kanner till deras
reparationsintervaller

kan forutse och utféra uppgifter i anslutning till att arbetet paborjas samt minimera
ravaruspillet i borjan och slutet av arbetet

foljer tillverkningsplanen och arbetar lagom snabbt

kan sakerstalla en sa ekonomiskt hdg produktionsniva som majligt

kan arbeta s att de externa och interna kundernas krav och behov uppfylls

kan ocksa beakta behoven i sin miljo och forstar vikten av socialt samarbete samt
kan utveckla samarbetet

forstar vikten av ordning, renlighet och arbetssakerhet i sitt arbete.

Pa foretag som anvander renrum kanner examinanden till kraven pa renrum och kan
arbeta enligt direktiven fér renrumsproduktion.

| arbetsmiljoer dar automatik och robotik anvands behérskar examinanden verk-
samhetstillampningar, programmering samt anvandning och underhall av anlaggningar
och sakerhetsforeskrifternai anslutning till detta.

13 8§ VARMFORMNING/VAKUUMEORMNING

Examinanden

?

?
?

ar fortrogen med funktionen och konstruktionen hos den formmaskin som han
anvander samt kan programmera in behtvliga filer i maskinen

kan reglera och &ndra maskinens program

kan optimera produktionsprocessen genom rétta justeringar samt uppfattar
variationer i processen

kan upprétthalla en kvalitetsmassigt godtagbar produktion med jamn kvalitet
kan forbattra och dokumentera produktionen kontinuerligt samt kan ge
utvecklingsforlag for att forbattra processen

kan installera en form och kringutrustning samt hantera formarna ratt

forstar vikten av att forvara och skydda formarna rétt med tanke pa
produktiviteten

kanner igen produkternas kritiska punkter och kanner till dvervakningsgranserna
samt kan Gvervaka dem i processen

kan gora behovliga korrigerande regleringar av processen och forstar hur de
inverkar pa produktionen

forstar hur variablerna inom formningsprocessen inverkar pa slutproduktens
kvalitet och kan beakta vilken effekt de har pa produkten (t.ex. ytkvalitet, farg,
glans, storlek, krympning, mattnoggrannhet) samt kan méta dem i produktionen
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kan vidta ratta atgarder vid storningar i formningsprocessen

vet hur produktens form, plastravarans temperatur och kylningen inverkar pa
slutproduktens kvalitet

kan halla trycket och undertrycket under kontroll, kanner till tryckets betydelse i
processen samt kan kontrollera och optimera det i produktionen

forstar olika varme- och vakuumformningstekniker och deras anvand-
ningsomraden samt varfor olika produkter gérs med olika tekniker

forstar hur plastmaterialorienteringen inverkar pa formningen och kan eliminera
de vanligaste problempunkterna fran formade produkter

kanner till olika formtekniker och férstar hur formunderhdllet och tempereringen
inverkar pa produktkvaliteten

kan se pa produkten vilken formteknik som anvénts eler vilken teknik som
skulle vara lamplig for produkten

kanner till hur extruderingen och/éller den gjutna skivan inverkar pa formningen
kanner till de vanligaste plastravarorna som anvands vid formning, kan sarskilja
hur de beter sig i processen samt vet vad skillnaderna mellan plastravarornai
processen beror pa

kan anvanda foretagets distributions- och torkningssystem for ravaror

kanner till plastravarornas torkningstemperaturer och kan forsakra sig om att
plastrévarorna ar felfria

kan gora de kvalitetsméatningar och kvalitetskontroller som foretagets produktion
kraver samt gora nddvandiga dokumentationer av kvaliteten

forstar varfor kvaliteten maste kontrolleras regelbundet

forstar vikten av férebyggande underhall och kontinuerlig uppfoljning av
anléggningarnas skick

kan beddma maskinernas och anordningarnas reparations- och underhallsbehov
kan utfora enkel service pa maskiner och anordningar samt kanner till deras
reparationsintervaller

kan forutse och utfora uppgifter i anslutning till att arbetet paborjas samt
minimera ravaruspillet i borjan och slutet av arbetet

foljer tillverkningsplanen och arbetar lagom snabbt

kan sakerstalla en s& ekonomiskt hog produktionsniva som majligt

kan arbeta sa att de externa och interna kundernas krav och behov uppfylls

kan ocksa beakta behoven i sin miljo och forstar vikten av socialt samarbete samt
kan utveckla samarbetet

forstar vikten av ordning, renlighet och arbetssakerhet i sitt arbete.

Pa foretag som anvander renrum kanner examinanden till kraven pa renrum och kan
arbeta enligt direktiven fér renrumsproduktion.

| arbetsmiljoer dar automatik och robotik anvands behérskar examinanden verk-
samhetstillampningar, programmering samt anvandning och underhall av anléaggningar
och sakerhetsforeskrifternai anslutning till detta.
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14 8§ ROTATIONSGJUTNING

Examinanden

?

?
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ar fortrogen med funktionen och konstruktionen hos den rotationsgjutmaskin som
han anvander samt kan programmerain behovligafiler i maskinen
kan reglera och andra maskinens program
kan optimera produktionsprocessen genom rétta justeringar samt uppfattar
variationer i processen
kan uppratthalla en kvalitetsméassigt godtagbar produktion med jamn kvalitet
kan forbattra och dokumentera produktionen kontinuerligt samt kan ge
utvecklingsforlag for att forbattra processen
kan installera en form och kringutrustning samt hantera formarna ratt
kanner till formens kritiska punkter ur funktions- och underhallsperspektiv
kan forbereda formen samt kanner till hur formens konstruktion och dess olika
delar inverkar pa produktkvaliteten
forstar vikten av att forvara och skydda formarna rétt med tanke pa
produktiviteten
kan reglera rotationsgjutprocessen: temperaturerna, ugnstiderna, kylningstiderna,
armens rotationshastighet och den inre kylningen
vet hur regleringarnainverkar pa slutprodukten
kan blanda ravarorna rétt och dosera demi formen
kanner igen produkternas kritiska punkter och k&nner till Gvervakningsgranserna
samt kan Gvervaka dem i processen
kan gora behovliga korrigerande regleringar av processen och forstar hur de
inverkar pa produktionen
forstar hur variablerna inom rotationsgjutprocessen inverkar pa slutproduktens
kvalitet och kan beakta vilken effekt de har pa produkten (t.ex. ytkvalitet, farg,
glans, storlek, krympning, mattnoggrannhet, rester av formslappmedel) samt kan
mata dem i produktionen
kan vidta rétta atgarder vid storningar i rotationsgjutprocessen
forstar hur kylningen inverkar pa slutprodukten
vet hur kylningstiden och den inre kylningen inverkar pa produkten samt kénner
till kylningens syfte
vet hur en otillracklig éler ojamn kylning syns pa produkten
kan anvanda testapparaturen i anslutning till processkontrollen samt dra nytta av
testresultaten i sitt eget arbete
kanner till de vanligaste plastravarorna som anvands vid rotationsgjutning, kan
sarskilja hur de beter sig i processen samt vet vad skillnaderna mellan
plastrdvarornai processen beror pa
kan anvanda foretagets distributionssystem och malningsapparatur for ravaror
samt lagra ravaran rétt
kan sortera och tatillvara avfall
kan gora de kvalitetsméatningar och kvalitetskontroller som foretagets produktion
kraver samt gora nddvandiga dokumentationer av kvaliteten
forstar varfor kvaliteten maste kontrolleras regel bundet
forstar vikten av férebyggande underhall och kontinuerlig uppfoljning av
anléggningarnas skick
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kan beddma maskinernas och anordningarnas reparations- och underhallsbehov
kan utfora enkel service pa maskiner och anordningar samt kanner till deras
reparationsintervaller

kan forutse och utfora uppgifter i anslutning till att arbetet paborjas samt
minimera ravaruspillet i borjan och slutet av arbetet

foljer tillverkningsplanen och arbetar lagom snabbt

kan sékerstalla en sa ekonomiskt hog produktionsniva som majligt

kan arbeta sa att de externa och interna kundernas krav och behov uppfylls

kan ocksa beakta behoven i sin miljo och forstar vikten av socialt samarbete samt
kan utveckla samarbetet

forstar vikten av ordning, renlighet och arbetssakerhet i sitt arbete.

Pa foretag som anvander renrum kanner examinanden till kraven pa renrum och kan
arbeta enligt direktiven fér renrumsproduktion.

| arbetsmiljoer dar automatik och robotik anvands behérskar examinanden verk-
samhetstillampningar, programmering samt anvandning och underhall av anlaggningar
och sakerhetsforeskrifternai anslutning till detta.

15 8 TEKNIKER FOR PLASTKOMPOSIT/ARMERAD PLAST

Examinanden skall vélja en av féljande tekniker:
1.Handupplaggning
2.Uppsprutning
3.Lindning
4.RTM (Resin Transfer Molding)
5.Undertrycksteknik vid injicering
6.Kallpressning/varmpressning
7.Autoklavteknik
8.Profildragning/pullwinding
9.Kontinuerlig laminering
10. Centrifugalgjutning

Examinanden

?

24

beharskar arbetsuppgifternainom sin bransch och sitt arbetsomradei den
omfattning som kréavs vid fullodigt yrkesarbete inom det ifréagavarande
uppgiftsomradet

kan installera, starta och stanna de maskiner och anordningar som anvands i
processen

forstar tekniken i de maskiner, anordningar och verktyg som han anvander samt
kan anvanda dem pa ett sakert och riskfritt satt

kanner igen och kanner till produktionens och produkternas kritiska omraden
samt kan vid behov korrigera produktionen genom apparat- och
maskinregleringar sa att den nar upp till godkand niva enligt produkt- och
produktionskraven

vet hur eventuella maskin- och apparatregleringar inverkar pa produkterna och
produktionen samt kan sakerstélla att produktionen forlGper utan avbrott
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forstar och ar fortrogen med de olika momenten i processen samt kan optimera
produktionens kvalitet sa att den uppfyller kraven och sa att en jamn kvalitet
uppnas

kan forutse forandringar i produktionen sa att onddiga driftstopp kan minimeras
kan delta i utvecklingen av produktionen, arbetet och miljon samt kan i sitt arbete
tillAmpa idén om kontinuerlig forbattring

beharskar och kan sakerstalla produktionen ocksa enligt arbets-, material-,
kontroll- och dokumentationsanvisningarna

kan gora de kvalitetsmétningar och kvalitetskontroller som foretagets produktion
kraver samt gora nddvandiga dokumentationer av kvaliteten

forstar varfor kvaliteten maste kontrolleras regel bundet

forstar vikten av férebyggande underhall och kontinuerlig uppféljning av
anl&éggningarnas skick

kan beddma maskinernas och anordningarnas reparations- och underhallsbehov
kan utfora enkel service pa maskiner och anordningar samt kanner till deras
reparationsintervaller

kan forutse och utfora uppgifter i anslutning till att arbetet paborjas samt
minimera ravaruspillet i borjan och slutet av arbetet

foljer tillverkningsplanen och arbetar lagom snabbt

kan sakerstalla en sa ekonomiskt hdg produktionsniva som majligt

kan arbeta sa att de externa och interna kundernas krav och behov uppfylls

kan ocksa beakta behoven i sin miljo och forstar vikten av socialt samarbete samt
kan utveckla samarbetet

forstar vikten av ordning, renlighet och arbetssakerhet i sitt arbete.

Pa foretag som anvander renrum kanner examinanden till kraven pa renrum och kan
arbeta enligt direktiven fér renrumsproduktion.

| arbetsmiljoer dar automatik och robotik anvands behérskar examinanden verk-
samhetstillampningar, programmering samt anvandning och underhall av anléaggningar
och sakerhetsforeskrifternai anslutning till detta.
16 § EXTRUDERING, BELAGGNING

Examinanden

?

?
?

?

ar fortrogen med funktionen och konstruktionen hos den extruderlinje som han
anvander samt kan programmera in behtvliga filer i maskinen

kan reglera och andra maskinens program

kan optimera processen genom rétta justeringar samt uppfattar variationer i
processen

kan uppratthalla en kvalitetsmassigt godtagbar produktion med jamn kvalitet
kan forbattra och dokumentera produktionen kontinuerligt samt kan ge
utvecklingsforlag for att forbattra processen

kan gora regleringar i anslutning till extruderingen (temperaturen, skruvens
hastighet, smalttemperaturen, trycket och vridningen) och forstar hur de inverkar
pa slutprodukten

beharskar regleringen av dysans temperatur, centreringen, regleringen av vaggen
och regleringen av den yttre diametern samt forstar regleringarnas betydel se for
slutprodukten
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kan byta dysa och kanner till hur olika dysor inverkar pa slutprodukten

kanner igen produkternas kritiska punkter och k&nner till dvervakningsgranserna
samt kan Gvervaka dem i processen

kan gora behovliga korrigerande regleringar av processen och forstar hur detta
inverkar pa produktionen

forstar hur variablerna inom bel dggningsproduktionen inverkar pa slutproduktens
kvalitet och kan beakta vilken effekt de har pa produkten (t.ex. ytkvalitet, farg,
glans, storlek, krympning, mattnoggrannhet) samt kan mata dem i produktionen
kan vidta rétta atgarder vid storningar i belaggningsextruderlinjerna

forstar hur kylningen inverkar pa slutprodukten samt syftet med kylningen

vet hur svagheter dler ojamnheter vid kylningen syns pa produkten

kan reglera dragningen och forstar hur dragningen inverkar pa slutproduktens
kvalitet

vet hur kalibreringsapparaterna fungerar samt syftet med kalibreringen

kan tolka resultaten av kalibreringen samt kanner till den tillatna
variationsbredden for produkten

kan kalibrera

kan anvanda och reglera giljotinerna och kanner till den kapade ytans kvalitet,
matt m.m.

kanner till de vanligaste plastravarorna som anvands vid beléggning, kan
sarskilja hur de beter sig i processen samt kan reglera processen enligt ravaran
och det eventuella fargamnet

kan anvanda foretagets distributions- och torkningssystem for révaror samt kan
sortera och ta tillvara avfall

kanner till plastravarornas torkningstemperaturer och kan forsakra sig om att
plastrévarorna ar felfria

kan gora de kvalitetsmétningar och kvalitetskontroller som foretagets produktion
kraver samt gora nddvandiga dokumentationer av kvaliteten

forstar varfor kvaliteten maste kontrolleras regel bundet

forstar vikten av férebyggande underhall och kontinuerlig uppfdljning av
anléggningarnas skick

kan beddma maskinernas och anordningarnas reparations- och underhallsbehov
kan utfora enkel service pa maskiner och anordningar samt kanner till deras
reparationsintervaller

forstar produktens uppbyggnad och bruksandamal, kvalitetskraven pa produkten
samt vilka krav slutanvandaren stéller pa produktkvaliteten

forstar elsakerhetens betydelse vid belaggning av kablar

kan forutse och utfora uppgifter i anslutning till att arbetet paborjas samt
minimera ravaruspillet i borjan och slutet av arbetet

foljer tillverkningsplanen och arbetar lagom snabbt

kan sakerstalla en sa ekonomiskt hdg produktionsniva som majligt

kan arbeta sa att de externa och interna kundernas krav och behov uppfylls

kan ocksa beakta behoven i sin miljo och forstar vikten av socialt samarbete samt
kan utveckla samarbetet

forstar vikten av ordning, renlighet och arbetssakerhet i sitt arbete.



Pa foretag som anvander renrum kanner examinanden till kraven pa renrum och kan
arbeta enligt direktiven fér renrumsproduktion.

| arbetsmiljoer dar automatik och robotik anvands behérskar examinanden verk-
samhetstillampningar, programmering samt anvandning och underhall av anléaggningar
och sakerhetsforeskrifterna i anslutning till detta.

17 8 POLYURETANTEKNIKER

Examinanden

?

?
?

N N

ar fortrogen med funktionen och konstruktionen hos den PUR-gjutmaskin som
han anvander samt kan programmerain behovligafiler i maskinen

kan reglera och &ndra maskinens program

kan optimera produktionsprocessen genom rétta justeringar samt uppfattar
variationer i processen

kan upprétthalla en kvalitetsmassigt godtagbar produktion med jamn kvalitet
kan forbattra och dokumentera produktionen kontinuerligt samt kan ge
utvecklingsforlag for att forbattra processen

kan installera en form och kringutrustning samt hantera formarna rétt

kanner till formens kritiska punkter ur funktions- och underhallsperspektiv

kan forbereda formen samt kanner till hur formens konstruktion och dess olika
delar inverkar pa produktkvaliteten

forstar vikten av att forvara och skydda formarna rétt med tanke pa
produktiviteten

kan reglera formens rorelsebana samt behérskar pressningen av formen

kan reglera PUR-gjutmaskinens dysor och vet hur olika dysor inverkar pa
slutprodukten

kanner till betydelsen hos olika tryck och beharskar dem (insprutningstryck,
formtryck)

kanner igen produkternas kritiska punkter och k&nner till dvervakningsgranserna
samt kan Gvervaka dem i processen

kan gora behovliga korrigerande regleringar av processen och forstar hur de
inverkar pa produktionen

forstar hur variablerna inom PUR-gjutprocessen inverkar pa slutproduktens
kvalitet och kan beakta vilken effekt de har pa produkten (t.ex. ytkvalitet, farg,
glans, storlek, krympning, mattnoggrannhet) samt kan méta dem i produktionen
kan vidta rétta atgarder vid storningar i PUR-gjutprocessen

vet hur produktens form inverkar pa PUR-ravarustrommen och behérskar detta i
processen

kanner till olika formtekniker och forstar vikten av att underhalla formarna med
tanke pa produktkvaliteten

kan se pa produkten vilken formteknik som anvants eller vilken teknik som
skulle vara lamplig for produkten

forstar hur kylningen och tempereringen inverkar pa produktens kvalitet

kanner till de vanligaste plastravarorna som anvands i PUR-processen, kan
sarskilja hur de beter sig i processen samt vet vad skillnaderna mellan
plastrdvarornai processen beror pa
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kanner till de vanligaste typerna av formslappmedel och hur de inverkar pa
processen samt kan anvanda dem i rétta proportioner

kan anvanda foretagets distributions- och torkningssystem for ravaror

kan dosera PUR-plastravaran och fargen samt vet deras blandningsforhallanden
kanner till plastravarornas torkningstemperaturer och kan forsakra sig om att
plastrévarorna ar felfria

kan gora de kvalitetsméatningar och kvalitetskontroller som foretagets produktion
kraver samt gora nddvéandiga dokumentationer av kvaliteten

forstar varfor kvaliteten maste kontrolleras regel bundet

forstar vikten av férebyggande underhall och kontinuerlig uppféljning av
anl&éggningarnas skick

kan beddma maskinernas och anordningarnas reparations- och underhallsbehov
kan utfora enkel service pa maskiner och anordningar samt kanner till deras
reparationsintervaller

kan forutse och utfora uppgifter i anslutning till att arbetet paborjas samt
minimera ravaruspillet i borjan och slutet av arbetet

foljer tillverkningsplanen och arbetar lagom snabbt

kan sakerstalla en sa ekonomiskt hdg produktionsniva som majligt

kan arbeta sa att de externa och interna kundernas krav och behov uppfylls

kan ocksa beakta behoven i sin miljo och forstar vikten av socialt samarbete samt
kan utveckla samarbetet

forstar vikten av ordning, renlighet och arbetssakerhet i sitt arbete.

Pa foretag som anvander renrum kanner examinanden till kraven pa renrum och kan
arbeta enligt direktiven for renrumsproduktion.

| arbetsmiljoer dar automatik och robotik anvands behérskar examinanden verk-
samhetstillampningar, programmering samt anvandning och underhall av anléaggningar
och sakerhetsforeskrifternai anslutning till detta.

18 8 METODER FOR EFTERBEARBETNING

Bland metoderna for efterbearbetning skall examinanden vélja tre. M ekanisk
bearbetning av plaster motsvarar tre metoder.

©CONOUAWNE

. Svetsning med hett verktyg
Stumsvetsning

. Extrudersvetsning

. Motstandstradsvetsning

. Induktionssvetsning

. Ultraljudssvetsning

. Friktionssvetsning

. Hogfrekvenssvetsning
Hetgassvetsning och |R-svetsning

10. Limning av plaster

11. Metallisering

12. Ytbeldggning

13. Vikningsmetoder och tryck
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14. Montering av delar
15. Mekanisk bearbetning av plaster

?
?
?

programmering
behérskande och anvandning av bearbetningsmaskin
framstallning av bearbetningsjiggar

Examinanden

?
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behérskar arbetsuppgifternainom sin bransch och sitt arbetsomrade i den
omfattning som kravs vid fullodigt yrkesarbete inom det ifragavarande
uppgiftsomradet

kan installera, starta och stanna de maskiner och anordningar som anvands i
processen

forstar tekniken i de maskiner, anordningar och verktyg som han anvander samt
kan arbeta pa ett sakert och riskfritt sétt nar han anvander dem

kanner igen och kanner till produktionens och produkternas kritiska omraden
samt kan vid behov korrigera produktionen genom apparat- och
maskinregleringar sa att den nar upp till godkand niva enligt produkt- och
produktionskraven

vet hur eventuella maskin- och apparatregleringar inverkar pa produkterna och
produktionen samt kan sakerstélla att produktionen forlGper utan avbrott

forstar och ar fortrogen med de olika momenten i processen samt kan optimera
produktionens kvalitet sa att den uppfyller kraven och sa att en jamn kvalitet
uppnas

kan forutse forandringar i produktionen sa att onddiga driftstopp kan minimeras
kan delta i utvecklingen av produktionen, arbetet och miljon samt kan i sitt arbete
tillAmpa idén om kontinuerlig forbattring

kan och formar sakerstalla produktionen ocksa enligt arbets-, material-, kontroll-
och dokumentationsanvisningarna

kan gora de kvalitetsméatningar och kvalitetskontroller som foretagets produktion
kraver samt gora nddvandiga dokumentationer av kvaliteten

forstar varfor kvaliteten maste kontrolleras regelbundet

forstar vikten av férebyggande underhall och kontinuerlig uppfoljning av
anl&éggningarnas skick

kan beddma maskinernas och anordningarnas reparations- och underhallsbehov
kan utfora enkel service pa maskiner och anordningar samt kanner till deras
reparationsintervaller

kan forutse och utfora uppgifter i anslutning till att arbetet paborjas samt
minimera ravaruspillet i borjan och slutet av arbetet

foljer tillverkningsplanen och arbetar lagom snabbt

kan sakerstalla en sa ekonomiskt hég produktionsniva som méjligt

kan arbeta sa att de externa och interna kundernas krav och behov uppfylls

kan ocksa beakta behoven i sin miljo och forstar vikten av socialt samarbete samt
kan utveckla samarbetet

forstar vikten av ordning, renlighet och arbetssakerhet i sitt arbete.
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Pa foretag som anvander renrum kanner examinanden till kraven pa renrum och kan
arbeta enligt direktiven fér renrumsproduktion.

| arbetsmiljoer dar automatik och robotik anvands behérskar examinanden verk-
samhetstillampningar, programmering samt anvandning och underhall av anlaggningar
och sakerhetsforeskrifternai anslutning till detta.

19 § REGRANULERING OCH ATERVINNING

Examinanden
? ar fortrogen med funktionen och konstruktionen hos den produktionslinje som
han anvander samt kan programmerain behovliga filer i maskinen
? kan reglera och @ndra maskinens program
? kan optimera produktionsprocessen genom rétta justeringar samt uppfattar
variationer i processen
? kan upprétthalla en kvalitetsmassigt godtagbar produktion med jamn kvalitet
? kan forbéttra och dokumentera produktionen kontinuerligt samt kan ge
utvecklingsforlag for att forbattra processen
? kan goraregleringar i anslutning till extruderingen (temperaturen, skruvens
hastighet, sméalttemperaturen, trycket och vridningen) och férstar hur de inverkar
pa slutprodukten
? kan byta siktndt samt rengdra skruven och anordningarna mellan korningarna
? kanner igen produktens kritiska punkter och kanner till évervakningsgréanserna
samt kan Gvervaka dem i processen
? kan gora behovliga korrigerande regleringar av processen och férstar hur de
inverkar pa produktionen
? forstar hur processens variabler inverkar pa slutproduktens kvalitet och kan
beakta vilken effekt de har pa produkten (t.ex. farg, jamnhet, lukt, gravimetrisk
fluiditet i kundens matare) samt méta dessa i produktionen
kan vidta rétta atgarder vid storningar i produktionslinjen
forstar hur kylningen inverkar pa slutprodukten samt syftet med kylningen
vet hur en otillracklig eler ojamn kylning syns pa produkten
vet hur kalibreringsapparaterna fungerar samt syftet med kalibreringen
kan tolka resultaten av kalibreringen samt kanner till den tillatna
variationsbredden for produkten
kan kalibrera
forstar och kan sérskilja hur de vanligaste plastravarorna beter sig i processen
och kan reglera processen enligt ravarornas egenskaper
? forstar mojligheterna att rensa plast, de mest kritiska begransningarna samt kan
gavstandigt och i tid iminera faktorer som kan skada rensningen (fukt, évriga
orenheter)
? vet vad som ké&nnetecknar en funktionedl slutprodukt och de viktigaste
kundkraven samt kan optimera processen for att uppna dessa
? kanner till de viktigaste lagstadgade och 6vriga verksamhetsstyrande normerna
som berdr plastavfallshantering samt kan beakta dessa i sitt eget arbete
? kan anvanda foretagets distributions- och torkningssystem for ravaror samt kan
sortera och ateranvanda avfall
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kanner till plastravarornas torkningstemperaturer och kan forsakra sig om att
plastrévarorna ar felfria

kan gora de kvalitetsmétningar och kvalitetskontroller som foretagets produktion
kraver samt gora nddvéandiga dokumentationer av kvaliteten

forstar varfor kvaliteten maste kontrolleras regel bundet

forstar vikten av férebyggande underhall och kontinuerlig uppfoljning av
anléggningarnas skick

kan bedoma maskinernas och anordningarnas reparations- och underhallsbehov
kan utfora enkel service pa maskiner och anordningar samt kanner till deras
reparationsintervaller

kan anvanda och underhalla apparater avsedda for finférdelning av plastbitar,
sasom olika rivmaskiner och kvarnar

kan forutse och utfora uppgifter i anslutning till att arbetet paborjas samt
minimera ravaruspillet i borjan och slutet av arbetet

foljer tillverkningsplanen och arbetar lagom snabbt

kan sakerstalla en sa ekonomiskt hdg produktionsniva som majligt

kan arbeta s att de externa och interna kundernas krav och behov uppfylls

kan ocksa beakta behoven i sin miljo och forstar vikten av socialt samarbete samt
kan utveckla samarbetet

forstar vikten av ordning, renlighet och arbetssakerhet i sitt arbete.

Pa foretag som anvander renrum kénner examinanden till kraven pa renrum och kan
arbeta enligt direktiven fér renrumsproduktion.

| arbetsmiljoer dar automatik och robotik anvands behérskar examinanden verk-
samhetstillampningar, programmering samt anvandning och underhall av anlaggningar
och sakerhetsforeskrifternai anslutning till detta.
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20 8 OVRIGA TILLVERKNINGSMETODER

Examinanden

?

)

N N N N

?

behérskar arbetsuppgifternainom sin bransch och sitt arbetsomrade i den
omfattning som kravs vid fullodigt yrkesarbete inom det ifragavarande
uppgiftsomradet

kan installera, starta och stanna de maskiner och anordningar som anvands i
processen

forstar tekniken i de maskiner, anordningar och verktyg som han anvander samt
kan arbeta pa ett sakert och riskfritt sétt nar han anvander dem

kanner igen och kanner till produktionens och produkternas kritiska omraden
samt kan vid behov korrigera produktionen genom apparat- och
maskinregleringar sa att den nar upp till godkand niva enligt produkt- och
produktionskraven

vet hur eventuella maskin- och apparatregleringar inverkar pa produkterna och
produktionen samt kan sakerstélla att produktionen forloper utan avbrott

forstar och ar fortrogen med de olika momenten i processen samt kan optimera
produktionens kvalitet sa att den uppfyller kraven och sa att en jamn kvalitet
uppnas

kan forutse forandringar i produktionen sa att onddiga driftstopp kan minimeras
kan delta i utvecklingen av produktionen, arbetet och miljon samt kan i sitt arbete
tillAmpa idén om kontinuerlig forbattring

behérskar och kan sakerstélla produktionen ocksa enligt arbets-, material-,
kontroll- och dokumentationsanvisningarna

kan gora de kvalitetsméatningar och kvalitetskontroller som foretagets produktion
kraver samt gora nddvandiga dokumentationer av kvaliteten

forstar varfor kvaliteten maste kontrolleras regelbundet

forstar vikten av férebyggande underhall och kontinuerlig uppféljning av
anléggningarnas skick

kan beddma maskinernas och anordningarnas reparations- och underhallsbehov
kan utfora enkel service pa maskiner och anordningar samt kanner till deras
reparationsintervaller

kan forutse och utfora uppgifter i anslutning till att arbetet paborjas samt
minimera ravaruspillet i borjan och slutet av arbetet

foljer tillverkningsplanen och arbetar lagom snabbt

kan sakerstélla en sd ekonomiskt hdg produktionsniva som majligt

kan arbeta sa att de externa och interna kundernas krav och behov uppfylls

kan ocksa beakta behoven i sin miljo och forstar vikten av socialt samarbete samt
kan utveckla samarbetet

forstar vikten av ordning, renlighet och arbetssékerhet i sitt arbete.

Pa foretag som anvander renrum kanner examinanden till kraven pa renrum och kan
arbeta enligt direktiven fér renrumsproduktion.

| arbetsmiljoer dar automatik och robotik anvands behérskar examinanden verk-
samhetstillampningar, programmering samt anvandning och underhall av anlaggningar
och sakerhetsforeskrifterna i anslutning till detta.
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21 8§ FORETAGSAMHET

a) Kraven pa yrkeskicklighet

Den som avlagger delen foretagsamhet vet vad arbetet som fOretagare forutsitter. Han
kan beddma sin egen foretagaranda och sin eventuella foretagsverksamhet samt pa
vilka omraden och hur han kan utveckla sina fardigheter som foretagare. Han har en
gedigen yrkeskunskap inom sin bransch och forstar branschens foretagsverksamhet.
Han kan granska branschen samt mgjligheternactill och riskerna med att starta och
utveckla ett foretag inom branschen. Han kan utveckla en konkurrenskraftig affarsidé
tillsammans med sakkunniga och vet hur man anvander den som underlag for
planeringen och genomforandet av verksamheten.

Den som avlagger delen foretagsverksamhet kanner till skillnaderna mellan de
olika foretagsformerna och vet vilka administrativa atgarder som vidtas nar man
grundar ett foretag. Han vet vilka ekonomiska, produktiva och psykiska resurser som
kravs for att driva ett foretag och kan beddma behovet av dessa resurser nér han startar
eft eget foretag. Han kénner till de ekonomiska huvudprinciperna for en
foretagsverksamhet samt de viktigaste bestdmmel serna som ber¢r foretagsverksamhet.
Han kan ocksa skéta kundrelationer och andra samarbetsforhallanden pa ett sétt som
en framgangsrik foretagsverksamhet kraver.

b) Sétten att pavisa yrkesskickligheten

Y rkesskickligheten pavisas genom att examinanden gor upp en utvecklingsplan, i
vilken han bearbetar sin foretagsidé till en affarsidé, i anslutning till grundandet av en
foretagsverksamhet. Nar examinanden bygger upp en funktionell affarsidé bor han
mangsidigt granska verksamhetsmiljon speciellt ur en blivande foretagares synvinkel
inom branschen. Han gor upp de centrala planerna som behovs i foretagsverksamheten
tillsammans med sakkunniga och bedémer planernas dndamalsenlighet samt granskar
ocksa sitt tilltankta foretags resursbehov.

Utéver utvecklingsplanen pavisas yrkesskickligheten genom utredningar, kalkyler
och andra skriftliga alster samt genom diskussioner och intervjuer.

c) Mal och kriterier for bedémningen

Den som avlagger delen foretagsamhet kan analysera sina fardigheter och vérderingar
nar det galler att arbeta som foretagare samt kan pa basis av dessa vaga sin egen fore-
tagaranda och goéra upp en riktig utvecklingsplan for sig jdlv som féretagare. Han
kanner sin egen bransch och region sa att han kan granska framtidsutsikterna, maj-
ligheterna, riskerna och marknadernaifall han startar ett eget féretag.

Den som avlagger delen foretagsamhet vet vilka olika sétt att starta en foretags-
verksamhet som en blivande foéretagare kan 6vervaga. Han kanner till de vanligaste
foretagsformerna, forfarandena vid grundandet, ansvarsfragor, de behovliga resurserna
samt riskerna s att han kan diskutera med sakkunniga om alternativen for det egna
foretaget. Han forstar ocksa kundrelationernas och de évriga samarbetsférhallandenas
betydelse som en vasentlig del av ett framgangsrikt affarsforetag.
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Den som avlagger delen foretagsamhet forstar vad som kannetecknar en |6nsam
affarsverksamhet och kan paverka foretagets |onsamhet. Han kan tolka foretagets
bokslut bl.a. med avseende pa kapital, formogenhet, likviditet och resultat. Han forstar
principerna for kostnadsberékning och vet vilka marknadsmassiga faktorer som bor
beaktas i en fornuftig prissattning. Han kan gora upp en ungeférlig inkomst- och
utgiftsbudget samt kan soka information om och anlita experter i fragor som beror
beskattningen av foretagsverksamheten.
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Utbildningsstyrelsen har godkant dessa
examensgrunder med stod av lagen om
yrkesinriktad vuxenutbildning.

De fristdende examina ar examina som
sarskilt planerats och utvecklats for att
avlaggas av den vuxna befolkningen.

Planeringen och genomfdrandet av de
fristdende examina baserar sig pa ett
nara samarbete mellan sakkunniga
inom undervisning och arbetsliv.

UTBILDNINGSSTYRELSEN
Utbildningsstyrelsen/férsaljning
Hagnésgatan 2

Pb 380

00531 Helsingfors

Tfn: forsaljning (09) 774 774 50
vaxel (09) 774 774

fax (09) 774 774 75

E-mail: myynti@oph.fi

Internet: www.oph.fi



