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(Seviye 3)
ONSOZ
Plastik Profil Uretim Operatorii (Ekstriizyon)(Seviye 3) Ulusal Yeterliligi 5544 sayili
Mesleki Yeterlilik Kurumu (MYK) Kanunu ile anilan Kanun uyarinca ¢ikartilan 19/10/2015
tarihli ve 29507 sayili Resmi Gazete’de yayimlanan Ulusal Meslek Standartlarinin ve Ulusal
Yeterliliklerin Hazirlanmas1 Hakkinda Yonetmelik ve 27/11/2007 tarihli ve 26713 sayili
Resmi Gazete’de yayimlanan Mesleki Yeterlilik Kurumu Sektoér Komitelerinin Kurulus,
Gorev, Calisma Usul ve Esaslar1 Hakkinda Yonetmelik hiikiimlerine gére MYK’nin
gorevlendirdigi Tiirkiye Kimya Petrol Lastik ve Plastik Isverenleri Sendikas1 (KIPLAS) ve
Tiirk Plastik Sanayicileri Arastirma, Gelistirme ve Egitim Vakfi (PAGEV) tarafindan
hazirlanmis, sektordeki ilgili kurum ve kuruluslarin goriigleri alinarak degerlendirilmis ve
MYK Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sektér Komitesi tarafindan incelendikten sonra MYK

Yonetim Kurulunca onaylanmastir.

Plastik Profil Uretim Operatérii (Ekstriizyon) (Seviye 3) Ulusal Yeterliligi 15/06/2016
tarih ve 2016/38 sayili MYK Yonetim Kurulu karariyla 1. kez revize edilmistir.

Plastik Profil Uretim Operatérii (Ekstriizyon) (Seviye 3) Ulusal Yeterliligi Baskanlik
Makami’nin 20/05/2020 tarih ve 1570 sayili karari ile tadil edilmistir

Mesleki Yeterlilik Kurumu
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13UY0142-3 Plastik Profil Uretim Operatorii (Ekstriizyon) Yayin Tarihi: 27/02/2013 Rev. No:01
(Seviye 3)

GIRIS
Ulusal yeterliliklerin hazirlanmasinda, sektor komitelerinde incelenmesinde ve MYK
Yonetim Kurulu tarafindan onaylanarak yiiriirliige konulmasinda temel Olgiitler Ulusal

Meslek Standartlarinin ve Ulusal Yeterliliklerin Hazirlanmast Hakkinda YoOnetmelikte

belirlenmistir.
Ulusal yeterlilikler i¢in temel Olgiitler asagidaki sekilde tanimlanmustir:

a) Ulusal yeterlilikler ulusal meslek standartlar1 veya uluslararasi standartlara dayali olarak

olusturulur.

b) Ulusal yeterlilikler katilimct bir anlayisla hazirlanir ve ilgili taraflarin goriis ve katkisi

alinir.

c¢) Ulusal yeterlilikler mesleki alana iligkin is sagligi ve giivenligi, ¢evre ve kalite ile ilgili

hususlar1 kapsar.
d) Ulusal yeterlilikler kullanicilar tarafindan anlasilacak sekilde yazilir.

e) Ulusal yeterlilikler hayat boyu 6grenme ilkesi ¢ercevesinde bireyin kendini gelistirmesini

ve meslekte ilerlemesini tesvik eder.
f) Ulusal yeterlilikler agik veya gizli hi¢gbir ayrimcilik unsuru icermez.

g) Ulusal yeterlilikler bireyin bilgi, beceri ve yetkinliginin kalite giivencesi dahilinde

Olclilmesini temin eden unsurlari igerir.
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13UY0142-3 Plastik Profil Uretim Operatorii (Ekstriizyon) Yayin Tarihi: 27/02/2013 Rev. No:01
(Seviye 3)

13UY0142-3 PLASTIK PROFIL URETIM OPERATORU(EKSTRUZYON) (SEVIYE 3)

ULUSAL YETERLILIGI
1 | YETERLILiIGIN ADI Plastik Profil Uretim Operatorii (Ekstriizyon) (Seviye 3)
2 | REFERANS KODU 13UY0142-3
3 | SEVIYE 3
ULUSLARARASI i
4 | SINIFLANDIRMADAKI YERI ISCO 08: 8142
5 | TUR -
6 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 27/02/2013
. . Rev. No: 01
7 B)REVIZYON/TADIL NO Tadil No: 01
. . - 01 No’lu Revizyon: 15/06/2016-2016/38
COREVIZYON/TADIL TARIHI | ) N1y Tadil: 20/05/2020-1570
Plastik sektdriinde, Plastik Profil Uretim Operatorii
(Ekstriizyon) (Seviye 3) mesleginin basarili, verimli ve
uluslararas1 standartlara uygun, ¢alisanlarin is tatmini
almasin1  saglayacak sekilde yapilabilmesi, {iretimin
eksiksiz, kaliteli olarak gerceklestirilebilmesi, igin
gelistirilerek siirdiiriilebilmesi i¢in;
8 | AMAC Adaylarin sahip olmast gereken bilgi, beceri ve
yetkinlikleri tanimlamak,
Adaylarin, gecerli ve gilivenilir bir belge ile mesleki
yeterliligini kanitlamasina olanak vermek,
Egitim sistemine, simnav ve belgelendirme kuruluslaria
referans ve kaynak olusturmaktir.
9 | YETERLILIGE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDART(LAR)I
Plastik Profil Uretim Operatorii (Ekstriizyon ) (Seviye 3) Ulusal Meslek Standardi — (12UMS0229-3)
10 | YETERLILIK SINAVINA GiRiS SART(LAR)I
11 | YETERLILiGIiN YAPISI

11-a) Zorunlu Birimler
13UY0142-3/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre Koruma
13UY0142-3/A2 Plastik Profil Ekstriizyon Uretim Islemleri

11-b) Se¢meli Birimler

11-¢) Birimlerin Gruplandirilma Alternatifleri ve ilave Ogrenme Ciktilari

Sinav ve Belgelendirme i¢in bagvuran adaymn mesleki yeterliligini belgeleyebilmesi i¢cin Al, A2
birimlerinin ikisinden de basarili olmasi gerekir.
12 | OLCME VE DEGERLENDIRME

Olgme ve degerlendirme, birimlerde tanimlanan tiim basarim olgiitlerini karsilayacak sekilde ve iki
asamal1 olarak uygulanir:

1. Teorik Bilgi Sinavi
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13UY0142-3 Plastik Profil Uretim Operatorii (Ekstriizyon) Yayin Tarihi: 27/02/2013 Rev. No:01
(Seviye 3)

2. Performansa Dayali Uygulama Sinavi (Isi yaparken izleme).

Yeterliligin elde edilmesi i¢in adayin A1 ve A2 birimlerinden basarili olmas1 gerekmektedir.

Adayin performansa dayali uygulama simavina kabul edilebilmesi i¢in teorik bilgi sinavlarindan basarili
olmasi gerekir.

Smav sonuglarinin gegerlilik siiresi sinav tarihinden itibaren 1 yildir. Herhangi bir birim veya boliimden
basarisiz olan aday bu siire igerisinde basarisiz oldugu birim veya boliimlerden yeniden sinava girme
hakkina sahiptir. Ancak; Is saglhigi ve giivenligi, cevre koruma biriminde yer alan uygulama smavindan
basar1 gdsteremeyen adaylar diger birimin uygulama sinavindan da basarisiz sayilirlar. Is sagligi ve
giivenligi, ¢cevre koruma biriminden basarili olup diger birimlerin smnavindan basarisiz olan aday is
saglig1 ve giivenligi, ¢evre koruma biriminin smavlarindan muaf tutularak 1 yil igerisinde basarisiz
oldugu boliimden tekrar sinava katilim saglayabilir.

TEORIK BILGI SINAVI

Adayin basarisi, ilgili birimin 6lgme degerlendirme boliimiinde belirtilen Olgiitleri saglama diizeyine gore
degerlendirilir. Her birimin degerlendirmesi ayr1 yapilir.

Sinav sorulari, teorik sinav kapsaminda Olclilmesi Ongdriilen, birimlerin tim 6grenme c¢iktilarini ve
basarim oOl¢iitlerini Olgebilecek sekilde tasarlanir.

PERFORMANSA DAYALI UYGULAMA SINAVI

Uygulama gergek tiretim ortaminda veya gercege en yakin benzeri sartlar1 karsilayan ortamda
gergeklestirilir.  Birimin gerektirdigi basarim Olgiitlerini  karsilayacak parametreleri ve puanlari
tanimlanmis kontrol listeleri ve gerektiginde senaryo formatinda soru listeleri lizerinde degerlendirilir.
Kontrol listeleri, isin kiiclik parcalara ayrilmis kritik eylem basamaklarindan olusur ve aday her
basamaktan puan alir. Uygulama sinavlari, uygulama smavi ile 6l¢iilmesi ongoériilen, birimlerin tiim
ogrenme ¢iktilarini ve bagarim olgiitlerini 6lgebilecek sekilde tasarlanir.

Performansa dayali smavlar biitiinlesik olarak gerceklestirilebilir, ancak her birim ayr1 degerlendirilir.
Adayin basarisy, ilgili birimin 6lgme degerlendirme boliimiinde belirtilen dlgiitleri saglama diizeyine gore
degerlendirilir.

Not: Adaylarin uygulama sinavlarinda is sagligi ve giivenligi kurallarmma uygun davranmasi beklenir.
Buna aykir1 hareket edenlerin smavlari derhal kesilir ve uygulama sinavinin diger asamalarina
girmelerine izin verilmez.

P - . Yeterlilik belgesinin gegerlilik siiresi belgenin
1) || LM (M N LSRN s diizenlendigi tarihten itibaren 5 (bes) yildir.

14 | GOZETIM SIKLIGI -
5 wllik gegerlilik siiresinin sonunda belge
sahibinin  performansi, asagida tanimlanan
yontemlerden en az  biri  kullanilarak
BELGE YENILEMEDE UYGULANACAK | degerlendirmeye tabi tutulur;
OLCME-DEGERLENDIRME YONTEMI |a) 5 yil belge gegerlilik siiresi siiresi igerisinde
toplamda en az iki y1l veya son alt1 ay boyunca
ilgili alanda calistigin1 gosteren kayitlar1 (hizmet
dokiimii, referans yazisy/mektubu, so6zlesme,

15
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13UY0142-3 Plastik Profil Uretim Operatorii (Ekstriizyon) Yayin Tarihi: 27/02/2013 Rev. No:01
(Seviye 3)

fatura, portfolyo, vb.) sunmak. Yeterlilik
kapsaminda yer alan yeterlilik birimleri icin
tanimlanan performansa dayali sinavlardan (P1)
basaril1 olmak.

Bu sartlardan en az birini yerine getiren adaylarin
belge gegerlilik siireleri 5 y1l daha uzatilir.

Tiirkiye Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sanayi
Isverenleri Sendikas1 (KIPLAS)

16 YETERLILiIGi GELiSTIiREN
UL AL, Tirk Plastik Sanayicileri Aragtirma, Gelistirme ve
Egitim Vakfi (PAGEV)
17 YETERLILIGI DOGRULAYAN SEKTOR | MYK Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sektor
KOMITESI Komitesi
1g | MYK YONETIM KURULU ONAY 27/02/2013-2013/19

TARIHIi VE SAYISI
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13UY0142-3/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre Koruma Yayn Tarihi: 27/02/2013 Rev. No:01

13UY0142-3/A1 iS SAGLIGI VE GUVENLIGi, CEVRE KORUMA

YETERLILIK BiRiMi
1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Is Saglhig1 ve Giivenligi, Cevre Koruma
2 | REFERANS KODU 13UY0142-3/A1
3 |SEVIYE 3
4 | KREDi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 27/02/2013
c : Rev. No: 01
5 B)REVIZYON/TADIL NO Tadil No: 01
. . .. |01 No’lu Revizyon: 15/06/2016-2016/38
OREVIZYON/ TADIL TARIHL |y, 1 .1, T44il: 20/05/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

Plastik Profil Uretim Operatdrii (Ekstriizyon ) (Seviye 3) Ulusal Meslek Standardi —(12UMS0229-3)

7 | OGRENME CIKTILARI

Osrenme Ciktisi 1: is saghdi ve giivenligi ile ilgili alinan énlemleri uygular.

Basarim Olciitleri:

1.1. Giivenli ¢aligma ve kisisel giivenlik yontemlerini egitim ve talimatlar dogrultusunda uygular.
1.2. Tehlikelere ve risklere kars1 alinacak dnlemleri zamaninda ve eksiksiz uygular.

1.3. Acil durumlarda yapilmasi gereken eylemleri talimatlara uygun olarak yapar.

1.4. Is saghg ve giivenligi ile ilgili koruyucu ve dnleyici faaliyetler konusunda katkida bulunur.

Osrenme Ciktis1 2: Cevre koruma ile ilgili 6nlemleri uygular.

Basarim Olciitleri:

2.1. Cevre mevzuatinin meslekle ilgili gereklerini uygular.
2.2 Cevresel risklerin azaltilmasina kontrol listesinde tanimlanan adimlar kapsaminda katkida bulunur.

8 | OLCME VE DEGERLENDIiRME

8 a) Teorik Smmav

(T): Plastik Profil Uretim Operatérii (Ekstriizyon) (Seviye 3) mesleginde Al birimine ydnelik teorik sinav
Ek 2’de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine gore gergeklestirilir. Teorik sinavda, ¢oktan segmeli soru
sistemi kullanilir. A1 birimi igin en az 24 soru sorulur. Her soru esit puana sahiptir. Kontrol listesindeki
her bir adim i¢in en az iki soru sorulur. Adayn, her bir adim igin en az bir soruya dogru cevap vermesi
kosuluyla toplamda en az % 70 dogru yanit vermesi gerekir. Soru basina sinav siiresi 1,5-2 dakikadir.
Sinav sorulari, bu birimde teorik sinav ile dl¢lilmesi ongoriilen tiim basarim Olciitlerini 6l¢ebilecek sekilde
tasarlanir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P): Plastik Profil Uretim Operatérii (Ekstriizyon) (Seviye 3) mesleginde A1 birimine yonelik performansa
dayali sinav Ek 2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler” kontrol listesine gore, uygulama ortaminda
gerceklestirilir.  Kontrol listesindeki her bir adim i¢in belirtilen tam puanlar iizerinden degerlendirme
yapilir. Kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin,
performans sinavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin tamamindan basarili performans gdstermek
kosuluyla sinavin genelinden asgari %80 basar1 gostermesi gerekir. Performansa dayali uygulama
simavinin siiresi gergek iiretim sartlarindaki stireye karsilik gelmelidir.

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2016 6



13UY0142-3/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre Koruma Yayn Tarihi: 27/02/2013 Rev. No:01

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Adayin, bu birimde tanimlanan her iki sinavdan da basarili olmasi gerekir. Bu birimin teorik sinavindan
basar1 saglayamayan aday uygulama sinavina katilim saglayamaz. Aday, basar1 saglayamadig1 boliimlere
yonelik 1 yil igerisinde tekrar sinava girebilir. Ancak 1 yildan fazla ara vermesi durumunda birimde
tanimlanan her iki sinava da yeniden girmesi gerekir.

Tirkiye Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sanayii
o | YETERLILIiK BiRiMiNi GELISTIREN Isverenleri Sendikasi (KIPLAS)
ORI 0 B 083, Tiirk Plastik Sanayicileri Arastirma, Gelistirme ve
Egitim Vakfi (PAGEV)
10 YETERLILIK BIRIMINI MYK Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sektdr
DOGRULAYAN SEKTOR KOMITESI Komitesi
MYK YONETIM KURULU ONAY
S s B, 27/02/2013-2013/19

EKLER

EK Al- 1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas icin Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler
Egitim Icerigi:

1. Plastik Profil Uretim Operatérii (Ekstriizyon) (Seviye 3) meslegi ile ilgili temel kavramlar, kodlar,
terimler

2. Plastik Profil Uretim Operatérii (Ekstriizyon) (Seviye 3) meslegi ilgili ham madde, iiriin, makine,
alet ve donanim hakkinda bilgi

3. Plastik Profil Uretim Operatorii (Ekstriizyon) (Seviye 3) mesleginin uygulandigi ¢alisma kosullar:

Is Kanunu hakkinda temel bilgi

5. Is Saghig1 ve Giivenligi Mevzuati

>

5.1 Is saghig ve giivenligi talimatlar:
5.2 Kimyasallarla giivenli ¢alisma ve malzeme giivenlik bilgi formlari
5.3 Kaza 6nleme talimatlari
5.4 Kisisel koruyucu donanimlar
5.5 Muhtelif makinelerdeki koruma 6nlemleri
5.6 Kaza durumundaki davranis ve ilk yardim bilgisi
5.7 Elektrik akiminin tehlikeleri
5.8 Uretimin ¢evre i¢in olusturdugu tehlikeler
5.9 Isyerinde karsilasilabilecek saglik ve giivenlik riskleri, koruyucu ve dnleyici tedbirler
5.10 Calisanlarin hak ve yiikiimliliikleri
5.11 Tlk yardim, tahliye, yanginla miicadele
5.12 Risk degerlendirmesi ve yonetimi
5.13 Fiziksel, kimyasal ve biyolojik risk etmenleri
5.14 Makine ve ekipmanlarinin giivenli kullanimi
5.15 Is kazalar1 ve meslek hastaliklari
6. Acil durum
7. Cevre Duyarliligi ve Cevre Koruma
7.1 Cevre ve insan sagligi
7.2 Cevre kirliligi
7.3 Atik yonetimi
7.4 Geri kazanim /geri doniistim
7.5 Plastik sektoriiniin yol agtigi gevre sorunlari

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2016 7



13UY0142-3/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre Koruma Yayn Tarihi: 27/02/2013 Rev. No:01

7.6 Dogal kaynaklarin verimli kullanimi

EK Al- 2:Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER
LIJINIIE Yeterlilik Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi ot Basarim Olgiitii Araci
Boliim
BG.1 |Ise 6zgii kisisel koruyucu donanim, koruma ve| A.1,1
miidahale araglarinin (acil durdurma butonlar| A.1.2 1.1 T
vb.) neler oldugunu agiklar. A.l3
BG.2 |Meslekle ilgili temel kavramlar: agiklar. A1l 11 T
BG.3 |Tehlikeli maddelerin ve atiklarin neler| A.2.1,
oldugunu agiklar. A.2.2,
A23, 12 T
A24
BG.4 |Tehlikeli madde ve atiklara yonelik alinmasi| A.2.1,
gereken dnlemleri agiklar. A2.2, 1.2 T
A24
BG.5 |Tehlikeli ve acil durumlarda yapilmasi gereken| A.2.1,
eylemleri siralar. A.2.2,
A.2.3, 12 T
A24
BG.6 |Acil c¢ikis ve/veya kagis prosediirlerinin
etkinligini kontrol etmek {izere yapilacak A33 13 T

periyodik  caligmalara, egitimlere  ve
tatbikatlara katilmasinin gerekliligini bilir.

BG.7 |Tehlike kaynaklariin veya risk
olusturabilecek  faktorlerin  azaltilmasma| A.2.4 14 T
yonelik neler yapilabilecegini agiklar.

Cevresel risklerin azaltilmasi  ve c¢evre

BG.8 |hedeflerinin ulasilmasinda neler B.L1, 2.1 T
S B.1.2
yapilabilecegini aciklar.
BG.9 |Geri donistiiriilebilen malzemelere yonelik
. . B.2.1 2.2 T
izlenmesi gereken adimlari siralar.
BG.10 | Geri dontstiiriilebilen malzemeleri agiklar. B.2.1 2.2 T
BG.11 |Dokiilme ve sizintilara karsi kullanilacak
uygun donanim, malzeme ve ekipmanin neler| B.2.5 2.2 T
oldugu agiklar.
BG.12 |Dokiilme ve sizintilara karsi  alinacak B25 29 T

onlemleri agiklar.

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2016 8



13UY0142-3/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre Koruma Yayn Tarihi: 27/02/2013 Rev. No:01

b) BECERI VE YETKINLIKLER

lIJlNlIl? Yeterlilik Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi ot Basarim Olciitii Araci
Boliim
Kisisel koruyucu donanimin, koruma ve
BY 1 miidahale arag¢larmin (acil durdurma butonlar| A.1.1, 11 P

vb.) kontrollerini yaparak talimatlara uygun| A.1.2
olarak kullanir.

Meslegi icra edecegi makine, alet ve A13
BY.2 |donanimi talimatlara ve ISG kurallarina o 11 P
uygun olarak kullanir.

Yapilan c¢aligmaya ait giivenlik ve saglik A15
BY.3 |isaretlerini taniyarak bu isaretlere uygun o 11 P
sekilde ¢alisir.

Tehlikeli maddelerin (ham madde, | A.2.1,
kimyasallar ve mistahzarlar1) kullanimi| A.2.2,
konusunda ilgili kurallara uyar ve almman| A.2.4,
onlemleri uygular. B.2.6

BY .4 1.2 P

Statik elektrik biriktirme ve kivileim atlama
BY.5 |ihtimali olan uygulamalarda talimatlar| A.2.5 1.2 P
dogrultusunda topraklama yapar.

Kullanilan ekipmanlara 6zel acil durum

BY.6 ot A3l 1.3 P
prosediirlerini uygular.

BY 7 Acil "dun.lmlarda cikis  ve/veya kacisg A3 13 P
prosediirlerine uygun hareket eder.
Tehlikeli atiklar1  diger atiklardan  ve B2

BY.8 |malzemelerden ayirt ederek talimatlara gore B. 2' 3’ 2.2 P
gereken 6nlemleri uygular. -

BY 9 Parlayic1 ve patlayici malzemelere yonelik B24 29 P

almmasi gereken onlemleri uygular.
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13UY0142-3/A2 PLASTIK PROFIL EKSTRUZYON URETIM iSLEMLERI

YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIK BIRIMI ADI |Plastik Profil Ekstriizyon Uretim Islemleri
2 | REFERANS KODU 13UY0142-3/A2
3 |SEVIYE 3
4 | KREDi DEGERI -

A)YAYIN TARIHI 27/02/2013

. . Rev. No: 01

5 |BREVIZYON/TADILNO |\ "0

C)REVIZYON/ TADIL 01 No’lu Revizyon: 15/06/2016-2016/38

TARIHI 01 No’lu Tadil: 20/05/2020-1570
6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

Plastik Profil Uretim Operatorii (Ekstriizyon ) (Seviye 3) Ulusal Meslek Standardi — (12UMS0229-3)

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: Kalite yonetim sistemi ile ilgili faaliyetleri yiiriitiir.

Basarim Olgiitleri:

1.1 Ise ait kalite saglamadaki prosediirleri ve talimatlar1 agiklar.
1.2 Yaptig1 calismalarin talimatlara uygunlugunu kontrol eder.
1.3 Siireclerde saptanan uygunsuzluklarin giderilmesi ile ilgili ¢alismalara katk1 sunar.

Osrenme Ciktis1 2: Uretim oncesi hazirhik islemlerini yapar.

Basarim Olciitleri:

2.1 Calisma alanin1 diizenleyerek calisma programi yapar.
2.2 Uretime baslamak icin hammaddeyi renklendirici ve katki maddeleri karistirarak hazirlar.
2.3 Karisimi makineye transfer eder.

Ogrenme Ciktis1 3: Kalip baglama islemlerini viiriitiir.

Basarim Olgiitleri:

3.1 Kalibr iiretim igin ekstriidere yerlestirip sabitler.
3.2 Kaliba rezistans ve termokupl baglayip 6n 1sitmasini kontrol eder.
3.3 Kalibin makineye baglantisini kontrol ederek sikilastirir.

Ogrenme Ciktis1 4: Kalibrator baglama islemlerini yiiriitiir.

Basarim Olgiitleri:

4.1 Kalibratorii ekstriidere baglayarak merkezlemesini yapar.
4.2 Kalibratore sogutma ve vakum hortumlarini baglar.
4.3 Havuz su ve vakum giris — ¢ikis baglantilarin1 yaparak kontrol eder.

(")érenme Ciktis1 5: Ekstriizyon iiretim hattin1 devreye alarak seri iiretim islemlerini yapar.

Basarim Olgiitleri:
5.1 Ekstriizyon tiretim hattin1 devreye almak i¢in gerekli ayar ve kontrolleri talimatlara uygun olarak

yapar.
5.2 Uretimi kalip cinsine ve kullanilan teknolojiye gore (otomatik, yar1 otomatik, manuel) gerceklestirir.
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5.3 Makineden ¢ikan {iriiniin kontrol islemlerini yapar.

Ogrenme Ciktis1 6: Sonlandirma islemlerini vapar.

Basarim Olciitleri:

6.1 Uriin ambalajlama islemlerini is emrine uygun yapar.
6.2 Makineyi devreden ¢ikarma ve kalibi s6kme islemlerini talimatlara ve standartlara uygun sekilde

yapar.

Ogrenme Ciktis1 7: Uretim hattinin koruyucu bakim ve temizleme islemlerini viiriitiir.

Basarim Olciitleri:

7.1 Uretim hatt1 ve makinenin temizligini ve bakimini yapar.
7.2 Kalip ve kalibratoriin temizlik ve koruyucu bakimini yapar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIiRME

8 a) Teorik Sinav

(T): Plastik Profil Uretim Operatérii (Ekstriizyon) (Seviye 3) mesleginde A2 birimine yonelik teorik sinav
Ek 2°de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine gore gerceklestirilir. Teorik sinavda, ¢oktan se¢meli soru
sistemi kullanilir. A2 birimi i¢in 30-50 soru sorulur. Her soru esit puana sahiptir. Aday en az % 50 dogru
yanit vermelidir. Soru basina sinav siiresi 1,5-2 dakikadir. Sinav sorulari, bu birimde teorik simav ile
Ol¢iilmesi ongoriilen tiim basarim Slgiitlerini 6l¢ebilecek sekilde tasarlanir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P): Plastik Profil Uretim Operatérii (Ekstriizyon) (Seviye 3) mesleginde A2 birimine ydnelik performansa
dayali sinav Ek 2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler” kontrol listesine gore, uygulama ortaminda
gerceklestirilir. Kontrol listesindeki her bir adim i¢in belirtilen tam puanlar {izerinden degerlendirme
yapilir. Uygulama sinav kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu kritik adimlar belirlenir.
Adaym, performans sinavindan basari saglamasi icin kritik adimlarin tamamindan basarili performans
gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari %80 basar1 gostermesi gerekir. Performansa dayali sinavin
stiresi gercek liretim sartlarindaki siireye karsilik gelmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Adayin bu birimde tanimlanan her iki sinavdan da basarili olmasi gerekir. Bu birimin teorik sinavindan
basar1 saglayamayan aday uygulama sinavina katilim saglayamaz. A1 biriminin uygulama sinavinda basari
gosteremeyen aday bu birimin uygulama sinavindan da basarisiz sayilir.

Aday, basar1 saglayamadig1 boliimlere yonelik 1 yil igerisinde tekrar sinava girebilir. Ancak 1 yildan fazla
ara vermesi durumunda birimde tanimlanan her iki sinava da yeniden girmesi gerekir.

Tiirkiye Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sanayi

YETERLILIK BiRiIMINi GELISTiREN |[vereniert Sendikast (KIPLAS)

9
AR B O (B L) Tirk Plastik Sanayicileri Arastirma, Gelistirme ve
Egitim Vakfi (PAGEV)
10 YETERLILIK BiRIMINI MYK Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sektor

DOGRULAYAN SEKTOR KOMITESI  |Komitesi

MYK YONETIM KURULU ONAY

11 |\ ARIHI ve SAYISI

27/02/2013-2013/19
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EKLER
EK A2-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler
Egitim Icerigi:
1. KALITE YONETIM SISTEMI

1.1. Toplam kalite yonetimi temel ilkeleri

1.2.Kalite yonetim sistemi temel kavramlar ve tanimlar

1.3.Kalite yonetim sisteminde dokiimantasyon ve raporlama
1.4.Kalite giivencede kullanilan elektronik ve mekanik 6l¢tim araglar
1.5.Marka, tanitim ve kalite isaretinin reklam ve bilgi degeri
1.6.Proses kalitesi, hata ve ariza engelleme temel bilgi

2. EKSTRUZYON MAKINELERINI DEVREYE ALMA

2.1. Ekstriizyon (Ekstriider) Makineleri
2.2. Ekstriizyon Makinesinde Giivenli Caligma
2.3. Ekstriizyon Kaliplamada Kullanilan Plastikler

2.3.1. Polivinilkloriir ( PVC)
2.3.2. Termoplastik Elastomerler

2.4. Ekstriizyon Plastiklerinde Katki Maddeleri

2.4.1. Pekistirici ve Dayanim Arttiricilar

2.4.2. Renklendiriciler (Boyar Maddeler veya Pigmentler)
2.4.3. Plastiklestiriciler

2.4.4. Kaydiric1 ve Islemeyi Kolaylastiricilar

2.4.5. Antistatikler (Statik Elektriklenmeyi Onleyiciler)
2.4.6. UV Isinim Kararlastiricilar

2.4.7. Oksitlenme Onleyiciler (Antioksidanlar)

2.4.8. Kopiik Yapicilar

2.4.9. Is1 Stabilizatorleri (Kararlastiricilari)

2.4.10. Kaydiricilar

2.5. Makineden ilk Uriin Elde Edilmesi

2.5.1. Ekstriizyon ile Uriin Islemede Ek islemler
2.5.2. Ekstriizyon Makinelerinde Uriin Kontrolii
2.5.3. Ko-Ekstriizyon

3. URETIM HATALARININ GIDERILMESI

3.1. Makineden Kaynaklanan Uretim Hatalar1 ve Giderilmesi

3.2. Ham Maddeden Kaynaklanan Uretim Hatalar1 ve Giderilmesi

3.3. Calisandan Kaynaklanan Uretim Hatalar1 ve Giderilmesi

3.4. Ortamdan Kaynaklanan Uretim Hatalar1 ve Giderilmesi

4.PROFIL EKSTRUZYON MAKINESI BAKIM VE ONARIM PROSEDURU HAZIRLAMA
4.1 Makine Bakim Planlamasi

4.1.1 Gunliik Bakimlar
4.1.2 Ayhk Bakimlar
4.1.3 Yillik Bakimlar

4.2 Bakim Kayitlariin Olusturulmasi

5. PROFIL EKSTRUZYON MAKINASININ TEMIZLIiGi

5.1 Uretim Hattinin Yiizeysel Temizligi
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5.2 Dozaj Unitesinin Temizligi

5.3 Silindir (Kovan) Temizligi

5.4 Burgu (Vida) Temizligi

5.5 Kalip Temizligi ve Kontrolii

5.6 Cekici ve Testere Temizligi

5.7 Kalibrator Sehpasi ve Kalibratér Sogutma Sistemi Temizligi
5.8 Rezistanslarin Temizligi

5.9 Makine Sogutma Suyu Kontrolii ve Filtre Temizligi

5.10 Fan ve Siizgeclerin Temizligi ve Kontrolii

EK A2-2:Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER
M e
Lijlgil? Yeterlilik Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi Biliim Basarim Olciitii Araci

BG.1 |Meslegin gerektirdigi calisma ortamina iliskin
temel kalite yonetim ve uygulama sistemlerini %i]é_ 1.1. T
tanimlar. o

BG.2 |Kullandig1 makine, ekipmanlarin ve calistigi| C.2.1- 12 T
sistemin kaliteye uygunlugunu agiklar. C.3.3 =

BG.3 |Yaptig1 iste ortaya c¢ikan uygunsuzluklar Ca1- 13 T
kalite sistemi g¢ercevesinde nasil giderecegini C 4 3 '
aciklar. o

BG.4 |Meslegi icra edecegi makine, alet ve donanimi| D.1.1- 51 T
meslekle ilgili temel kavram ve kodlan aciklar.| D.3.2 '

BG.5 |is programma uygun makine, ekipman ve| D.1.1- 51 T
malzemelerin neler oldugunu siralar. D.3.2 '

BG.6 |Hammaddeyi  plastik  profil  {iretimine| E.1.1- 99 T
hazirlama islemlerinin adimlarini siralar. E54 '

BG.7 |Hammaddeyi, renklendirici ve katki maddeleri| E.3.1- 2.2 T
ile karistirma islemlerini agiklar. E.3.3

BG.8 |Hazirlanmig karisimi iiretime sokma ve kontrol | E.4.1- 2.3 T
islemlerini siralar. E.4.5

BG.9 |Hammadde ve karissm  kontrollerini,| E.5.1- 2.3 T
aksakliklarini ve ihtiyaglarini agiklar. E5.4

BG.10 |Kalip baglama islemlerinin adimlarin siralar. F.1.1- 31-33 T

F.8.2 T

BG.11 |Kalibratér baglama islemlerinin adimlarini| G.1.1- 4143 T
siralar. G.75 T

BG.12 |Uriine gore makine sicaklik degerlerini H11- T
talimatlarda belirtilen degerlere gore girmesi |.6.7 5.1
gerektigini ifade eder. h
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UMS Yeterlilik Birimi | Degerlendirme
- Igili B Olciitii A
No Bilgi ifadesi Bolim | Dasanm Olgiiti ract
BG.13 |Uretim o6ncesi hareketli aksamlarin hiz ve| H.1.1- 51 T
ayarlarini kontrol etme iglemlerini siralar. 1.6.7 '

BG.14 |Uretimi kalip cinsine ve kullanilan teknolojiye

gore (otomatik, yar1 otomatik, maniiel) nasil ‘3%12- 5.2 T
gerceklestirecegini agiklar. o

BG.15 |Seri iretimde ortaya ¢ikan aksakliklari| 1.4.1- 59 T
yaratabilecek durumlar siralar. J.6.2 '

BG.16 |Cikan  frliniin i3 emrinde  belirtilen| J.7.1- 5.3 T
kontrollerini agiklar. J.9.2 '

BG.17 |Uretim siirecinde kontroller ve uygunsuzluklar| J.7.1- 53 T
i¢in kullanilan formlari tanr. J.9.2 '

BG.18 | Uretim siirecinde kontroller ve uygunsuzluklar
. . J.7.1- T
icin kullanilan formlarin hangi durumda 5.3
J.9.2
kullanilacaklarini siralar.

BG.19 |Saglam ve hurda triinleri nasil ayristiracagimi| K.6.1- 6.1 T
aciklar. K.6.5 '
BG.20 |Uriin ambalajlama islemlerinin adimlarmi| K.1.1- 6.1 T
Siralar. K.4.4 '
BG.21 |Makineyi devreden ¢ikarma islemlerini siralar. | L.1.1-
6.2 T
L.5.3
BG.22 |Kalip ve kalibratorii devreden ¢ikartma| L.6.1- 6.2 T
islemlerini siralar. L.6.6 '

BG.23 |Makinenin ve c¢evre ekipmanlarin koruyucu
- . M.1.1-
temizlik ve bakimlarimi yapmak igin gereken 7.1 T
M.12.3
adimlari siralar.

BG.24 |Makineleri ve iiretim alanin1 bir sonraki
. . y M.13.1- T
iiretime uygun birakmak icin yaglama ve 7.1
. - M.13.4
kontrol islemlerini agiklar.

BG.25 |Kalip ve kalibratoriin temizlik islemlerini| M.4.1- T
7.2
siralar. M.5.4
BG.26 |Kalip ve kalibratoriin yaglama ve bakim| M.4.1- 79 T
islemlerini nasil yapacagini agiklar. M.13.3 '

b) BECERI VE YETKINLIKLER

M S
Lijlgil? Yeterlilik Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Béliim Bagarim Olgiitii Aracl
Is anlayismin  temel unsurlarina  (is
BY.1 disiplinine sahip, takim g¢alismasina yatkin, %1112- 1.1 P
temiz ve tertipli) uygun davranir. o
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l:l';/lls Yeterlilik Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Boliim | B2sarmm Olgiitii Araci
BY.2 |Calismayla ilgili kalite formlarin1 ve diger P
C.23 1.1
formlar1 doldurur.
BY 3 Makine, alet, donanim ya da sistem P
' iizerinde  yapilan ayarlarmn  kullanm| C.3.2 1.2
kilavuzlarina uygunlugunu kontrol eder.
BY.4 |Uygunsuzluklar gidermeyle ilgili Cc43 1.3 P
yontemleri ve talimatlari uygular. o
BY.5 |Calismaya baglamadan 6nce ¢alisma alanin1| D.1.1- 2.1 p
temizler. D.1.7
BY.6 |Calismaya baglamadan once c¢alisma| D.2.1- 2.1 p
programini yapar. D.25
BY.7 |Caligmaya baslamadan once arag, gere¢ ve| D.3.1- 2.1 p
ekipman hazirlig1 yapar. D.3.2
BY.8 |Makine ve ekipmanlar1 talimatlara uygun| EI1.1- 2.1 p
olarak kullanir. M.13.4
Makineyi tiretime hazirlama islemlerini
BY.9 iretim talimatlarinda belirtilen degerlere EE?—S& 2.1 P
uygun olarak yapar. o
BY.10 |Hammaddeyi iiretim alanina tagsir. E.1.1- 2.2 p
E.1.5
BY.11 |Hammaddeyi gerektiginde nemi kalmayacak | E.2.1- 2.2 p
sekilde kurutur. E.2A4
BY.12 |Hammaddeyi gerektiginde boya ve katki| E.3.1- 2.2 P
maddeleri ile karigtirir. E.3.3
BY 13 Otomatik Hz}mmadde Sﬂ(ukleme: Is emrlqde 53 P
yer alan talimatlara gére kontrol paneline| E.4.5
uygun degerleri girerek hammaddeyi yiikler.
Manuel Hammadde Yiikleme: Is emrinde yer
BY.14 | lan talimatlara gore hammaddeleri tartarak| E.4.5 2.3 P
siloya yiikler.
BY.15 |Hammadde akisini kontrol eder. E.5.1- 2.3 P
E.5.4
BY.16 |Kalib1 is talimatlarina ve kalip numarasina/| F.1.1- 3.1 P
kalip koduna uygun segerek iiretime hazirlar. | F.1.5
BY.17 |Kalibi, giivenlik  Onlemlerini  alarak
ekstriidere yerlestirir ve egimini terazi ile II::%:LZ- 31 P
kontrol ederek sabitler. s
BY.18 |Kaliba rezistans ve termokupl baglama| F.7.1- 3.2 P
islemini yapar. F.7.3
BY.19 |Kalip {izerindeki termokuplun ¢alisip| F.6.1- 3.2 P
calismadigini kontrol eder. F.6.3
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l:l';/lf Yeterlilik Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Boliim | B2sarmm Olgiitii Araci
BY.20 |Kalibin sicakligim ve bekleme siiresini| F.2.1- 3.2 P
gerekirse hammaddeye gore ayarlar. F.2.2
BY.21 |Kalip baglanti civatalarinin uygun sikiligini| F.8.1- P
3.3
kontrol eder. F.8.2
BY.22 Kalibratorii masaya yerlestirir. %lljé_ 4.1 P
BY.23 |Kalip — kalibratér eksen merkezleme ayari| G.2.1- 4.1 P
yapar. G.2.3
BY.24 Kalibratore sogutma hortumlarini baglar. %3;12- 4.2 P
BY.25 Kalibratére vakum hortum baglar. %112- 4.2 P
BY.26 Havuz su girig-¢ikis baglantilarini yapar. %55]5 4.3 P
BY.27 |Vakum havuzu giris-¢cikis baglantilarimi| G.6.1- 4.3 P
yapar. G.6.3
BY.28 |Su ve vakum kagak kontroliinii yapar. G.7.1- 4.3 P
G.75
BY.29 |Silindir (kovan) - kalip rezistans sicaklik| H.1.1- 51 P
ayarlarimi yapar. H.15 '
BY.30 Kalip — kafa ayarlarini yapar. H.2.1- 51 P
H.2.2
BY.31 |Silindir vakum kavanozu/gaz alma bolgesi| H.3.1- 5.1 P
ve hortumu kontroliinii yapar. H.3.3
BY.32 |Makine sogutma sistemi ve filtre kontroliinii H41- 51 P
yapar. H.4.6
BY.33 Kalibratér vakum ve su ayarlarini yapar. ‘T] :;_ ]"1_ 51 P
BY.34 Kalibrator sehpasi/havuzu kontroliinii yapar. Eg i i 51 P
BY.35 |Cekici/palet, pabu¢ ve tekerlek kontroliinii| H.6.1- 5.1 P
yapar. H.6.7
BY.36 Testere ve kesim limit ayarlarini yapar. ||__||77]é_ 51 P
BY.37 Devirici ayarini yapar H.8.1- 5.1 P
VIricL dyatiil yapar. H.8.3
BY.38 Saric1 ayarini yapar H.9.1- 51 P
YAt yapar. H.9.3
BY.39 |Silindir (kovan) — kalip eriyik sicakliklarini| ].1.1- 5]
o . 5.1
set degerine getirir. 1.1.3
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;Jl';/lll? Yeterlilik Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Boliim Basarim Ol¢utu aracl
BY.40 Hatta yol verir. 1.3.1- 52 P
1.3.4
BY.41 Silindir vakum pompasini agar. Il'illjé-l_ 5.2 P
BY.42 Kalip ¢ikisindan kesit alir. II'SS'JZ 5.2 P
BY.43 Plastik eriyigi kalibratérden gegirir. II'%17- 5.2 P
BY.44 |Uriinden kontrol numunesi alir. J.3.1- 5.2 P
J.3.2
BY.45 Dozaj devir ayar1 yapar. 14.1- 5.2 P
J.4.2
BY.46 Burgu (vida) besleme ayar yapar. ‘?]5512_ 5.2 P
BY.A47 | cekici hiz ve yiikseklik ayari yapar. JJ%lZ 5.2 P
BY.48 |Uretim  siirecindeki ~ve  makinedeki
aksakliklari, uygunsuzluklari istiine anlasilir '1\11912_ 5.3 P
ve talimatlara uygun bir sekilde ifade eder. h
BY.49 |.. . K.1.1- P
Urliin tartim yapar. K14 6.1
BY.50 | K.2.1- 6.1 P
Uriin sayimi yapar. K29
BY.51 Uriin paketlemesi yapar. K.3.1- 6.1 P
K.3.3
BY.52 Paket ve palet tanimlamasi yapar. K.4.1- 6.1 P
K.4.4
BY.53 Uriiniin stok alanina sevkini saglar. K5.1- 6.1 P
K.5.3
BY.54 Plastik hurdalar1 ayristirir. K.6.1- 6.1 P
K.6.5
BY.55 Karigim beslemesini kapatir. II__ll 12_ 6.2 P
BY.56 | Silindir vakumu kapatir. L.2.1- 6.2 P
L.2.3
BY.57 3urgu d(Vlda) kalip temizleyicisini (antipak) L3l 6.2 P
llave eaer. L.3.9
BY.58 |Kalibrator havuz su ve vakumlarini kapatir. L.4.1- 6.2 P
L.4.2
BY.59 |Cekici ve testereyi kapatir. L.5.1- 6.2 P
L.5.3
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l:l';/lls Yeterlilik Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Boliim Basarim Olgiitii Axaci
BY.60 |Kalip - kalibratér rezistansim sokme| L.6.1- 6.2 P
islemlerini yapar. L.6.6
BY.61 |Testerenin temizligini yapar. M.1.1- 71 P
M.1.3 '
BY.62 Uretim hattmin yiizeysel temizligini yapar. I:\/I/IZZZIé— 7.1 P
BY.63 Rezistans temizligini yapar M.3.1- 71 P
gl yapat. M.3.2
BY.64 Fan temizlisi vapar M.6.1- 7.1 P
#1181 yapat. M.6.2
BY.65 |Silindir vakum filtre — hortum temizligi| M.7.1- 7.1 P
yapar. M.7.6
BY.66 Makine sogutma suyu filtre temizligi yapar. I;\/IA%]& 71 P
BY.67 C e M.10.1- 7.1 P
Huni iizeri elek temizligi yapar. M.10.3
BY.68 - . e M.11.1- 7.1 P
Sogutma havuzu siizgec temizligi yapar.
M.11.4
BY.69 Cekici temizligi yapar M.12.1- 7.1 P
 fetmizAgL yapdt. M.12.3
BY.70 |Kalibrator temizligi yapar. M.5.1- 7.2 P
M.5.4
BY.71 |Kalibin temizligini ve koruyucu bakimini| M.4.1- 7.2 P
yapar. M.4.3
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YETERLILIK EKLERI
EK 1: Yeterlilik Birimleri

1) 13UY0142-3/Al Is Saghg ve Giivenligi, Cevre Koruma
2) 13UY0142-3/A2 Plastik Profil Ekstriizyon Uretim Islemleri

EK2: Terimler, Simgeler ve Kisaltmalar

ANTIPAK: Vidayr temizleme gorevi goren, aym zamanda malzemenin vida igerisinde
kalarak yanmasini engelleyen plastik malzeme,

ATIK: Herhangi bir faaliyet sonucunda olusan, ¢cevreye atilan veya birakilan herhangi bir maddeyi,
BG: Bilgiler,

BY': Beceri ve Yetkinlikler,

CO-EX: Coklu Ekstriizyon,

DOZAJ: Kullanilacak madde miktari,

EKSTRUDER: Ekstriizyon isleminin yapilmasini saglayan makine,

EKSTRUZYON: Eriyik halindeki madde karistminmi bir kaliptan iterek ve kalibratorden gegirerek
uygun sekle sokma iglemi,

ERIiYiK: Hammaddenin erimis hali,

FIRE: Hatali iiretim sonucu geri kazanilabilecek yart mamul/iiriin,
HATVE: Vidanin iki disi arasindaki mesafe,

HURDA: Hatal1 {iretim sonucu kullanilamayacak yar1 mamul/iiriin,
ISCO: Uluslararas1 Meslek Smiflandirma Standardi,

ISG: Is Saglig1 ve Giivenligi,

KAFA: Erimis ve temizlenmis malzemeyi her tarafa esit dagitarak boru seklinde veren film
makinesinde vidanin ug¢ kismina bitisik bulunan kismu,

KALIBRASYON: Belirli kosullar altinda dogrulugu bilinen bir referans 6l¢iim standardi veya dlgiim
sistemini kullanarak dogrulugu aranan diger bir standart veya test/Ol¢li aleti ya da sistemin
dogrulugunun 6Slgiilmesi, sapmalarinin belirlenmesi ve rapor edilmesi islemini,

KALIBRATOR: Kaliptan ¢ikan yar1 mamul iiriine son seklinin verildigi kisim,

KANGAL: Yuvarlak / bag halinde yapilan ambalaj,

KiSISEL KORUYUCU DONANIM (KKD): Calisani, yiiriitiilen isten kaynaklanan, saghk ve
giivenligi etkileyen bir veya birden fazla riske kars1 koruyan, calisan tarafindan giyilen, takilan veya
tutulan, bu amaca uygun olarak tasarimi yapilmus tiim alet, arag, gereg ve cihazlari,

KUTLE BASINCI: Hammadde eriyigin burgu / vida sikistirma ve itme hiz,

MAPA: Ucu halkali civata,
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MUFLAMA: Boru i¢ capina genislik veya darlik verme islemi,

MUSTAHZAR: En az iki veya daha ¢ok maddeden olusan karisim veya ¢ozeltileri,
PAH: Uriiniin yuvarlatilmis kdsesi,

P: Uygulama sinavi,

PLASTIK PROFIL: Ekstriiderde kullanilan kaliba bagl olarak, diisey dogrultudaki kesiti, T-Kesit,
U-kesit, kare-kesit, L-kesit, dairesel vb. sekillerde gesitlilik gosterebilen tirtinii,

PLASTIK HAMMADDESI: Polivinilkloriir, polikarbonat, polietilen, polipropilen, polistiren,
poliamid hammaddeleri,

PROSES: Uretim siireci,

RISK: Tehlikeden kaynaklanacak kayip, yaralanma veya baska zararli sonu¢ meydana gelme
ihtimalini,

RiSK DEGERLENDIRMESI: isyerinde var olan ya da disaridan gelebilecek tehlikelerin
belirlenmesi, bu tehlikelerin riske doniismesine yol agan faktorler ile tehlikelerden kaynaklanan
risklerin analiz edilerek derecelendirilmesi ve kontrol tedbirlerinin kararlagtirilmasi amaciyla
yapilmasi gerekli ¢aligmalari,

SET DEGERI: Rezistans sicakliklari net ayar degeri,

SIDING PROFIL: Isiya ve suya dayanikli bir dis cephe kaplama sistemi,

STABILIZATOR: Reaksiyon sirasinda hammadde ve olusacak iiriiniin 1s1, 151k ve oksidasyon gibi
etkenlere karsi kararligini saglayan katki maddesi,

SAHiT NUMUNE: Asil numuneden saklanmak tizere alinan Ornek,
T: Teorik sinav,
TALAS: Uriin kesiminden arta kalan kiiciik parcacik,

TEHLIKE: isyerinde var olan ya da disaridan gelebilecek, ¢alisan1 veya isyerini etkileyebilecek,
zarar veya hasar verme potansiyelini,

TERMOKUPL: Sicaklik 6lgmeye yarayan sensor,

TORK: Dondiirme momenti,

UMS: Ulusal Meslek Standardi,

VAKUM: Silindir veya kalibratoriin havasini emme/¢ekme,
YOL VERMEK: Ekstriizyon makinesini galigtirma.

EK3: Meslekte Yatay ve Dikey ilerleme Yollari

Meslekte yatay ilerleme yollari; Plastik Enjeksiyon Uretim Elemani (Seviye 3) ve Plastik Sisirme Film
Uretim Operatorii (Ekstriizyon) (Seviye 3)
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EK 4: Degerlendirici Olgiitleri

Olgme, degerlendirme konusunda bilgili olmas1 gereken degerlendiricilerin asagidaki lgiitlerden en
az birini karsiliyor olmasi gerekmektedir;

1.Universitelerin Kimya Boliimii, Kimya (Kimya Teknolojisi) Ogretmenligi, Makine Ogretmenligi,
Kalipgilik Ogretmenligi, Talagh Uretim Ogretmenligi (Tesviye), Metal Teknolojisi Ogretmenligi
(Metal Isleri), Makine Resmi ve Konstriiksiyon Ogretmenligi, Tasarim ve Konstriiksiyon
Ogretmenligi, Polimer Miihendisligi, Kimya Miihendisligi, Makine Miihendisligi, Metalurji
Miihendisligi, Metalurji ve Malzeme Miihendisligi, Endiistri Mihendisligi, Malzeme Bilimi ve
Miihendisligi, Endiistriyel Tasarim Miihendisligi ve Imalat Miihendisligi boliimlerinin en az birinde
egitim almig ve en az 3 yil plastik profil tiretimi konusunda deneyimli veya en az 3 yil bu boliimlerde
egitmen olarak ¢aligmis olmak,

2. Plastik profil iiretiminde en az 5 yil deneyimli ve meslek yiiksek okullarinin Kimya, Plastik
Teknolojisi, Makine Teknolojisi (Makine), Metal Teknolojisi (Metal Isleri) boliimlerinin birinden
mezun olmak,

3. Plastik profil {iretiminde en az 7 yil deneyimli ve meslek liselerinin Kimya Teknolojisi, Plastik
Teknolojisi, Makine Teknolojisi (Tesviye), Metal Teknolojisi (Metal Isleri) alanlarimin birinden
mezun olmak.

4. Plastik profil iiretiminde en az 7 y1l deneyimli ve usta 6greticilik belgesine sahip olmak

5. Plastik profil iiretiminde en az 10 y1l deneyimli ve en az lise mezunu olmak

Olgme ve degerlendirme siirecinde gorev alacak degerlendiricilere; ilgili alanda yetkilendirilmis
kuruluslar tarafindan mesleki yeterlilik sistemi, kisinin gorev alacagi ulusal yeterlilik(ler), ilgili ulusal

meslek standart(lar)1, 6lgme ve degerlendirme ile 6lgme ve degerlendirmede kalite gilivencesi
konularinda egitim saglanmalidir.
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