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ONSOZ
Plastik Sisirme Film Uretim Operatorii (Ekstriizyon) (Seviye 3) Ulusal Yeterliligi 5544
sayil1 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 Sektor
Komitelerinin Kurulus, Gorev, Calisma Usul ve Esaslar1 Hakkinda Y6netmelik hiikiimlerine
gére MYK’nin gorevlendirdigi Tiirkiye Kimya Petrol Lastik ve Plastik Isverenleri Sendikasi
(KIPLAS) ve Tiirk Plastik Sanayicileri Arastirma, Gelistirme ve Egitim Vakfi (PAGEV)
tarafindan hazirlanmig, sektordeki ilgili kurum ve kuruluslarin goriisleri alinarak
degerlendirilmis ve MYK Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sektor Komitesi tarafindan

incelendikten sonra MYK Yonetim Kurulunca onaylanmaistir.

Plastik Sisirme Film Uretim Operatorii (Ekstriizyon) (Seviye 3) Ulusal Yeterliligi
15/06/2016 tarih ve 2016/38 sayili MYK Yo6netim Kurulu karariyla 1. kez revize edilmistir.

Plastik Sisirme Film Uretim Operatorii (Ekstriizyon) (Seviye 3) Ulusal Yeterliligi
Bagkanlik Makami1’nin 20/05/2020 tarih ve 1570 sayili karari ile tadil edilmistir.

Mesleki Yeterlilik Kurumu
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GIRIS
Ulusal yeterliliklerin hazirlanmasinda, sektor komitelerinde incelenmesinde ve MYK
Yonetim Kurulu tarafindan onaylanarak yliriirliige konulmasinda temel Olciitler 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 saghigi ve gilivenligi, cevre 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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13UY0143-3 Plastik Sisirme Film Uretim Operatorii (Ekstriizyon)

Yayn Tarihi: 27/02/2013 Rev. No:01

13UY0143-3 PLASTIK SISIRME FiLM URETIiM OPERATORU (EKSTRUZYON) (SEVIYE 3)

ULUSAL YETERLILIGI
1 | YETERLILIGIN ADI Plastik Sisirme Film Uretim Operatorii (Ekstriizyon)
2 | REFERANS KODU 13UY0143-3
3 |SEVIYE 3
ULUSLARARASI )
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
OREVIZYON/ TADIL TARIHI 01 No’lu Tadil: 20/05/2020-1570
Amag;
Plastik sektoriinde Plastik Sisirme Film Uretim
Operatorii  (Ekstriizyon) (Seviye 3) mesleginin
basarili, verimli ve uluslar aras1 standartlara uygun,
caligsanlarin i tatmini almasini saglayacak sekilde
yapilabilmesi, tretimin eksiksiz, Kaliteli olarak
gerceklestirilebilmesi, isin gelistirilerek
8 |AMAC stirdiiriilebilmesi i¢in;
Adaylarin sahip olmas1 gereken bilgi, beceri ve
yetkinlikleri tanimlamak,
Adaylarin, gecerli ve gilivenilir bir belge ile mesleki
yeterliligini kanitlamasina olanak vermek,
Egitim  sistemine, sinav ve  belgelendirme
kuruluslarina referans ve kaynak olusturmaktir.
9 | YETERLILIGE KAYNAK TESKiL EDEN MESLEK STANDART(LAR)I
Plastik Sisirme Film Uretim Operatérii (Ekstriizyon) (Seviye 3) Ulusal Meslek Standardi —12UMS00230-3
10 | YETERLILIK SINAVINA GIRiS SART(LAR)I
11 | YETERLILiGIN YAPISI
11-a) Zorunlu Birimler
13UY0143-3 / Al is Saghg ve Giivenligi, Cevre Koruma
13UY0143-3 / A2 Plastik Sisirme Film Ekstriizyon Uretim Islemleri
11-b) Se¢meli Birimler
11-c) Birimlerin Gruplandirilma Alternatifleri ve ilave Ogrenme Ciktilari

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2016
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Smav ve Belgelendirme i¢in bagvuran adayin mesleki yeterliligini belgeleyebilmesi icin Al, A2
birimlerinin ikisinden de basarili olmasi gerekir.

12 | OLCME VE DEGERLENDIRME

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

1. Teorik Bilgi Smav1
2. Performansa Dayali Uygulama Smavi (Isi yaparken izleme).
Yeterliligin elde edilmesi i¢in adaym A1l ve A2 birimlerinden basarili olmas1 gerekmektedir.

Adayin performansa dayali uygulama smavina kabul edilebilmesi igin teorik bilgi simnavlarindan basarili
olmasi gerekir.

Sinav sonuglarinin gegerlilik siiresi sinav tarihinden itibaren 1 yildir. Herhangi bir birim veya bdliimden
basarisiz olan aday bu siire icerisinde basarisiz oldugu birim veya bdliimlerden yeniden sinava girme
hakkia sahiptir. Ancak is sagligi ve giivenligi, cevre koruma biriminde yer alan uygulama sinavindan
basar1 gosteremeyen adaylar diger birimin uygulama smavindan da basarisiz sayilirlar. Is saghigi ve
giivenligi, cevre koruma biriminden basarili olup diger birimlerin sinavindan basarisiz olan aday is saglig
ve glivenligi, cevre koruma biriminin sinavlarindan muaf tutularak 1 yil icerisinde basarisiz oldugu
boliimden tekrar sinava katilim saglayabilir.

TEORIK BILGI SINAVI

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

Smav sorulari, teorik smav kapsaminda Olc¢lilmesi Ongoriilen, birimlerin tim 6grenme c¢iktilarini ve
basarim Ol¢iitlerini 6lgebilecek sekilde tasarlanir.

PERFORMANSA DAYALI UYGULAMA SINAVI

Uygulama gergek iiretim ortaminda veya gercege en yakin benzeri sartlart karsilayan ortamda
gerceklestirilir. Birimin gerektirdigi basarim Olgiitlerini karsilayacak parametreleri ve puanlari tanimlanmis
kontrol listeleri ve gerektiginde senaryo formatinda soru listeleri lizerinde degerlendirilir.

Kontrol listeleri, isin kii¢iik parcalara ayrilmis kritik eylem basamaklarindan olusur ve aday her
basamaktan puan alir. Uygulama sinavlari, uygulama smavi ile Ol¢iilmesi Ongoriilen, birimlerin tiim
ogrenme ¢iktilarini ve bagarim olgiitlerini 6lgebilecek sekilde tasarlanir.

Performansa dayali sinavlar biitiinlesik olarak gergeklestirilebilir, ancak her birim ayr1 degerlendirilir.
Adayin basarisi, ilgili birimin 6l¢gme degerlendirme boliimiinde belirtilen 6lgiitleri saglama diizeyine gore
degerlendirilir.

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

Yeterlilik belgesinin gegerlilik siiresi  belgenin

L) [EEEGECECRRITRVRES diizenlendigi tarihten itibaren 5 (bes) yildir.

14 | GOZETIM SIKLIGI -
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15

BELGE YENILEMEDE
UYGULANACAK OLCME-
DEGERLENDIRME YONTEMI

5 yillik gecerlilik siiresinin sonunda belge sahibinin
performansi, asagida tanimlanan yontemlerden en az
biri kullanilarak degerlendirmeye tabi tutulur;

a) 5 yil belge gecerlilik siiresi siiresi igerisinde
toplamda en az iki yil veya son alt1 ay boyunca ilgili
alanda caligtigin1 gosteren kayitlart (hizmet dokiimii,
referans yazisi/mektubu, s6zlesme, fatura, portfolyo,
vb.) sunmak. Yeterlilik kapsaminda yer alan
yeterlilik birimleri i¢in tanmimlanan performansa
dayali sinavlardan (P1) basarili olmak.

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

16

YETERLILiGi GELiSTiREN KURULUS

Tirk Plastik Sanayicileri Arastirma, Gelistirme ve
Egitim Vakfi (PAGEV)

17

YETERLILIGI DOGRULAYAN SEKTOR
KOMITESI

MYK Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sektor
Komitesi

18

MYK YONETIM KURULU ONAY
TARIHIi VE SAYISI

27/02/2013-2013/19
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13UY0143-3/A1 iS SAGLIGI VE GUVENLIGi, CEVRE KORUMA

YETERLILIK BiRiMi

1 |YETERLILIK BIRIMI ADI |[is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre Koruma
2 |REFERANS KODU 13UY0143-3 /A1
3 |SEVIYE 3
4 |KREDIi DEGERI -

A)YAYIN TARIHI 27/02/2013

. . Rev. No: 01

5 |BREVIZYON/TADILNO -\ "o

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 TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

Plastik Sisirme Film Uretim Operatérii (Ekstriizyon) (Seviye 3) Ulusal Meslek Standardi — 12UMS00230-3

7 |OGRENME CIKTILARI

Osrenme Ciktis1 1: is saghgi ve giivenligi ile ilgili aliman énlemleri uyqular.

Basarim Olciitleri:

1.1 Giivenli caligma ve kisisel giivenlik yontemlerini talimatlar dogrultusunda uygular.

1.2 Tehlikelere ve risklere karsi alinacak 6nlemleri zamaninda ve eksiksiz uygular.

1.3 Acil durumlarda yapilmasi gereken eylemleri talimatlara uygun olarak yapar.

1.4 s sagligi ve giivenligi ile ilgili koruyucu ve dnleyici faaliyetler konusunda katkida bulunur.

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

Basarim Olgiitleri:

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

8 |OLCME VE DEGERLENDIRME
8 a) Teorik Smmav
(T): Plastik Sisirme Film Uretim Operatorii (Ekstriizyon) (Seviye 3) mesleginde Al birimine yonelik
teorik smav Ek 2°de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine gore gerceklestirilir. Teorik sinavda, ¢oktan
secmeli soru sistemi kullanilir. Al birimi i¢in en az 24 soru sorulur. Her soru esit puana sahiptir. Kontrol
listesindeki her bir adim igin en az iki soru sorulur. Adayin, her bir adim igin en az bir soruya dogru cevap
vermesi kosuluyla toplamda en az % 70 dogru yanit vermesi gerekir. Soru basma smav siiresi 1,5-2)
dakikadir. Sinav sorulari, bu birimde teorik smav ile Olglilmesi Ongoériilen tiim basarim oOlgiitlerini
Olgebilecek sekilde tasarlanir.

8 b) Performansa Dayahl Sinav
(P): Plastik Sisirme Film Uretim Operatdrii (Ekstriizyon) (Seviye 3) mesleginde Al birimine yonelik
performansa dayali sinav Ek 2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler” kontrol listesine gore, uygulama
ortaminda gerceklestirilir. Kontrol listesindeki her bir adim ig¢in belirtilen tam puanlar iizerinden
degerlendirme yapilir. Kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu kritik adimlar belirlenir.
Adayin, performans smavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin tamamindan basarili performans
gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari %80 basar1 gostermesi gerekir. Performansa dayali
uygulama smavinin siiresi gercek tiretim sartlarindaki siireye karsilik gelmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2016 6
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Adayin, bu birimde tanimlanan her iki sinavdan da basarili olmasi gerekir. Bu birimin teorik sinavindan|
basar1 saglayamayan aday uygulama sinavina katilim saglayamaz. Aday, basar1 saglayamadigi boliimlere
yonelik 1 yil igerisinde tekrar sinava girebilir. Ancak 1 yildan fazla ara vermesi durumunda birimde
tanimlanan her iki sinava da yeniden girmesi gerekir.

SAYISI

9 YETERLILIK BiRIMINI GELISTIREN Tiirk  Plastik  Sanayicileri  Arastirma,
KURUM/KURULUS(LAR) Gelistirme ve Egitim Vakfi (PAGEV)

10 YETERLILIK BIRIMINI DOGRULAYAN MYK Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sektor
SEKTOR KOMITESI Komitesi

11 |MYK YONETIM KURULU ONAY TARIHi ve  |-/15 10015 5013/19

EKLER

EK A1-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmast igin Tavsiye Edilen Egitime liskin Bilgiler

Egitim igerig“i:

1. Plastik Sisirme Film Uretim Operatérii (Ekstriizyon) (Seviye 3) Meslegi ile ilgili Temel Kavramlar, Kodlar,
Terimler

2. Plastik Sisirme Film Uretim Operatorii (Ekstriizyon) (Seviye 3) Meslegi ile ilgili Ham Madde, Uriin,
Makine, Alet ve Donanim Hakkinda Bilgi

3. Plastik Sisirme Film Uretim Operatdrii (Ekstriizyon) (Seviye 3) Mesleginin Uygulandig1 Calisma Kosullart

4. 15 Kanunu Hakkinda Temel Bilgi
5. Is Saghig ve Giivenligi Mevzuati
5.1. lssaghg ve giivenligi talimatlar
5.2.  Kimyasallarla giivenli caligma ve malzeme giivenlik bilgi formlari
5.3. Kaza 6nleme talimatlar
5.4. Kisisel koruyucu donanimlar
5.5.  Muhtelif makinelerdeki koruma onlemleri
5.6. Kaza durumundaki davranis ve ilk yardim bilgisi
5.7.  Elektrik akiminin tehlikeleri
5.8.  Uretimin cevre icin olusturdugu tehlikeler
5.9. Isyerinde karsilasilabilecek saglk ve giivenlik riskleri, koruyucu ve dnleyici tedbirler
5.10. Calisanlarin hak ve yiikiimliiliikleri
5.11. ilk 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 hastaliklar
6. Acil Durum
7. Cevre Duyarlilig1 ve Koruma
6.1. Cevre ve insan sagligt
6.2. Cevre kirliligi
6.3. Atk yonetimi
6.4. Geri kazanim /geri doniisiim
6.5. Plastik sektoriiniin yol agtig1 ¢gevre sorunlari
6.6. Dogal kaynaklarin verimli kullanimi
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EK Al-2:Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER
;Jll\/lll? Yeterlilik Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi 2! Basarim Olgiitii Araci
Boliim
BG.1 |ise ozgii kisisel koruyucu donamm, koruma ve| A.1,1
miidahale araclarinin (acil durdurma butonlar vb.)| A.1.2 1.1 T
neler oldugunu agiklar. Al3
BG.2 |Meslekle ilgili temel kavramlar agiklar. A1l 11 T
BG.3 |Tehlikeli maddelerin ve atiklarin neler oldugunu| A.2.1,
agiklar. A.2.2,
A23 1.2 T
A24
BG.4 |Tehlikeli madde ve atiklara yonelik alinmasi| A.2.1,
gereken onlemleri agiklar. A.2.2, 1.2 T
A24
BG.5 |Tehlikeli ve acil durumlarda yapilmasi gereken| A.2.1,
eylemleri siralar. A2.2,
A23 1.2 T
A24
BG.6 |Acil c¢ikis ve/veya kagis prosediirlerinin etkinligini
kontrol  etmek iizere yapilacak periyodik A33 13 T
calismalara, egitimlere ve tatbikatlara katilmasinin o '
gerekliligini bilir.
BG.7 |Tehlike kaynaklarinin veya risk olusturabilecek
faktorlerin azaltilmasina yonelik neler| A.24 1.4 T
yapilabilecegini agiklar.
BG.8 Cevresel risklerin azaltilmasi ve ¢evre hedeflerinin| B.1.1, 21 T
' ulasilmasinda neler yapilabilecegini agiklar. B.1.2 '
BG.9 |Geri donistirilebilen malzemelere  yonelik
. . B.2.1 2.2 T
izlenmesi gereken adimlart siralar.
BG.10 | Geri doniistiiriilebilen malzemeleri agiklar. B.2.1 2.2 T
BG.11 |Dokiillme ve sizintilara karst kullanilacak uygun
donanim, malzeme ve ekipmanin neler oldugu B.2.5 2.2 T
agiklar.
BG.12 |Dokiilme ve sizintilara karsi alinacak Onlemleri B25 29 T
agiklar.
b) BECERI VE YETKINLIKLER
UMS flgili | Yeterlilik Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Boliim Basarim Olgiitii Araci
Kigisel koruyucu donanimin, koruma ve
BY 1 miidahale araglarmin (acil durdurma butonlar| A.1.1, 11 P
' vh.)  kontrollerini yaparak talimatlara uygun Al2 o
olarak kullanir.
Meslegi icra edecegi makine, alet ve donanimi A13
BY.2 |talimatlara ve ISG kurallarina uygun olarak o 11 P
kullanir.

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2016
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UMS ilgili | Yeterlilik Birimi | Degerlendirme

No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Boliim Basarim Olciitii Araci
Yapilan c¢aligmaya ait gilivenlik ve saglik AL5
BY.3 |isaretlerini taniyarak bu isaretlere uygun sekilde o 11 P

caligir.

Tehlikeli maddelerin (ham madde, kimyasallar| A.2.1,
ve miistahzarlar1) kullanimi konusunda ilgili| A.2.2,
kurallara uyar ve alinan dnlemleri uygular. A.2.4,
B.2.6

BY .4 1.2 P

Statik elektrik biriktirme ve kiviletm atlama
BY.5 [ihtimali olan uygulamalarda talimatlar A25 1.2 P
dogrultusunda topraklama yapar.

Kullanilan  ekipmanlara &zel acil durum

BY.6 . A3l 1.3 P
prosediirlerini uygular.

BY 7 Acil i dummlarda cikis  ve/veya  kacis A32 13 p
prosediirlerine uygun hareket eder.
Tehlikeli  atiklar1  diger  atiklardan  ve
malzemelerden ayirt ederek talimatlara gore B.2.2,

BY.8 < . 2.2 P
gereken 6nlemleri uygular. B.2.3

BY 9 Parlayici ve patlayict malzemelere yonelik B24 29 p

alinmasi gereken dnlemleri uygular.
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13UY0143-3/A2 Plastik Sisirme Film Ekstriizyon Uretim Yayn Tarihi: 27/02/2013 Rev. No:01
Islemleri

13UY0143-3 /A2 PLASTIK SiSIRME FiLM EKSTRUZYON URETIM iSLEMLERI

YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIK BIRIMIi ADI |Plastik Sisirme Film Ekstriizyon Uretim Islemleri
2 | REFERANS KODU 13UY0143-3/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 Sisirme Film Uretim Operatorii (Ekstriizyon) (Seviye 3) Ulusal Meslek Standardi1 —12UMS00230-3

7 | OGRENME CIKTILARI

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

Basarim Olgiitleri:

1.1 Ise ait kalite saglamadaki prosediirleri ve talimatlar: agiklar.
1.2 Yaptig: caligmalarin talimatlara uygunlugunu kontrol eder.
1.3 Siireglerde saptanan uygunsuzluklarin giderilmesi ile ilgili caligmalara katki sunar.

Ogrenme Ciktis1 2: Uretim oncesi hazirhk islemlerini yapar.

Basarim Olgiitleri:

2.1 Calisma alanin1 diizenleyerek ¢alisma programi yapar.

2.2 Hammaddeyi plastik sisirme film ekstriizyon iiretimine hazirlama islemlerini ISG kurallarma ve
talimatlara uygun bir sekilde yapar.

2.3 Sisirme film ekstriizyon {iretim hatt1 ayarlarin1 ve kontrollerini talimatlara uygun olarak yapar.

Ogrenme Ciktis1 3: Seri iiretim islemlerini vapar.

Basarim Olgiitleri:

3.1 Sisirme film tiretimini talimatlara uygun olarak yapar.
3.2 Uriin kontrollerini dikkatle yapar.
3.3  Fire ve hatali iirlinleri ayirir.

Ogrenme Ciktis1 4: Sonlandirma islemlerini yapar.

Basarim Olgiitleri:

4.1 Uriin ambalajlama islemlerini is emrine uygun yapar.
4.2 Sisirme film ekstriizyon hattin1 devreden ¢ikarma islemlerini talimatlara ve standartlara uygun
sekilde yapar.

(")érenme Ciktis1 5: Uretim hattinin koruyucu bakim ve temizleme islemlerini yiiriitiir.

Basarim Olgiitleri:

5.1 Uretim hatt1 ve makinenin temizligini yapar.
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5.2 Hareketli aksamlarin ve sogutma sistemlerinin bakim ve kontrollerini yapar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

(T): Plastik Sisirme Film Uretim Operatorii (Ekstriizyon) (Seviye 3) A2 birimine ydnelik teorik sinav Ek
2’de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine gore gergeklestirilir. Teorik sinavda, ¢oktan segmeli 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 smav siiresi 1,5-2 dakikadir. Siav sorulari, bu birimde teorik sinav ile 6lgiilmesi
ongoriilen tiim basarim o6l¢iitlerini 6lgebilecek sekilde tasarlanir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P):Plastik Sisirme Film Uretim Operatorii (Ekstriizyon) (Seviye 3) A2 birimine yonelik performansa
dayali sinav Ek 2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler” kontrol listesine gore, uygulama ortaminda
gerceklestirilir. Kontrol listesindeki her bir adim igin belirtilen tam puanlar lizerinden degerlendirme
yapilir. Uygulama sinav kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu kritik adimlar belirlenir.
Adayin, performans sinavindan basari saglamasi igin 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 liskin Diger Kosullar

Adaym 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 saglayamadigi boliimlere yonelik 1 yil icerisinde tekrar sinava girebilir. Ancak 1 yildan fazla
ara vermesi durumunda birimde tanimlanan her iki sinava da yeniden girmesi gerekir.

YETERLILIiK BiRiMIiNi
9 |GELISTIREN
KURUM/KURULUS(LAR)

Tiirk Plastik Sanayicileri Arastirma, Gelistirme ve Egitim
Vakfi (PAGEV)

YETERLILIiK BiRiMIiNi

10 DOGRULAYAN SEKTOR KOMITESI

MYK Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sektor Komitesi

MYK YONETIM KURULU ONAY

TARIHI ve SAYISI 27/02/2013-2013/19

11

EKLER
EK A2-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi I¢in Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler
Egitim Icerigi:

1. KALITE YONETIM SISTEMI

1.1. Toplam kalite yonetimi temel ilkeleri

1.2. Kalite yonetim sistemi temel kavramlar1

1.3. Kalite yonetim sisteminde dokiimantasyon ve raporlama

1.4. Kalite giivencede kullanilan elektronik ve mekanik 6l¢iim araglari
1.5. Marka, tanitim ve kalite isaretinin reklam ve bilgi degeri

1.6. Proses kalitesi, hata ve ariza engelleme temel bilgi

2. SISIRME FILM EKSTRUZYON YONTEMIYLE URETIMDE MAKINE AYARLARI

2.1 Film Ekstriizyon Makinesinin Pargalar1 ve Gorevleri
2.2 Kule Unitesi Elemanlar1 ve Gorevleri

2.3 Saric1 ve Korona Uniteleri ve Gorevleri

2.4 Ekstriizyon ile Uretimde Sicaklik Basincin EtKisi
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2.5 Vidalarm Onemi ve Geometrisi
2.6 Sicaklik Ayarlar1

2.7 Basing (Vida Doniis Hiz) Ayarlar
2.8 Cekis Ayarlar

2.9 Kesim Ayarlar1

3. SISIRME FiLM EKSTRUZYON MAKINELERINE HAMMADDE HAZIRLAMA

3.1 Hammadde Miktarinin Ayarlanmasi

3.2 Sisirme Film Ekstriizyon Makinesinde Kullanilan Plastikler
3.1.1 Polietilen
3.1.2 Seliilozikler

3.3 Sisirme Film Ekstriizyon Makinesinde Plastik Katki Maddeleri

3.3.1 Renklendiriciler

3.3.2 Plastiklestiriciler

3.3.3 Oksitlenme dnleyiciler
3.3.4 UV Engelleyiciler

4. SISIRME FILM EKSTRUZYON MAKINELERINI DEVREYE ALMA

4.1 Ekstriizyon Makinesinin Ik Ayari ve Caligtiriimasi
4.2 Silindir Yarigaplarna Gore Ekstriider Cesitleri

4.3 Vida L/D Oranina Gore Ekstriider Cesitleri

4.4 Film Isleme Metotlarina Gére Ekstriider Cesitleri

5. SISIRME FILM EKSTRUZYON MAKINELERINDE URETIM

5.1 Ekstriizyon Prosesi

5.2 Ekstriizyon Makinelerinde Makineden ilk Uriin Elde Edilmesi
5.3 Ekstriizyon Ile Uriin Islemede Ek Islemler

5.4 Ekstriizyon Makinelerinde Uriin Kontrolii

5.5 Ko-Ekstriizyon

6. SISIRME FiLM EKSTRUZYON MAKINELERINI DEVREDEN CIKARMA

6.1 Ekstriizyon Uretim Hatlart
6.2 Ekstriizyon Kalibrelerinin Ozellikleri
6.3 Ekstriizyon Makinelerinin Kapatilmasi

7. PLASTIK SISIRME FiLM EKSTRUZYON URETIMINDEKI HATALAR

7.1. Makineden Kaynaklanan Hatalar ve C6ziim Yollari

7.2 Hammaddeden Kaynaklanan Hatalar ve C6ziim Yollari
7.3 Calisandan Kaynaklanan Hatalar ve C6ziim Yollar1

7.4 Ortamdan Kaynaklanan Hatalar ve Coziim Yollari

8. SISIRME MAKINESI BAKIM VE ONARIM PROSEDURU HAZIRLAMA

8.1.Makine Bakim Planlamasi

8.1.1 Giinliik Bakimlar
8.1.2 Aylik Bakimlar
8.1.3 Yillik Bakimlar

8.2.Bakim Kayitlarinin Olusturulmasi
9. SISIRME MAKINESININ TEMIZLIiGi

9.1. Uretim hattinin yiizeysel temizligi

9.2. Dozaj Unitesinin Temizligi

9.3. Burgu Temizligi

9.4. Merdanelerin Temizligi ve Kontrolii

9.5. Sogutma Suyu/ Yagi Kontrolii ve Temizligi
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9.6. Fan Temizligi ve Kontrolii

Yayn Tarihi: 27/02/2013 Rev. No:01

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

a) BILGILER
UMS ilgili | Yeterlilik Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi Boliim Basarim Olgiitii Arac
Meslegin gerektirdigi ¢aligma ortamina iligkin
BG.1 |temel kalite ydnetim ve uygulama sistemlerini C.l.cZ:L,2C2.2.1, 1.1 T
tanimlar. o
BG.2 |Kullandigt makine, eckipmanlarin ve c¢alistigt T
sistemin kaliteye uygunlugunu aciklar. Cl2-C33 12
BG.3 |Yaptig1 isle ortaya ¢ikan uygunsuzluklar1 kalite CAl_CA3 13 T
sistemi ¢ergevesinde nasil giderecegini agiklar. T :
BG.4 |Meslegi icra edecegi makine, alet ve donanimi 21 T
meslekle ilgili temel kavram ve kodlar1 agiklar. D.11-J73
BG.5 |iIs programma uygun makine, ekipman ve T
malzemelerin neler oldugunu siralar. D.11-D32 2.1
BG.6 |Hammaddeyi sisirme film iiretimine hazirlama T
islemlerinin adimlarini siralar. Ell-E43 2.2
BG.7 |Hazirlanmig hammadde karigimin iiretime sokma T
ve kontrol islemlerini siralar. E31-E43 2.2
BG.8 |Sisirme film ekstriizyon iiretim hattina yapilacak T
ayar ve kontrolleri sirasiyla agiklar. F11-F105 2.3
BG.9 |Ekstriiderin hareketli aksamlarinin ve korona 23 T
iinitesinin seri iiretim oncesi nasil hazirlandigini | F.5.1 - F.10.5 '
agiklar.
BG.10 | Seri iiretim siirecini agiklar.
¢ G11-G.113 3.1 T
BG.11 |Seri  iiretimde ortaya c¢ikan  aksakliklar 3.1 T
yaratabilecek durumlari siralar. Gll-Gl27
BG.12 |Uretim siirecinde yapilacak tim ara kontrolleri G.10.1-G.10.3, 3.2 T
agiklar. G.12.1-G.12.7
BG.13 |Uretim siirecinde 6lgiiliip kaydedilmesi gereken| G.3.3,G.3.4,
degerleri siralar. G.4.3,G.10.1, 3.2 T
G.10.2,G.10.3,
G124
BG.14 |Fire ve hatal iiriinlerin neler oldugunu agiklar. 3.3 T
G.13.1-G.134 '
BG.15 |Fire ve hatal iiriinleri nasil ayristiracagimi ve ne 3.3 T
yapmast gerektigini agiklar. G.131-G.134
BG.16 |Uriin ambalajlama ve stoklama islemlerinin T
adimlarini siralar. H11-H23 4.1
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BG.17 |[Sisirme film ekstriizyon hattim1 devreden ¢ikarma T
isleminin adimlarini siralar. 1.1.1-1.3.9 4.2
UMS ilgili | Yeterlilik Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi Boliim Basarim Oliitii Araci
BG.18 |Makinenin ve c¢evre ekipmanlarin koruyucu T
temizlik ve bakimlarin1 yapmasi igin gereken| J.1.1-J.7.3 5.1
adimlar siralar.
BG.19 |Makinenin hareketli aksamlarini temizleyip bir T
sonraki iiretime nasil birakacagini agiklar. J.21-0.7.3 5.2
b) BECERI VE YETKINLIKLER
Yeterlilik
UMS ilgili Birimi Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Boliim Basarim Araci
Olgiitii
Is anlayismin temel unsurlarina (is disiplinine sahip, C11-C.12-
BY.1 [takim ¢alismasina yatkin, temiz ve tertipli) uygun ' .Kli ' 1.1. P
davranir. o
BY 2 Calismayla ilgili kalite formlarini ve diger formlari C23-K12 11 p
doldurur.
Makine, alet, donanim ya da sistem {izerinde
BY.3 |yapilan ayarlarin kullanim kilavuzlarina C3.2 1.2 P
uygunlugunu kontrol eder.
BY 4 Uy.gunsuzluklarl gidermeyle ilgili yontemleri ve C41-CA3 13 p
talimatlar1 uygular.
BY.5 |Calismaya baglamadan once ¢aligma alanini temizler.| D.1.1-D.1.7 21 P
BY.6 |Caligmaya baslamadan once ¢aligma programi yapar. | D.2.1-D.2.5 21 P
BY 7 Cahsmvaya baglamadan once arag, gere¢ ve ekipman D3.1-D.3.2 21 p
hazirlig1 yapar.
BY 8 Makine ve ekipmanlari talimatlara uygun olarak D1.1- 21 P
kullanr. J.7.3
Makineyi {iretime hazirlama islemlerini tretim
BY.9 |talimatlarinda belirtilen degerlere uygun olarak D.3.1 21 P
yapar.
BY.10 |Hammaddeyi iiretim alanina tasir. E.1.1-E.15 2.2 P
BY.11 |Hammaddeyi nemi kalmayacak sekilde kurutur. E.2.1-E25 2.2 P
BY.12 |Hammadde, boya ve katki maddelerini karigtirir. E.3.1-E.35 2.2 P
Otomatik hammadde yiikleme: Is emrinde yer alan EA1_EA3
BY.13 [talimatlara gore kontrol paneline uygun degerleri| ~'.’ . 2.2 P
. . Gl1l1-G.14
girerek hammaddeyi yiikler.
BY 14 Manuel hammadde yiikleme: Is emrinde yer alan| E.4.1-E.4.3, 29 p
' talimatlara gore hammaddeleri tartarak siloya yiikler. | G.1.1-G.1.4 '
BY.15 |Hammadde akisini kontrol eder. Gl1l1-G.14 2.2 P
BY.16 |Uretim yerinin ¢alisma kosullarim kontrol eder. F.1.1-F.1.2 2.3 P
BY.17 |Kovan, filtre ve kafa 1silarin1 kontrol eder. F.2.1-F.2.4 2.3 P
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BY.18 |Sisirme havasini kontrol eder. F3.1-F3.2 2.3 P
BY.19 |Sogutma suyunu veya yagini kontrol eder. F4.1-F4.9 2.3 P
; Yeterlilik
; UMS ligili Birimi Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi Boliim Basarim Araci
Olgiitii
BY.20 |Cekici ve sarici merdaneleri kontrol eder. F.5.1-F.5.3 2.3 P
BY.21 |Film sogutma havasini kontrol eder. F.6.1-F.6.3 2.3 P
BY.22 |Balon tutucuyu kontrol eder. F.7.1-F.7.3 2.3 P
BY.23 |Kenar kontrol iinitesinin kontroliinii yapar. F.8.1-F.8.2 2.3 P
BY.24 |Korona {initesinin kontroliinii yapar. F.9.1-F.9.4 2.3 P
BY.25 |Dilimleme ve yan bigaklarin kontroliinii yapar. F.10.1-F.10.5 2.3 P
BY.26 |Hammaddeyi dozajlama {initesine yiikler. G.11-G14 31 P
BY.27 |lsitict iinitelerini devreye alir. G.21-G.2.2 31 P
BY.28 |Ekstrider filtresini degistirir. G.3.1-G.3.4 3.1 P
BY.29 |Burguya (vidaya) yol verir. G.4.1-G.4.6 3.1 P
BY.30 |Uriinii cekme merdanesinden gegirir. G.5.1-G5.7 3.1 P
BY.31 |Balon tutucu ayarlarini yapar. G.6.1-G.6.4 31 P
BY.32 |Sarici merdaneyi caligtirir. G.7.1-G.7.7 3.1 P
BY.33 |Kesici bigaklari devreye alir. G.8.1-G.8.2 3.1 P
BY.34 |Ozel islem (korona) yapar. G.9.1-G.9.3 3.1 P
BY.35 |Saglam sisirme film iiretir. G.11.1-G.11.3 3.1 P
BY.36 |Genislik, uzunluk ve kalinlik kontrolii yapar. G.10.1-G.10.3 3.2 P

Uretim baslangicinda sarim  baslangicindan,  seri

BY.37 iretimde bobin sonundan numune alir. Gl21 3.2 P
BY.38 |Gozle iirtin kontrolii yapar. G.12.2 3.2 P
BY.39 |Seri iiretimde bobin sonundan numune alir. G.12.3 3.2 P
BY 40 seer;nﬁgéigrln z;zs;t;(rl)ifumune alarak kalinlik, gramaj G.12.4 32 p
BY.41 |Yapilan 6l¢iimleri formdaki degerlerle karsilagtirir. G.124 3.2 P
BY.42 |Kontroller sonucu uygunsa iiretime devam eder. G.12.7 3.2 P
BY 43 I;ec;:glci)lm ﬁsg:}?;]?; , ;J;;g;lﬁ olmamas1 durumunda G.12.5, G.12.7

BY.44 |Fireleri ayr1 toplama kaplarinda siniflandirir. G.13.1 3.3 P
:
BY.46 |Uriin paketlemesi yapar. H.1.1-H.17 4.1 P
BY.47 | Uriiniin stok alanina sevkini saglar. H.2.1-H.2.3 41 P
BY.48 |Karigim beslemesini kapatir. 1.1.1-1.1.5 4.2 P
BY.49 |Kovan, filtre ve kafa 1siticilarint kapatir. 1.2.1-1.2.3 4.2 P
BY.50 |Diger makine ekipmanlarini kapatir. 1.3.1-1.3.9 4.2 P
BY.51 |Uretim hattimin yiizeysel temizligini yapar. J.1.1-J.1.5 51 P
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BY.52 |Dozaj linitesinin temizligini yapar. J.2.1-J.2.6 5.1 P
BY.53 |Burgunun temizligi yapar. J.3.1-J.3.2 51 P
Yeterlilik
UMS llgili Birimi Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Boliim Basarim Araci
Olciitii
BY.54 |Merdanelerin temizligini ve kontroliinii yapar. J4.1-.4.4 52 P
BY 55 Sogutma suyu veya yagi kontroliinii ve temizligini 15.1-15.8 52 p
yapar.
BY.56 |Fan temizligini ve kontroliinii yapar. J.6.1-J.6.4 52 P
BY.57 |Hareketli aksamlari kontrol eder. J.7.1-3.7.3 52 P
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YETERLILIK EKLERI
EK 1: Yeterlilik Birimleri

1) 13UY0143-3/ Al is Saghgi ve Giivenligi, Cevre Koruma
2) 13UY0143-3/ A2 Plastik Sisirme Film Ekstriizyon Uretim Islemleri

EK 2: Terimler, Simgeler ve Kisaltmalar

ATIK: Herhangi bir faaliyet sonucunda olusan, ¢cevreye atilan veya birakilan herhangi bir madde,

BG: Bilgiler,

BURGU (VIDA) : Ekstriizyon ve enjeksiyonla iiretim yontemlerinde plastigin beslenmesi,
ergitilmesi, tasinmasi ve homojen hale getirilmesi islemlerinde kullanilan vida sekline sahip makine
parcasini,

BY': Beceri ve Yetkinlik,

EKSTRUZYON: Plastik malzemelerin eritilerek ve gesitli islemlerden gegirilerek basing altinda belli
sekilde bir bosluktan (kalip) disariya ¢ikarilmasina bagl bir plastik isleme siireci,

EKSTRUDER: Ekstriizyon isleminin yapilmasini saglayan makineyi,

EMICIi: Hammaddeyi siloya yiiklemek i¢in kullanilan hortumlar,

ERIiYiK: Hammaddenin erimis hali,

FILM: Nominal kalmlig 0.0254 mm (0.001”) den kiigiik olan plastik levha, tabaka,
FIRE: Hatali iiretim sonucu geri kazanilabilecek yar1 mamul/ iriin,

HOMOJEN: Bir karisimin her bir noktasinda ayni 6zelligi gostermesi,

ISCO: Uluslararas: Standart Meslek Siiflamasi,

ISG: Is Saglig1 ve Giivenligi,

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

KALIBRASYON: Belirli kosullar altinda dogrulugu bilinen bir referans 6l¢iim standardi1 veya dlgiim
sistemini kullanarak dogrulugu aranan diger bir standart veya test/Ol¢li aleti yada sistemin
dogrulugunun Sl¢iilmesi, sapmalarinin belirlenmesi ve rapor edilmesi islemi,

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

KLAPE: Pompa, koriik, motor gibi araglarda bir akigkanin ge¢cmesini saglamak ya da engellemek
tizere acilip kapanan supab,

KORONA: Sisirme film ekstriiderinde iiretilen film yiizeyine baski yapilabilmesi igin film {izerine
15.000 — 17.000 volt arasinda bir gerilim uygulayan makine {initesi,

KOVAN: Vidanin i¢inde bulundugu silindirik yuva,
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MUSTAHZAR: En az iki veya daha ¢ok maddeden olusan karisim veya ¢ozeltileri,
P:Uygulama sinavi,

PERDE: Ekstriiderden gecip kaliptan c¢ikan filmin balon seklinde iken serit halinde g¢ekme
silindirlerine gegmesini saglayan balon diizeltme ayar tahtasi,

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

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,

SISIRME FiLM: Ambalaj, poset, sera ortilleri vb. film iiriinlerin kesiksiz olarak iiretiminde
kullanilan ekstriizyon makinesine bagli kaliptan ¢ikan filmin kuru hava ile sigirilmesi sonucu elde
edilen filmi,

VIDA: Plastigin beslenmesi, ergitilmesi, tastnmas1 ve homojen hale getirilmesi islemlerinde kullanilan
makine pargasi,

T:Teorik sinav,
UMS: Ulusal Meslek Standardi,

TEHLIKE: Isyerinde var olan ya da disaridan gelebilecek, calisani veya isyerini etkileyebilecek, zarar
veya hasar verme potansiyeli,

TERMOKUPL: Sicaklik 6lgmeye yarayan sensor,

TORK: Dondiirme momenti.

EK 3: Meslekte Yatay ve Dikey Ilerleme Yollart

Meslekte yatay ilerleme yollar; Plastik Enjeksiyon Uretim Elemani (Seviye 3) ve Plastik Profil
Ekstriizyon Uretim Operatorii (Seviye 3)

EK 4: Degerlendirici Olgiitleri

Olgme, degerlendirme testleri konusunda bilgili olmasi gereken degerlendiricilerin asagidaki
olciitlerden en az birini karsiliyor olmas1 gerekmektedir.

1.Universitelerin Kimya Boliimii, Kimya (Kimya Teknolojisi) Ogretmenligi, Makine Ogretmenligi,
Kalipgilik Ogretmenligi, Talash 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 Miihendisligi, Malzeme Bilimi ve
Miihendisligi, Endiistriyel Tasarim Miihendisligi ve Imalat Miihendisligi boliimlerinin en az birinde
egitim almis ve en az 3 yil plastik sisirme film {iretimi konusunda deneyimli veya en az 3 yil bu
boliimlerde egitmen olarak ¢alismig olmak,
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2. Plastik sisirme film tiretiminde 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 sisirme film iiretiminde en az 7 y1l deneyimli, meslek liselerinin Kimya Teknolojisi, Plastik
Teknolojisi, Makine Teknolojisi (Tesviye), Metal Teknolojisi (Metal Isleri) alanlarimin birinden
mezun olmak.

4. Plastik sisirme film iiretiminde en az 7 yil deneyimli ve usta dgreticilik belgesine sahip olmak

5. Plastik sisirme film {iretiminde 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, kiginin gérev alacagi ulusal yeterlilik(ler), ilgili ulusal
meslek standart(lar)i, 6lcme ve degerlendirme ile Slgme ve degerlendirmede kalite gilivencesi
konularinda egitim saglanmalidir.
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