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REVİZYON NO:00
MESLEKİ YETERLİLİK KURUMU

Ankara, 2014

ÖNSÖZ
Plastik Levha ve Dökme Film Üretim Operatörü (Ekstrüzyon) (Seviye 3) Ulusal Yeterliliği 5544 sayılı Mesleki Yeterlilik Kurumu (MYK) Kanunu ile anılan Kanun uyarınca çıkartılan “Mesleki Yeterlilik, Sınav ve Belgelendirme Yönetmeliği” hükümlerine göre hazırlanmıştır.

Yeterlilik taslağı, 10 Ekim 2012 tarihinde imzalan işbirliği protokolü ile görevlendirilen Türk Plastik Sanayicileri Araştırma Geliştirme ve Eğitim Vakfı (PAGEV) tarafından hazırlanmıştır. Hazırlanan taslak hakkında sektördeki ilgili kurum ve kuruluşların görüşleri alınmış ve görüşler değerlendirilerek taslak üzerinde gerekli düzenlemeler yapılmıştır. Nihai taslak MYK Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sektör Komitesi tarafından incelenip değerlendirildikten ve Komitenin uygun görüşü alındıktan sonra, MYK Yönetim Kurulunun ../../2014 tarih ve ….-.. sayılı kararı ile onaylanarak Ulusal Yeterlilik Çerçevesine (UYÇ) yerleştirilmesine karar verilmiştir.

Yeterliliğin hazırlanması, görüş bildirilmesi, incelenmesi ve doğrulanmasında katkı sağlayan kişi, kurum ve kuruluşlara görüş ve katkıları için teşekkür eder, yararlanabilecek tüm tarafların bilgisine sunarız.

Mesleki Yeterlilik Kurumu

GİRİŞ
Ulusal yeterliliğin hazırlanmasında, sektör komitelerinde incelenmesinde ve MYK Yönetim Kurulu tarafından onaylanarak yürürlüğe konulmasında temel ölçütler Mesleki Yeterlilik, Sınav ve Belgelendirme Yönetmeliğinde belirlenmiştir.

Ulusal yeterlilikler aşağıdaki unsurları içermektedir;



a)Yeterliliğin adı ve seviyesi, 



b)Yeterliliğin amacı,


c)Yeterliliğe kaynak teşkil eden meslek standardı, meslek standardı birimleri/görevleri veya yeterlilik birimleri,

ç)Yeterlilik sınavına giriş için aranan şartlar,


d)Yeterlilik birimleri bazında öğrenme çıktıları ve başarım ölçütleri,


e)Yeterliliğin kazanılmasında uygulanacak ölçme, değerlendirme ve değerlendirici ölçütleri


f)Yeterlilik belgesinin geçerlilik süresi, yenilenme şartları, belge sahibinin gözetimine ilişkin şartlar,


g)Yeterliliği geliştiren kurum/kuruluş ve doğrulayan Sektör Komitesi.

Ulusal yeterlilikler ulusal meslek standartları ve/veya uluslararası meslek standartları esas alınarak oluşturulur.

Ulusal yeterlilikler; 
· Örgün ve yaygın eğitim ve öğretim kurumları, 

· Yetkilendirilmiş belgelendirme kuruluşları,

· Kuruma yetkilendirme ön başvurusunda bulunmuş kuruluşlar, 

· Ulusal meslek standardı hazırlamış kuruluşlar, 

· Meslek kuruluşları ile bunların müşterek çalışmasıyla oluşturulur.

	14UY0…-3 PLASTİK LEVHA VE DÖKME FİLM ÜRETİM OPERATÖRÜ (EKSTRÜZYON) (SEVİYE 3) ULUSAL YETERLİLİĞİ

	1
	 YETERLİLİĞİN ADI
	Plastik Levha ve Dökme Film Üretim Operatörü (Ekstrüzyon) 

	2
	 REFERANS KODU
	14UY0…-3

	3
	 SEVİYE
	3

	4
	 ULUSLARARASI SINIFLANDIRMADAKİ YERİ
	ISCO 08: 8142 (Plastik ürün makine operatörleri)

	5
	 TÜR
	-

	6
	 KREDİ DEĞERİ
	-

	7
	 A)YAYIN TARİHİ
	../../2014

	
	 B)REVİZYON NO
	00

	
	 C)REVİZYON TARİHİ
	-

	8
	 AMAÇ
	Plastik sektöründe Plastik Levha ve Dökme Film Üretim Operatörünün (Ekstrüzyon) mesleğini başarılı, verimli ve ulusal ve uluslararası standartlara uygun olarak gerçekleştirebilmesi, eksiksiz ve kaliteli üretim yapabilmesi ve iş tatmini alarak yaptığı işi geliştirebilmesi için; 
· Plastik Levha ve Dökme Film Üretim Operatörü’ nün (Ekstrüzyon) (Seviye 3) sahip olması gereken bilgi, beceri ve yetkinlikleri tanımlamak, 

· Operatörlerin geçerli ve güvenilir bir belge ile mesleki yeterliliğini kanıtlamasına olanak vermek, 

· Eğitim sistemine, sınav ve belgelendirme kuruluşlarına referans ve kaynak oluşturmaktır. 

	9
	 YETERLİLİĞE KAYNAK TEŞKİL EDEN MESLEK STANDART(LAR)I

	Plastik Levha ve Dökme Film Üretim Operatörü (Ekstrüzyon) (Seviye 3) Ulusal Meslek Standardı – 12UMS0228-3 

	10
	 YETERLİLİK SINAVINA GİRİŞ ŞART(LAR)I

	- 

	11
	 YETERLİLİĞİN YAPISI

	 11-a) Zorunlu Birimler 

	14UY0…-3 / A1 İş Sağlığı ve Güvenliği, Çevre Koruma
14UY0…-3 / A2 Plastik Levha ve Dökme Film Ekstrüzyon Üretim İşlemleri 

	 11-b) Seçmeli Birimler 

	- 

	 11-c) Birimlerin Gruplandırılma Alternatifleri ve İlave Öğrenme Çıktıları

	Sınav ve belgelendirme için başvuran adayların mesleki yeterliliğini belgeleyebilmesi için A1 ve A2 birimlerinin ikisinden de başarılı olması gerekir. 

	12
	 ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

	Ölçme ve değerlendirme, birimlerde tanımlanan tüm başarım ölçütlerini karşılayacak şekilde ve iki aşamalı olarak uygulanır: 
1. Teorik Bilgi Sınavı 

2. Performansa Dayalı Uygulama Sınavı (İşi yaparken izleme) 

TEORİK BİLGİ SINAVI: Aday, her birimden ayrı ayrı teorik bilgi sınavına girer, bu nedenle her birimin değerlendirmesi ayrı yapılır. Adayın başarısı, ilgili birimin ölçme değerlendirme bölümünde belirtilen ölçütleri sağlama düzeyine göre değerlendirilir. Sınav soruları, teorik sınav kapsamında ölçülmesi öngörülen, birimlerin tüm öğrenme çıktılarını ve başarım ölçütlerini ölçebilecek şekilde tasarlanır. 
PERFORMANSA DAYALI SINAV: Adayın birimlerde tanımlanan performansa dayalı sınavına katılım sağlayabilmesi için birimlerde yer alan teorik sınavından başarılı olması gerekmektedir. Uygulama gerçek üretim ortamında veya gerçeğe en yakın benzeri şartları karşılayan ortamda gerçekleştirilir. Birimin gerektirdiği başarım ölçütlerini karşılayacak parametreleri ve puanları tanımlanmış aday kontrol ve değerlendirme listeleri ve gerektiğinde senaryo formatında soru listeleri üzerinden değerlendirilir. 

Aday kontrol ve değerlendirme listeleri, kritik eylem basamaklarından oluşur ve aday her basamaktan puan alır. Performansa dayalı sınavlar, performansa dayalı şekilde ölçülmesi öngörülen, birimlerin tüm öğrenme çıktılarını ve başarım ölçütlerini ölçebilecek şekilde tasarlanır. Gerektiğinde performansa dayalı sınav esnasında adaylara senaryo formatında sorular sorulur ve adaylar vermiş oldukları cevaplara göre  değerlendirilir.  
Performansa dayalı sınavlarda, her birim ayrı ayrı değerlendirilmek koşuluyla, bütünleşik olarak gerçekleştirilebilir. Adayın başarısı, ilgili birimin ölçme değerlendirme bölümünde belirtilen ölçütleri sağlama düzeyine göre değerlendirilir. 

Adayların performansa dayalı sınavlarda iş sağlığı ve güvenliği kurallarına uygun davranması beklenir. Buna aykırı davrananların sınavları derhal kesilir ve performansa dayalı sınavın diğer aşamalarına girmelerine izin verilmez. 

Sınav sonuçlarının geçerlilik süresi sınav tarihinden itibaren 1 yıldır. Birimlerde tanımlanan herhangi bir sınavdan (teorik ve performansa dayalı) başarısız olan aday bu süre içerisinde başarısız olduğu sınava yeniden girme hakkına sahiptir. Ancak; İş sağlığı ve güvenliği, çevre koruma biriminde yer alan uygulama sınavından başarı gösteremeyen adaylar diğer birimlerin uygulama sınavından da başarısız sayılırlar. İş sağlığı ve güvenliği, çevre koruma biriminden başarılı olup diğer birimlerin sınavından başarısız olan aday iş sağlığı ve güvenliği, çevre koruma biriminin sınavlarından muaf tutularak 1 yıl içerisinde başarısız olduğu sınava tekrar katılım sağlayabilir. 



	13
	 BELGE GEÇERLİLİK SÜRESİ
	Yeterlilik belgesinin geçerlilik süresi belgenin düzenlendiği tarihten itibaren 5 (beş) yıldır. 

	14
	 GÖZETİM SIKLIĞI
	Belge sahibi, Mesleki Yeterlilik Belgesinin geçerlilik süresi içerisinde en az bir kez sınav ve belgelendirme kuruluşu tarafından gözetime tabi tutulur. Bu gözetim, belgelendirme kuruluşu tarafından hazırlanan Gözetim Takip ve Hizmet Bildirim Formlarının belge sahibinin çalıştığı iş yeri yetkilisi tarafından onaylanması ile gerçekleşir. Belge sahibi, 2. (ikinci) yılın sonundan itibaren en az bir kere gözetime tabi tutularak değerlendirilir. 

	15
	 BELGE YENİLEMEDE UYGULANACAK ÖLÇME-
 DEĞERLENDİRME YÖNTEMİ
	Belge geçerlilik süresi sonunda yeniden gözetim yapılır. Bu gözetimde kişinin belge geçerlilik süresi içinde fiilen 3 (üç) yıl Plastik Levha ve Dökme Film Üretim Operatörü (Ekstrüzyon) (Seviye 3) mesleğinde çalıştığını belgeleyebilmesi esastır. Meslekten uzak kalma üst üste 2 (iki) yılı geçmeyen, belge geçerlilik süresi içerisinde (2. yılın sonundan itibaren) ve belge geçerlilik süresi sonunda (5. yılın sonundan itibaren) yapılacak gözetim izlemelerinde çalışma süresi yeterli bulunan belge sahipleri yeterli olarak değerlendirilir. Yeterli görülen belge sahiplerinin belgeleri sınava gerek kalmaksızın beş yıl daha uzatılır.

Belge geçerlilik süresi içinde meslekte yeterli çalışma süresini gerçekleştiremeyen belge sahibi kişiler, ölçme değerlendirme sisteminde tarif edilen sınavlara yeniden girip başarı göstererek belgelerini güncelleyebilirler. 

İkinci beş yılın sonunda, belge geçerlilik süresini uzatmak için ölçme değerlendirme sisteminde tarif edilen sınavlara girilmesi zorunludur. Sınavlarda başarılı olanların belgeleri 5 yıl için yenilenir. 

	16
	 YETERLİLİĞİ GELİŞTİREN KURULUŞ(LAR)
	Türk Plastik Sanayicileri Araştırma Geliştirme ve Eğitim Vakfı (PAGEV) 

	17
	 YETERLİLİĞİ DOĞRULAYAN SEKTÖR KOMİTESİ
	MYK Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sektör Komitesi 

	18
	 MYK YÖNETİM KURULU ONAY TARİHİ VE SAYISI
	../../..-…./..


	14UY0…-3 / A1 İŞ SAĞLIĞI VE GÜVENLİĞİ, ÇEVRE KORUMA İŞLEMLERİ YETERLİLİK BİRİMİ

	1
	 YETERLİLİK BİRİMİ ADI
	İş Sağlığı ve Güvenliği, Çevre Koruma 

	2
	 REFERANS KODU
	14UY0…-3 / A1 

	3
	 SEVİYE
	3

	4
	 KREDİ DEĞERİ
	-

	5
	 A)YAYIN TARİHİ
	../../2014

	
	 B)REVİZYON NO
	00

	
	 C)REVİZYON TARİHİ
	-

	6
	 YETERLİLİK BİRİMİNE KAYNAK TEŞKİL EDEN MESLEK STANDARDI

	Plastik Levha ve Dökme Film Üretim Operatörü (Ekstrüzyon) (Seviye 3) Ulusal Meslek Standardı 12UMS0228-3

	7
	 ÖĞRENME ÇIKTILARI

	Öğrenme Çıktısı 1: İş sağlığı ve güvenliği ile ilgili alınan önlemleri uygular. 
        Başarım Ölçütleri:
        1.1: Kişisel iş sağlığı ve güvenliği yöntemlerini talimatlar doğrultusunda uygular. 
        1.2: Güvenli çalışma yöntemlerini talimatlar doğrultusunda uygular. 

        1.3: Tehlike ve risklere karşı alınacak önlemleri zamanında ve eksiksiz uygular.  

Öğrenme Çıktısı 2: Çevre koruma ile ilgili önlemleri uygular. 
        Başarım Ölçütleri:
        2.1: Geri dönüştürülebilen malzeme ve atıklara ilişkin mevzuat gerekliliklerini uygular.  
        2.2: Çevresel risklerin azaltılmasına yönelik önlemleri uygular. 

	8
	 ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

	 8 a) Teorik Sınav (T) 

	(T1): Plastik Levha ve Dökme Film Üretim Operatörü (Ekstrüzyon) (Seviye 3) yeterliliği A1 biriminde yapılacak teorik sınav EK-2’ de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine göre gerçekleştirilir. Teorik sınavda çoktan seçmeli soru sistemi kullanılır. Bilgi kontrol listesinde yer alan her bir adım için en az bir soru olmak üzere A1 birimi için 12 – 24 soru sorulur. Her soru eşit puandır. Adayın başarılı sayılabilmesi için sınavda en az %60 başarı sağlaması gerekir. Değerlendirme doğru cevaplar üzerinden yapılır. Sınav süresi her soru başına 1,5-2 dakikadır. Sınav soruları, EK 2 “Bilgiler” kontrol listesinde belirtilen tüm adımları ölçebilecek şekilde tasarlanmalıdır.   

	 8 b) Performansa Dayalı Sınav (P) 

	(P1): Plastik Levha ve Dökme Film Üretim Operatörü (Ekstrüzyon) (Seviye 3) mesleğinde A1 birimine yönelik performansa dayalı sınav EK-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler” kontrol listesine göre, uygulama ortamında gerçekleştirilir. 
Ayrıca, “Beceriler ve Yetkinlikler” kontrol listesinde (EK 2) tanımlanan adımların bazıları uygulama sınavında oluşturulacak senaryolar üzerinden mülakat tekniği kullanılarak da ölçülebilir. Bu durumda, aday verdiği sözlü cevaplar üzerinden değerlendirilir. 

Kontrol listesindeki her bir adım için belirtilen tam puanlar üzerinden değerlendirme yapılır. Kontrol listesinde aday tarafından başarılması zorunlu kritik adımlar belirlenir. Adayın, performans sınavından başarı sağlaması için kritik adımların tamamından başarılı performans göstermek koşuluyla sınavın genelinden asgari %80 başarı göstermesi gerekir. Performansa dayalı sınavın süresi gerçek üretim şartlarındaki süreye karşılık gelmelidir.

	 8 c) Ölçme ve Değerlendirmeye İlişkin Diğer Koşullar

	Adayın, bu birimde tanımlanan her iki sınavdan da başarılı olması gerekir. Bu birimin teorik sınavından başarı sağlayamayan aday performansa dayalı sınava katılamaz. Aday, başarı sağlayamadığı bölümden 1 yıl içinde tekrar sınava girebilir. Ancak 1 yıldan fazla ara vermesi durumunda birimde tanımlanan her iki sınava da yeniden girmesi gerekir. 

	9
	 YETERLİLİK BİRİMİNİ GELİŞTİREN
 KURUM/KURULUŞ(LAR)
	Türk Plastik Sanayicileri Araştırma Geliştirme ve Eğitim Vakfı (PAGEV)

	10
	 YETERLİLİK BİRİMİNİ DOĞRULAYAN
 SEKTÖR KOMİTESİ 
	MYK Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sektör Komitesi 

	11
	 MYK YÖNETİM KURULU ONAY TARİHİ ve
 SAYISI
	../../..-…./..


EKLER

EK A1–1: Yeterlilik Biriminin Kazandırılması için Tavsiye Edilen Eğitime İlişkin Bilgiler

Eğitim İçeriği: 
1. Plastik Levha ve Dökme Film Üretim Operatörü (Ekstrüzyon) (Seviye 3) mesleği ile ilgili temel kavramlar, kodlar ve terimler 

2. Plastik Levha ve Dökme Film Üretim Operatörü (Ekstrüzyon) (Seviye 3) mesleği ile ilgili hammadde, ürün, makine, ekipman ve donanım hakkında bilgi 

3. Plastik Levha ve Dökme Film Üretim Operatörü (Ekstrüzyon) (Seviye 3) mesleğinin çalışma koşulları 

4. İş Kanunu hakkında temel bilgi 

5. İş Sağlığı ve Güvenliği Mevzuatı 

5.1. İş sağlığı ve güvenliği talimatları 

5.2. Kimyasallarla güvenli çalışma ve malzeme güvenlik bilgi formları 

5.3. Kaza önleme talimatları 

5.4. Kişisel koruyucu donanımlar 

5.5. Plastik Levha Ekstrüzyon Makinelerinde koruma önlemleri 

5.6. Kaza durumundaki davranış ve ilk yardım bilgisi 

5.7. Elektrik akımının tehlikeleri 

5.8. Üretimin çevre için oluşturduğu tehlikeler 

5.9. İşyerinde karşılaşılabilecek sağlık ve güvenlik riskleri, koruyucu ve önleyici tedbirler 

5.10. Çalışanların hak ve yükümlülükleri 

5.11. İlk yardım, tahliye, yangınla mücadele 

5.12. Risk değerlendirmesi ve yönetimi 

5.13. Fiziksel, kimyasal ve biyolojik risk etmenleri 

5.14. Makine ve ekipmanların güvenli kullanımı 

5.15. İş kazaları ve meslek hastalıkları 

6. Acil durum 

7. Çevre duyarlılığı ve koruma 

7.1. Çevre ve insan sağlığı 

7.2. Çevre kirliliği 

7.3. Atık yönetimi 

7.4. Geri kazanım /geri dönüşüm 

7.5. Plastik sektörünün yol açtığı çevre sorunları 

7.6. Doğal kaynakların verimli kullanımı
 EK A1–2: Yeterlilik Biriminin Ölçme ve Değerlendirmesinde Kullanılacak Kontrol Listesi        
a) BİLGİLER

	No
	Bilgi İfadesi
	UMS İlgili
Bölüm
	Yeterlilik Birimi
Başarım Ölçütü
	Değerlendirme Aracı


neler olduğunu açıklar. 

	
	A.1.1, A.1.2 
	1.1
	T1
	

	BG.2
	Kişisel koruyucu donanım, koruma ve müdahale araçlarının nasıl kullanılacağını açıklar. 
	A.1.3
	1.1
	T1

	BG.3
	Meslekle ilgili iş sağlığı ve güvenliği kavramlarını açıklar. 
	A.1.3, A.1.4, A.1.5, A.2.3
	1.2
	T1

	BG.4
	İşe özgü güvenli çalışma mevzuatını bilir. 
	A.1.4, A.1.5, A.1.6, A.2.3
	1.2
	T1

	BG.5
	Güvenli çalışma alanı sağlamak için araç, gereç, makine ve ekipmanı nasıl kullanacağını ve çalıştıracağını açıklar. 
	A.1.3, A.1.4 
	1.2
	T1

	BG.6
	İşiyle ilgili tehlike ve riskleri sıralayarak nasıl önleyebileceğini açıklar. 
	A.2.1 - A.2.5
	1.3
	T1

	BG.7
	Tehlikeli ve acil durumlarda yapılması gereken 

eylemleri sıralar.
	A.2.1, A.2.3, A.2.5,  A.3.1 - A.3.3
	1.3
	T1

	BG.8
	Tehlikeli madde ve atıklara yönelik alınması 

gereken önlemleri açıklar.
	A.2.1, A.2.4
	1.3
	T1

	BG.9
	Geri dönüştürülebilen malzemeler ile atıkların  neler olduğunu açıklar. 
	B.2.1 - B.2.2
	2.1
	T1

	BG.10
	Geri dönüştürülebilen malzemelere ve atıklara yönelik izlenmesi gereken adımları sıralar.
	B.2.1 - B.2.3 
	2.1
	T1

	BG.11
	Yaptığı işle ilgili çevresel riskleri, etkilerini ve bunların sonuçlarını açıklar. 
	B.1.1 - B.1.2
	2.2
	T1

	BG.12
	İşle ilgili çevresel risklerin azaltılmasında neler yapılabileceğini açıklar.  
	B.1.2, B.2.4, B.2.5, B.2.6
	2.2
	T1


b) BECERİ VE YETKİNLİKLER

	No
	Beceri ve Yetkinlik İfadesi
	UMS İlgili
Bölüm
	Yeterlilik Birimi Başarım Ölçütü
	Değerlendirme Aracı

	BY.1
	İşiyle ilgili kişisel koruyucu donanım, koruma ve müdahale araçlarını (acil durdurma butonu vb.) talimatlara uygun olarak kullanır. 
	A.1.1, A.1.2 
	1.1
	P1

	BY.2
	İşini yaparken araç, gereç, makine ve ekipmanları prosedürlere ve İSG kurallarına uygun olarak kullanır.  
	A.1.3, A.1.4 
	1.2
	P1

	BY.3
	Güvenli ve sağlıklı çalışma uyarı ve işaretlerine uygun olarak çalışır. 
	A.1.4, A.1.5
	1.2
	P1

	BY.4
	Güvenli çalışma alanı sağlamak için kullandığı İSG’ ye ilişkin koruma ve müdahale araçlarını sağlam ve çalışır halde teslim eder. 
	A.1.3, A.1.4
	1.2
	P1

	BY.5
	İşiyle ilgili tehlikeli maddeleri (hammadde, kimyasal vb) İSG kurallarına ve talimatlara uygun kullanır. 
	A.2.1 
	1.3
	P1

	BY.6
	Kullandığı ekipman ve makinelerde tehlike ve risk oluşturabilecek durumları tespit ederek sorumluluğu dahilinde gerekli önlemleri alır.  
	A.2.2, A.2.4, A.2.5  
	1.3
	P1

	BY.7

	Acil durumlarda İSG kurallarına ve talimatlara uygun hareket eder.  
	A.1.6, A.2.3, A.3.1 - A.3.3 
	1.3
	P1

	BY.81
	Tehlikeli atıkları diğer atıklardan ve  malzemelerden ayırt ederek talimatlara göre gereken önlemleri uygular. 
	B.2.2, B.2.3
	2.2
	P1

	BY.91
	Parlayıcı ve patlayıcı malzemelere yönelik alınması gereken önlemleri uygular.
	B.2.4
	2.2
	P1
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	 ÖĞRENME ÇIKTILARI

	Öğrenme Çıktısı 1: Kalite yönetim sistemi ile ilgili faaliyetleri yürütür. 
        Başarım Ölçütleri:
        1.1: İşe ait kalite sağlamadaki prosedürleri ve talimatları açıklar.       
        1.2: Yaptığı çalışmaların kalitesinin talimatlara uygunluğunu kontrol eder. 

        1.3: Süreçlerde saptanan uygunsuzlukların giderilmesi ile ilgili çalışmalara katkı sunar.   


Öğrenme Çıktısı 2: Üretim öncesi hazırlık işlemlerini yapar.  
        Başarım Ölçütleri:
        2.1: Çalışma alanını düzenleyerek çalışma programı yapar.
        2.2: Plastik levha ve dökme film üretimi için gerekli hammaddeyi hazırlar. 
        2.3: Üretimde kullanacağı malzeme ve ekipmanlarını hazırlar. 

Öğrenme Çıktısı 3: Üretim hattı ayar ve kontrollerini yapar.   
        Başarım Ölçütleri:
        3.1: Kafa ünitesini makineye talimata göre bağlar. 
        3.2: Üretim iş emrine göre hat ayarlarını yapar.  
        3.3: Hareketli aksamların ayar ve kontrollerini yapar. 
Öğrenme Çıktısı 4: Plastik levha veya dökme film üretir.   
        Başarım Ölçütleri:
        4.1: Levha veya dökme film üretim işlemlerini kontrol eder. 
        4.2: İş emrinde belirilen talimatlara göre levha veya dökme filmi keser.     

        4.3: Ürün kontrolü yapar.  
Öğrenme Çıktısı 5: Laminasyon yapar.   

       Başarım Ölçütleri:
        5.1: İş emrinde belirtilen laminasyon malzemelerini makineye yükler.   

        5.2: Taşıyıcı üzerine laminasyon yapar.
        5.3: Çoklu laminasyon işlemlerini yürütür. 
Öğrenme Çıktısı 6: Üretim hattını devreden çıkarır.    
        Başarım Ölçütleri:
        6.1: Karışım besleme ve ısıtma sistemlerini sırayla kapatır.       

        6.2: Makinenin hareketli aksam ve ekipmanlarını kapatır.
Öğrenme Çıktısı 7: Üretim sonrası işlemleri yapar.    
        Başarım Ölçütleri:
        7.1: Ürün ambalajlaması yapar.      

        7.2: Üretim hattının bakım ve temizlik işlemlerini yapar.



	8
	 ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

	 8 a) Teorik Sınav (T) 

	(T1): Plastik Levha ve Dökme Film Üretim Operatörü (Ekstrüzyon) (Seviye 3) yeterliliği A2 biriminde yapılacak teorik sınav Ek-2’ de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine göre gerçekleştirilir. Teorik sınavda çoktan seçmeli soru sistemi kullanılır. A2 birimi için 30 – 40 soru sorulur. Her soru eşit puandır. Adayın başarılı sayılabilmesi için sınavda en az %60 başarı sağlaması gerekir. Değerlendirme doğru cevaplar üzerinden yapılır. Sınav süresi her soru başına 1,5-2 dakikadır. Sınav soruları, EK 2 “Bilgiler” kontrol listesinde belirtilen tüm adımları ölçebilecek şekilde tasarlanmalıdır.   

	 8 b) Performansa Dayalı Sınav (P) 

	(P1): Plastik Levha ve Dökme Film Üretim Operatörü (Ekstrüzyon) (Seviye 3) mesleğinde A2 birimine yönelik performansa dayalı sınav EK-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler” kontrol listesine göre, uygulama ortamında gerçekleştirilir. 
Ayrıca, “Beceriler ve Yetkinlikler” kontrol listesinde (EK 2) tanımlanan adımların bazıları uygulama sınavında oluşturulacak senaryolar üzerinden mülakat tekniği kullanılarak da ölçülebilir. Bu durumda, aday verdiği sözlü cevaplar üzerinden değerlendirilir. 

Kontrol listesindeki her bir adım için belirtilen tam puanlar üzerinden değerlendirme yapılır. Kontrol listesinde aday tarafından başarılması zorunlu kritik adımlar belirlenir. Adayın, performans sınavından başarı sağlaması için kritik adımların tamamından başarılı performans göstermek koşuluyla sınavın genelinden asgari %80 başarı göstermesi gerekir. Performansa dayalı sınavın süresi gerçek üretim şartlarındaki süreye karşılık gelmelidir.

	 8 c) Ölçme ve Değerlendirmeye İlişkin Diğer Koşullar

	Adayın, bu birimde tanımlanan her iki sınavdan da başarılı olması gerekir. Bu birimin teorik sınavından başarı sağlayamayan aday uygulama sınavına katılamaz. Aday, başarı sağlayamadığı bölümden 1 yıl içinde tekrar sınava girebilir. Ancak 1 yıldan fazla ara vermesi durumunda birimde tanımlanan her iki sınava da yeniden girmesi gerekir. 
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 KURUM/KURULUŞ(LAR)
	Türk Plastik Sanayicileri Araştırma Geliştirme ve Eğitim Vakfı PAGEV

	10
	 YETERLİLİK BİRİMİNİ DOĞRULAYAN
 SEKTÖR KOMİTESİ 
	MYK Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sektör Komitesi 
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	 MYK YÖNETİM KURULU ONAY TARİHİ ve
 SAYISI
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EKLER
EK A2–1: Yeterlilik Biriminin Kazandırılması için Tavsiye Edilen Eğitime İlişkin Bilgiler

Eğitim İçeriği: 

1. Kalite Yönetim Sistemi 
1.1. Toplam kalite yönetimi temel ilkeleri 
1.2. Kalite yönetim sistemi temel kavramları 
1.3. Kalite yönetim sisteminde dokümantasyon ve raporlama 
1.4. Kalite sisteminde kullanılan elektronik ve mekanik ölçüm araçları 
1.5. Proses kalitesi, hata ve arıza engelleme temel bilgi 

2. Levha ve Dökme Film Ekstrüzyon Üretiminde Makine Ayarları   
2.1 Levha ve dökme film ekstrüzyon makinesinin parçaları ve görevleri 
2.2 Sarıcı, merdane ve korona üniteleri ile görevleri 
2.3 Ekstrüzyon ile üretimde sıcaklık basıncının etkisi 
2.4 Vidaların önemi ve geometrisi 
2.5 Sıcaklık ayarları  
2.6 Basınç (vida dönüş hızı) ayarları 
2.7 Çekiş ayarları 
2.8 Kesim Ayarları

3. Levha ve Dökme Film Ekstrüzyon Makineleri ile Üretimde Hammadde Hazırlama 
3.1 Hammadde Miktarının Ayarlanması
3.2 Levha ve dökme film ekstrüzyon makineleri ile üretimde kullanılan plastikler 
3.3 Levha ve dökme film ekstrüzyon makineleri ile üretimde kullanılan katkı maddeleri 
   3.3.1 Renklendiriciler 
   3.3.2 Plastikleştiriciler 
   3.3.3 Oksitlenme önleyiciler 
   3.3.4 UV engelleyiciler 
4. Levha ve Dökme Film Ekstrüzyon Makinelerini Devreye Alma
4.1 Ekstrüzyon makinesinin ayarlanması ve çalıştırılması 
4.2 Silindir yarıçaplarına göre Ekstrüder çeşitleri 
4.3 Vida L/D oranına göre Ekstrüder çeşitleri 
5. Levha ve Dökme Film Ekstrüzyon Mainelerinde Üretim  

5.1 Ekstrüzyon prosesi 

5.2 Ekstrüzyon makinelerinde ilk ürün elde edilmesi 

5.3 Ekstrüzyon makinelerinde ürün kontrolü 

5.4 Levha ve Dökme Film Ekstrüderlerinde laminasyon yapma
5.5 Çoklu laminasyon yapma 

6. Levha ve Dökme Film Ekstrüzyon Makinelerini Devreden Çıkarma 
6.1 Ekstrüzyon üretim hatları  

6.2 Ekstrüzyon makinelerinin kalibrasyonu  

6.3 Ekstrüzyon makinelerinin kapatılması 

7. Levha ve Dökme Film Ekstrüzyon Makineleri Üretimindeki Hatalar  

7.1. Makineden kaynaklanan hatalar ve çözüm yolları 

7.2 Hammaddeden kaynaklanan hatalar ve çözüm yolları 

7.3 Çalışandan kaynaklanan hatalar ve çözüm yolları 

7.4 Ortamdan kaynaklanan hatalar ve çözüm yolları 

8. Levha ve Dökme Film Ekstrüzyon Makinelerinde Bakım ve Onarım 
8.1.Makine bakım planlaması 

     8.1.1 Günlük bakımlar 

     8.1.2 Aylık bakımlar 

     8.1.3 Yıllık bakımlar 

8.2.Bakım kayıtlarının oluşturulması 

9. Levha ve Dökme Film Ekstrüzyon Makinelerinin Temizliği 
9.1. Üretim hattının yüzeysel temizliği 

9.2. Dozaj ünitesinin temizliği 

9.3. Burgu temizliği 

9.4. Merdanelerin temizliği ve kontrolü 

9.5. Soğutma suyu/yağı kontrolü ve temizliği  

9.6. Fan temizliği ve kontrolü
EK A2–2: Yeterlilik Biriminin Ölçme ve Değerlendirmesinde Kullanılacak Kontrol Listesi        

a) BİLGİLER

	No
	Bilgi İfadesi
	UMS İlgili
Bölüm
	Yeterlilik Birimi
Başarım Ölçütü
	Değerlendirme Aracı

	BG.1
	Yaptığı işlerin kalite gerekliliklerini ve şartları sağlaması için uygulaması gereken teknik prosedürlerin neler olduğunu tanımlar. 
	C.1.1, C.2.1, C.2.2, C.3.1
	1.1, 1.2 
	T1

	BG.2
	Makine ve ekipmanlarla çalışırken uyması gereken kalite sistemi gerekliliklerinin neler olduğunu açıklar. 
	C.1.2, C.3.2, C.3.3
	1.1, 1.2
	T1

	BG.3
	Yaptığı işte ortaya çıkan uygunsuzlukları kalite sistemi çerçevesinde nasıl gidereceğini açıklar. 
	C.4.1 - C.4.3 
	1.3
	T1

	BG.4
	Çalışma alanınını, üretim için gerekli olmayan malzeme ve ekipmanları kaldırarak, üretime uygun hale nasıl getireceğini açıklar. 
	D.1.1 - D.1.7 
	2.1
	T1

	BG.5
	Üretim ve çalışma öncesi yapılması gereken kontrollerin neler olduğunu sıralar. 
	D.1.5, D.2.1 – D.2.5, D.3.1, D.3.2, F.1.1, F.1.2
	2.1 
	T1

	BG.6
	Hammaddeyi levha ve dökme film üretimine hazırlama işlemlerini sıralar. 
	E.1.1 – E.2.6
	2.2
	T1

	BG.7
	Hazırlanmış hammadde karışımını üretime sokma işlemlerini açıklar. 
	E.3.1 – E.3.5 
	2.2
	T1

	BG.8
	Üretim hattının donanım, malzeme ve ekipmanlarını kontrol edip hazırlama adımlarını açıklar. 
	D.3.1, D.3.2, F.3.1 – F.3.7
	2.3
	T1

	BG.9
	Levha veya dökme film üretimi için kafayı makineye bağlama işlemlerini açıklar.  
	F.4.1 – F.4.8
	3.1
	T1

	BG.10
	Üretim için sıcaklık, rezistans ısıları, soğutma sistemi vb ayarların nasıl yapılacağını açıklar.  
	F.2.1 – F.2.10, F.5.1 – F.5.7, F.6.4
	3.2
	T1

	BG.11
	Üretilecek levha veya dökme filmi çekmek, kesmek ve gerekirse sarmak için hat üzerindeki ayar ve kontrol işlemlerinin nasıl yapıldığını açıklar. 
	F.5.6, F.5.7, F.6.1 – F.8.2
	3.3
	T1

	BG.12
	Burgu (vida) ve diğer üretim ayarlarını (karışım dozaj devri, soğutma sistemi, kafa, korona, sarıcı)  kontrol etmeyi ve yeniden ayarlama işlemlerini sıralar.     
	G.1.1-G.6.2, G.8.1-G.9.5
	4.1
	T1

	BG.13
	Levha veya dökme film üretim işlemlerinin adımlarını sırasıyla açıklar.
	G.1.1 – G.11.6
	4.1
	T1

	BG.14
	Levhayı veya dökme filmi kesmek için bıçak ve kesicileri devreye alıp nasıl ayarlayacağını açıklar.  
	G.6.3-G.6.5, G.10.1-G.10.4
	4.2
	T1

	BG.15
	Üretim iş emrine göre levha veya dökme filmin  istenen özelliklerde üretildiğini kontrol ederek bozuk ürünlere yönelik izlenmesi gereken adımları sıralar.
	G.7.1 – G.7.4, G.11.1- G.11.6, J.4.1 – J.4.4
	4.3
	T1

	BG.16
	Lamine edilecek malzeme veya malzemeleri ve laminasyon malzemelerini makine üzerinde hazırlama işlemlerini sıralar.   
	H.1.1, H.1.2, I.1.1 – I.1.4
	5.1
	T1

	BG.17
	Taşıyıcı üzerine laminasyon işlemlerini sırasıyla açıklar. 
	H.2.2 – H.2.14
	5.2
	T1

	BG.18
	Çoklu laminasyon yapma işlemlerini sırasıyla açıklar. 
	I.2.1 – I.2.15 
	5.3
	T1

	BG.19
	Karışım beslemesi ile ısıtma sistemlerini kapatma işlemlerini açıklar. 
	K.1.1 – K.2.6
	6.1
	T1

	BG.20
	Ekstrüder üzerindeki tüm hareketli aksam ve ekipmanların kapatılma işlemlerini sıralar.  
	K.3.1 – K.3.8
	6.2
	T1

	BG.21
	Ürünü üretim iş emrine göre paketleme işlemlerini sırasıyla açıklar. 
	J.1.1 – J.3.2
	7.1
	T1

	BG.22
	Makinenin ve tüm hareketli aksam ve ekipmanlarının temizlik ve kontrol işlemlerini açıklar. 
	L.1.1 – L.10.4
	7.2
	T1


b) BECERİ VE YETKİNLİKLER

	No
	Beceri ve Yetkinlik İfadesi
	UMS İlgili
Bölüm
	Yeterlilik Birimi Başarım Ölçütü
	Değerlendirme Aracı

	BY.1
	İş anlayışının temel unsurlarına (iş disiplinine sahip, takım çalışmasına yatkın, temiz ve tertipli) uygun davranır. 


	C.1.1-C.3.1 
	1.1
	P1

	BY.2

	Çalışmasıyla ilgili kalite ve diğer üretim süreci kayıtlarını tutar.  


	C.2.3
	1.1
	P1

	BY.3
	Makine, ekipman ve donanımı talimatlara uygun kullanır.
	C.1.2 
	1.1
	P1

	BY.4
	Makine, alet, donanım ya da sistem üzerinde yapılan ayarların talimatlara uygunluğunu kontrol eder. 


	C.3.2, C.3.3
	1.2
	P1

	BY.5
	Uygunsuzlukları gidermeyle ilgili yöntem ve talimatları uygular. 
	C.4.1-C.4.3 
	1.3
	P1

	BY.6
	Çalışmaya başlamadan önce çalışma alanını temizleyerek kontrol eder. 
	D.1.1-D.1.7, F.1.1, F.1.2
	2.1
	P1

	BY.7
	Çalışmaya başlamadan önce gereksiz araç, gereç ve ekipmanları temiz ve çalışır halde yerlerine kaldırır.  
	D.1.2-D.1.4
	2.1
	P1

	BY.8
	Çalışmaya başlamadan önce çalışma program ve organizasyonunu kontrol eder. 
	D.2.1-D.2.5
	2.1
	P1

	BY.9
	Hammaddeyi üretim iş emrine göre tespit edip gerekirse üretim alanına taşır. 
	E.1.1-E.1.5
	2.2
	P1

	BY.10
	Hammaddeyi gerekirse renklendirici ve katkı maddeleri ile karıştırıp üretim için hazırlar. 
	E.2.1-E.2.6, E.3.1
	2.2
	P1

	BY.11
	Otomatik hammadde yükleme: İş emrinde yer alan talimatlara göre kontrol paneline hammadde yükleme değerlerini girer.
	E.3.2-E.3.5
	2.2
	P1

	BY.12
	Manuel hammadde yükleme: İş emrinde yer alan talimatlara göre hammaddeleri tartarak siloya yükler. 
	E.3.2-E.3.5
	2.2
	P1

	BY.13 
	Hammaddenin besleme ünitesine akışını kontrol eder. 
	E.3.2, E.3.5
	2.2
	P1

	BY.14
	Üretimde kullanılacak makine ve ekipmanların çalışır durumda ve hazır olup olmadığını kontrol eder. 
	D.3.1, D.3.2, F.3.1-F.3.7
	2.3
	P1

	BY.15
	Üretilen levha veya filmi sarmak için bobbin ve çekme merdanelerinin, kesme bıçaklarının ve film çevirme ünitelerinin çalışıp çalışmadığını kontrol eder. 
	F.3.1-F.3.7
	2.3
	P1

	BY.16
	Üretim iş emrine göre kafayı seçer.
	F.4.1
	3.1
	P1

	BY.17
	Kafaya mapa takarak ceraskalla makinenin yanına getirir. 
	F.4.2-F.4.4
	3.1
	P1

	BY.18
	Kalıbı dengede makineye yerleştirip sabitler. 
	F.4.5, F.4.6
	3.1
	P1

	BY.19
	Rezistansı ve termokuplu kafaya yerleştirip sabitler. 
	F.4.7, F.4.8
	3.2
	P1

	BY.20
	Makinenin şalterlerini açarak rezistans sıcaklıklarını ayarlar. 
	F.5.1-F.5.3
	3.2
	P1

	BY.21
	Isınan kalıp/kafanın boşluk ayarını kontrol edip sıkar. 
	F.5.4
	3.2
	P1

	BY.22
	Soğutma suyu/yağı sistemini, filtresini kontrol ederek sızdırmazlık kontrolünü yapar. 
	F.2.1-F.2.10
	3.2
	P1

	BY.23
	Korona ve kenar kontrol ünitesinin kontrol ve ayarlarını yapar. 
	F.6.6-F.6.8
	3.2
	P1

	BY.24
	Sarıcı makaralarının, soğutma ve çekme merdanelerinin yükseklik ve hız ayarlarını yapar. 
	F.5.5-F.6.8, F.8.1-F.8.2
	3.3
	P1

	BY.25
	Bıçak ve giyotin hız ve yükseklik ayarlarını yapar. 
	F.7.1-F.7.4
	3.3
	P1

	BY.26
	Üretim iş emrine göre karışım dozaj değerlerini ve burgu devir ayarını otomatik panelden sisteme girerek çalıştırır.  
	G.1.1-G.2.6
	4.1
	P1

	BY.27
	Plastikleşme durumuna göre kovan ve kafa sıcaklıkları ile burgu devir hızını ayarlar. 
	G.3.1-G.4.3
	4.1
	P1

	BY.28
	Levha veya dökme film üretmek için yuvarlak veya yarıklı kafaların bağlı olup olmadığını kontrol ederek kafa ısıtıcılarını açar. 
	G.5.1-G.5.5
	4.1
	P1

	BY.29
	Hortum yöntemiyle levha üretiminde yuvarlak kafadan çıkan ürünü soğutma hava vanalarını açarak soğutma silindirinden geçirir. 
	G.6.1,G.6.2
	4.1
	P1

	BY.30
	Çekici silindiri devreye alarak ürünü çeker. 
	G.6.4
	4.1
	P1

	BY.31
	Hortum şeklinde çıkan ürünün eksenel kesilmesi için yarma bıçağının yüksekliğini ayarlar. 
	G.6.3, G.6.5
	4.2
	P1

	BY.32
	Üretim iş emrinde belirtilen boy oranına göre levhanın kesilmesi için giyotin ve yan bıçak ayarlarını yapar. 
	G.10.1-G.10.4
	4.2
	P1

	BY.33
	Levha veya dökme filmin et kalınlığını kontrol edip çekici hızı ve merdane yükseklik ayarlarını yapar. 
	G.7.1-G.7.4
	4.3
	P1

	BY.34
	Üretilen levha veya dökme filmi merdane miline bağlayarak sarıcıyı ve gerekirse korona ünitesini çalıştırır.
	G.8.1-G.9.5
	4.3
	P1

	BY.35
	Ürünün el, göz ve ölçü aletleri ile kontrolünü yapar.
	G.11.1-G.11.6
	4.3
	P1

	BY.36

	Hurda ve fireleri ayırır. 
	J.4.1-J.4.4
	4.3
	P1

	BY.37
	Üretim iş emrine göre lamine edilecek levha veya malzemeleri makineye yerleştirir.  
	H.1.1-H.2.1, I.1.1 – I.1.4
	5.1
	P1

	BY.38
	Taşıyıcı levha üzerine kaplanacak laminasyon malzemelerini sarıcı merdaneye sarar.
	H.2.2-H.2.4, I.2.1 – I.2.2
	5.2
	P1

	BY.39
	Korona ünitesini ve kenar kontrol ünitelerini devreye alır. 
	H.2.6,H.2.7, I.2.3-I.2.6
	5.2
	P1

	BY.40
	Laminasyon merdanelerini birbirine yaklaştırarak laminasyon yapar. 
	H.2.5, H.2.9-H.2.14
	5.2
	P1

	BY.41
	Merdane kalınlık ayarlarını ve kesim ayarlarını yapar. 
	H.2.10-H.2.14
	5.2
	P1

	BY.42
	Çoklu laminasyon işleminde kırışıklığı gidermek için gerginlik ve muz merdane ayarlarını yapar. 
	I.2.7-I.2.9
	5.3
	P1

	BY.43
	Isıtma, buhar ve yapıştırıcı sistemleri devreye alıp çoklu laminasyon yapar. 
	I.2.8-I.2.15
	5.3
	P1

	BY.44
	Üretim iş emrine göre çoklu lamine edilmiş ürünleri, malzemeleri keserek kontrol eder. 
	I.2.11-I.2.15
	5.3
	P1

	BY.45
	Besleme, ısıtma ve soğutma ünitelerinin hepsini kapatır. 
	K.1.1-K.2.5
	6.1
	P1

	BY.46
	Kalıp ve kafa üzerindeki rezistans, termokupl elemanlarını ve diğer elektrik ünitelerini kapatır. 
	K.2.5, K.3.2
	6.1
	P1

	BY.47
	Hat üzerindeki hareketli aksam ve ekipmanları (çekici, sarıcı, fanlar, bıçaklar, vb) kapatır. 
	K.3.3 - K.3.8
	6.2
	P1

	BY.48
	Üretim iş emrine göre ürünlerin paketlemesini yaparak tanıtım etiketlerini yapıştırır. 
	I.2.12, J.1.1-J.3.2
	7.1
	P1

	BY.49
	Burgu, kafa ve besleme ünitelerinin temizlik ve bakımını yapar. 
	L.1.1-L.2.6
	7.2
	P1

	BY.50

	Hat üzerindeki tüm hareketli aksam ve ekipmanların temizlik ve bakımlarını yapar. 
	L.3.1-L.10.4
	7.2
	P1


YETERLİLİK EKLERİ

EK 1: Yeterlilik Birimleri

1) 14UY0…-3 / A1 İş Sağlığı ve Güvenliği, Çevre Koruma İşlemleri 

2) 14UY0…-3 / A2 Plastik Levha ve Dökme Film Ekstrüzyon Üretim İşlemleri  

EK2: Terimler, Simgeler ve Kısaltmalar

ATIK: Herhangi bir faaliyet sonucunda oluşan, çevreye atılan veya bırakılan herhangi bir maddeyi,  

BURGU (VİDA): Ekstrüzyon ve enjeksiyonla üretim yöntemlerinde plastiğin beslenmesi, ergitilmesi, taşınması ve homojen hale getirilmesi işlemlerinde kullanılan vida şekline sahip makine parçasını, 

DOZAJ: Kullanılacak hammadde miktarını,  

DÖKME FİLM: Yatay durumdaki yarık kesitli ekstrüzyon kalıbından çıkan plastik eriyiğin gittikçe sıkılaşan merdane çiftleri arasından geçirilerek istenen kalınlığa getirilmesiyle elde edilen ince tabakayı,  

EKSTRÜDER: Ekstrüzyon işleminin yapılmasını sağlayan makineyi,  

EKSTRÜZYON: Plastik malzemelerin eritilerek ve çeşitli işlemlerden geçirilerek basınç altında belli şekilde bir boşluktan (kalıp) dışarıya çıkarılmasına bağlı plastik işleme sürecini,  

ERİYİK: Hammaddenin erimiş halini, 

FİRE/HURDA: Hatalı üretim sonucu geri kazanılabilecek artık yarı mamul/ürünü,  

HATVE (Adım): Vidanın iki dişi arasındaki mesafeyi,  

ISCO: Uluslararası Standart Meslek Sınıflamasını, 

İSG: İş Sağlığı ve Güvenliğini,  

KALİBRASYON: Belirli koşullar altında doğruluğu bilinen bir referans ölçüm standardı veya ölçüm sistemini kullanarak doğruluğu aranan diğer bir standart veya test/ölçü aleti ya da sistemin doğruluğunun ölçülmesi, sapmalarının belirlenmesi ve rapor edilmesi işlemini, 

KALİBRATÖR: Kalıptan çıkan yarı mamul ürüne son şeklinin verildiği kısımı,  

KANGAL: Yuvarlak / bağ halinde yapılan ambalajı,  

KİŞİSEL KORUYUCU DONANIM (KKD): Çalışanı, yürütülen işten kaynaklanan, sağlık ve güvenliği etkileyen bir veya birden fazla riske karşı koruyan, çalışan tarafından giyilen, takılan veya tutulan, bu amaca uygun olarak tasarlanmış tüm alet, araç, gereç ve cihazları, 

KÜTLE BASINCI: Hammadde eriyiğin burgu / vida sıkıştırma ve itme hızını,  

KOVAN: Vidanın içinde bulunduğu silindirik yuvayı,
LAMİNASYON: Çeşitli farklı malzemelerin tek bir tabaka oluşturacak şekilde kaplama, astarlama veya yapıştırıcı malzemeler ile birbirine yapıştırılarak bir araya getirilmesi işlemini, 

LEVHA EKSTRÜZYONU: Plastik eriyiğin bir perde şeklinde soğutulup merdaneler üzerine ekstrüde edilmesi yöntemiyle plastik levha üretimini,  

LEVHA: Rulo şeklinde olmayıp düz levha (plaka) şeklinde olan plastik, bir filmden daha kalın ve genellikle 75 – 80 mikron üzerinde olan düzgün plastik malzemeyi,  

P1: Performansa dayalı uygulama sınavını,   

PLASTİK HAMMADDESİ: PS, PP, ABS, PE, PET ve PVC’yi, 

PLASTİKLEŞME: Hammaddenin, uygun kimyasal bileşenler eklenmesi ve çeşitli işlemlerden geçirilmesiyle, esneklik ve yumuşaklığının artması durumunu,  

RİSK: Tehlikeden kaynaklanacak kayıp, yaralanma veya başka zararlı sonuç meydana gelme ihtimalini, 

RİSK DEĞERLENDİRMESİ: İş yerinde var olan yada dışarıdan gelebilecek tehlikelerin belirlenmesi, bu tehlikelerin riske dönüşmesine yol açan faktörler ile tehlikelerden kaynaklanan risklerin analiz edilerek derecelendirilmesi ve kontrol tedbirlerinin kararlaştırılması amacıyla yapılması gereken çalışmaları
T1: Teorik Sınavı, 

TALAŞ: Ürün kesiminden arta kalan küçük parçacıcığı, 

TEHLİKE: İşyerinde var olan ya da dışarıdan gelebilecek, çalışanı veya işyerini etkileyebilecek, zarar veya hasar verme potansiyelini,
TERMOKUPL: Sıcaklık ölçmeye yarayan sensörü,
TORK: Döndürme momentini
ifade eder.

EK3: Meslekte Yatay ve Dikey İlerleme Yolları

Meslekte yatay ilerleme yolları: Plastik Enjeksiyon Üretim Elemanı (Seviye 3), Plastik Profil Üretim Operatörü (Ekstrüzyon) (Seviye 3) ve Plastik Şişirme Film Üretim Operatörü (Ekstrüzyon) (Seviye 3) meslekleri arasında yapılabilir. 

EK 4: Değerlendirici Ölçütleri
Ölçme ve değerlendirme testleri konusunda bilgili olması gereken değerlendiricilerin aşağıdaki ölçütlerden en az birini karşılıyor olması gerekmektedir: 

1) Üniversitelerin Kimya Bölümü, Kimya Öğretmenliği, Makine Öğretmenliği, Makine Kalıpçılık Öğretmenliği, Makine Talaşlı İmalat/Üretim Öğretmenliği, Metal Teknolojisi Öğretmenliği, Plastik Teknolojisi Öğretmenliği, Kimya Mühendisliği, Makine Mühendisliği, Metalurji Mühendisliği, Metalurji ve Malzeme Mühendisliği, Endüstri Mühendisliği, Malzeme Bilimi ve Mühendisliği ve İmalat Mühendisliği bölümlerinin en az birinde eğitim almış ve en az 3 yıl plastik levha ve dökme film ekstrüzyon üretimi konusunda deneyimli veya en az 3 yıl bu bölümlerde eğitmen olarak çalışmış olmak,
2) Meslek yüksek okullarının Kimya Teknolojisi veya Makine Teknolojisi veya Plastik Teknolojisi bölümlerinden mezun olmak ve en az 5 yıl plastik levha ve dökme film ekstrüzyon üretimi konusunda deneyimli olmak, 
3) Meslek liselerinin Kimya Teknolojisi veya Makine Teknolojisi veya Plastik Teknolojisi alanlarından mezun olmak ve en az 7 yıl plastik levha ve dökme film ekstrüzyon üretimi konusunda deneyimli olmak. 
Yukarıdaki özelliklerden en az birine sahip olan ve ölçme ve değerlendirme sürecinde görev alacak değerlendiricilere, ilgili alanda yetkilendirilmiş kuruluşlar tarafından mesleki yeterlilik sistemi, kişinin görev alacağı Ulusal Yeterlilik(ler), ilgili Ulusal Meslek Standart(lar)ı, ölçme-değerlendirme ve ölçme-değerlendirmede kalite güvencesi konularında eğitim sağlanmalıdır.

� Performansa dayalı sınav esnasında senaryolar üzerinden mülakat tekniği de kullanılarak ölçülebilir.


� Performansa dayalı sınav esnasında senaryolar üzerinden mülakat tekniği de kullanılarak ölçülebilir.


� Performansa dayalı sınav esnasında senaryolar üzerinden mülakat tekniği de kullanılarak ölçülebilir.


� Performansa dayalı sınav esnasında senaryolar üzerinden mülakat tekniği de kullanılarak ölçülebilir.
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