PLASTIK ENJEKSiYON URETiM ELEMANI-3
BELGELENDIRME PROGRAMI KILAVUZU

1. ULUSAL YETERLILiIGiN ADI /
SEVIYESi / REVIiZYON NO:

Plastik Enjeksiyon Uretim Elemani/Seviye 3/Rev.03

2. ULUSAL YETERLILiGiN KODU

12UY0069-3

3. ULUSAL YETERLILIGIN AMACI:

Bu yeterlilik Plastik Enjeksiyon Uretim Elemani (Seviye 3) mesleginin egitim almis ve
nitelik kazandirilmis kisiler tarafindan yiratilmesi ve ¢alismalarda kalitenin
artirilmasi igin;

e Adaylarin sahip olmasi gereken nitelikleri, bilgi, beceri ve yetkinlikleri tanimlamak,
e Adaylarin, gegerli ve glivenilir bir belge ile mesleki yeterliligini kanitlamasina
olanak vermek,

e Egitim sistemine, sinav ve belgelendirme kuruluglarina referans ve kaynak
olusturmak amaciyla hazirlanmistir.

4. REFERANS DOKUMANLAR

e MYK 12UY0069-3 Plastik Enjeksiyon Uretim Elemani Ulusal Yeterliligi

5. YETERLILIK BiRiMLERI

Zorunlu Birimler:

12UY0069-3/A1: is Saghgi ve Giivenligi, Cevre Koruma
12UY0069-3/A2: Plastik Enjeksiyon Uretim islemleri
Seg¢meli Birimler

6. BiRIMLERIN
GRUPLANDIRILMA
ALTERNATIFLERi

7.0CRET

o ilgili Ulusal yeterlilige ait (icret MYK web portal’ da kamuya ilan edilmis olup
Teknikel web sitesinde de yayinlanmaktadir. (www.teknikelbelgelendirme.com.tr)

e Aday eger daha 6nce farkh bir yetkilendirilmis kurulustan sinav igin bagvurmus ya
da bitln sinav haklarini kullanmis ise sadece kaldigi ulusal yeterlilik birimine ait
Ucreti oder.

e Aday basvurusunda basvuru kisminda birim basvuru bolimini isaretler.

8. BELGELENDIRME BASVURUSU
iCiN GEREKEN ON SARTLAR:

9. BELGE BASVURUSU iCiN
iSTENEN EVRAKLAR

e Aday Basvuru Formu

e Belge Kullanim Sozlesmesi

e Dekont agiklama:

“T.C. Kimlik No/Pasaport No”, “Adi-Soyad” 12UY0069-3", Plastik Enjeksiyon Uretim

Elemani (Seviye 3) Ulusal Yeterliligi “UY Birim Kodu” belirtilmelidir.

(Ad ve Soyadi ve tc kimlik numarasi agiklamaya sigmadigi durumlarda adayin Adi

Soyadi yazilacak)

e “Birim Tamamlama basvurusu yapanlar icin, basvurduklari ulusal yeterlilige ait
sahip olduklari Mesleki Yeterlilik Belgeleri.

o ilgili yeterlilikte adayin ilk sinavi adayin basvurusunun onaylanmasini takiben 60
giin icinde agilir. Aday basarisiz oldugu birimlerden kalan sinav haklarina ait
sinavlari agilir.

10. BLCME VE DEGERLENDIRME

e Plastik Enjeksiyon Uretim Elemani (Seviye 3) Mesleki Yeterlilik Belgesini elde etmek isteyen adaylar birimlerde
tanimlanan sinavlara tabi tutulur.

e Adaylarin yeterlilik belgesini alabilmeleri icin birimlerde tanimlanan sinavlardan basarili olmasi gerekmektedir.

e Yeterlilik birimlerindeki teorik ve performansa dayali sinavlar, her bir birim i¢in ayri ayri yapilabilecegi gibi
birlikte de yapilabilir. Ancak her birimin degerlendirmesi bagimsiz yapilmalidir.

o Yeterlilik birimlerinin gecerlilik stiresi, birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir.

e Yeterlilik birimlerinin birlestirilerek bir yeterliligin elde edilebilmesi i¢in tim birimlerin gecerliligini koruyor

olmasi gerekmektedir.
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PLASTIK ENJEKSiYON URETiM ELEMANI-3
BELGELENDIRME PROGRAMI KILAVUZU

Teorik Sinav

YETERLILIK BiRiMI SORU | SURE GECME
SAYISI | (DAKIKA) | NOTU

Al: is Saghgi ve Givenligi, Cevre Koruma ve Kalite 20 30 %70

A2: Plastik Enjeksiyon Uretim islemleri 20 30

GENEL TOPLAM SORU SAYISI -SURE(DAKIKA) 40 60

Performansa Dayali Sinav

A2 birimine yénelik performansa dayali sinav Ek A2-2’de yer alan “Beceri ve
Yetkinlikler” kontrol listesine gére gergeklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol
listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin,
performans sinavindan basari saglamasi icin kritik adimlarin tamamindan basarili
performans géstermek kosuluyla sinavin genelinden asgari %70 basari gostermesi
gerekir. Performansa dayali sinav gergek veya gergegine uygun olarak diizenlenmis
¢alisma ortaminda, model ile gergeklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek
A2-2) tamami performansa dayali sinav ile dlgiilmelidir.

YETERLILIK BiRiMi GECME
NOTU
A2: Plastik Enjeksiyon Uretim islemleri %80

*BY.1 Gergeklestirdigi islerde iSG kurallarini uygular.

*BY.2 Gergeklestirdigi islerde gevre koruma énlemlerini uygular.

*BY.3 Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

*BY.4 Plastik enjeksiyon makinesinde kullanilan kafes/kapi emniyet sistemlerinin
galisirhgini kontrol eder.

*BY.5 Plastik enjeksiyon makinesinde kullanilan acil durum emniyet sistemlerinin
cahsirhigini kontrol eder.

*BY.8 Uretim is emrine gdre set degerlerini hafizadan seger.

*BY.11 Yari otomatik konumda makine parametrelerinin kontroli igin deneme
baskisi alir.

*BY.13 Belirli araliklarla seri Gretimden numune alinarak, gozle fiziksel (akis izleri,
renk, capaklanma, yanma ve benzeri) Griin kontroll yapar.

*BY.22 Makine kontrol sonuglarini, trtnle ilgili degerleri, fireli Grinleri, Griin
sayim/tartim miktarlarini ve tespit ettigi arizalari ilgili formlara kaydeder.

A2/P1

12. OLCME VE
DEGERLENDIRMEYE iLiSKiN
DIGER KOSULLAR

o Yeterlilik biriminin gegerlilik siiresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir.

e Birimin elde edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki stire farki bir yili
gecemez.

e Birim igin 6ngoriilen sinavlarin gegerlilik siiresi sinavin basarildigi tarihten itibaren
1yildir.

e Adayin kendi ve/veya diger kisilerin can giivenligini tehlikeye sokacak ya da
tezgaha zarar verecek bir davranis gdstermesi halinde sinava son verilir.

13. BELGE GECERLILiK SURESI:

o Yeterlilik belgesinin gegerlilik stiresi 5 yildir.

14. BELGENiIN GOZETiM SIKLIGI:

15. YENIDEN BELGELENDIRME:

Bes (5) yillik gegerlilik stiresinin sonunda belge sahibinin performansi asagida
tanimlanan yontemlerden en az biri kullanilarak degerlendirmeye tabi tutulur;

a) 5 yil belge gecerlilik suresi icerisinde toplamda en az iki yil veya son alti ay
boyunca ilgili alanda ¢alistigini gésteren kayitlari (hizmet dokimdi, referans
yazisi/mektubu, sézlesme, fatura, portfolyo, vb.) sunmak,

b) Yeterlilik kapsaminda yer alan yeterlilik birimleri icin tanimlanan uygulama
sinavlarina katilmak. Degerlendirme sonucu olumlu olan adaylarin belge gegerlilik
sireleri 5 yil daha uzatihr.

16. BELGE BASIMI VE TESLiMi

e Adaylarin karari myk portal’a yiiklendikten sonra myk mevzuatlari cergevesinde
adayin evraki basilarak TEKNIiKEL’e gelir.

o Adayin evraki TEKNIKEL’de kayit altina alinip imza ve hologram islemleri
tamamlandiktan sonra adayin tercihi dogrultusunda adaya iletilir.

o Belge gonderim kargo licreti adaya aittir.
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PLASTIK ENJEKSiYON URETiM ELEMANI-3
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17. iTIRAZ VE SiKAYET

e itiraz ve sikayet hakkinda ayrintili bilgi www.teknikelbelgelendirme.com.tr

sayfasinda tanimlanmistir.
iletilebilir.

TEKNIKEL’ e bildirmelidir.

e itiraz/ sikayetler; yazil, sézlii, online/web, e-posta vb. iletisim araglari ile

e Aday sinava iligkin itiraz ve sikayetlerini sinav tarihinden itibaren 30 gln igerisinde

18.DIGER SARTLAR

AYAKKABILARI iLE SINAV ALANINA GELECEKLER.

BULUNACAK.

SONRA 10 GUN iCiNDE VERILEREK MYK PORTAL’A YUKLENIR.

-ADAYLAR PERFORMAN SINAVLARINA KATILIRKEN i$ KIYAFETLERI VE i$
-SINAV BASLAMADAN ONCE ADAYLARIN KiMLiK YA DA EHLIYETLERi YANLARINDA

-ADAYLARIN SINAV KARARI EGER SINAYV iLE iLGiLi MYK TARAFINDAN BiR
DOGRULAMA VE iTiRAZ DURUMU MEVCUT DEGILSE SINAV TAMAMLANDIKTAN

TEORIK SINAVLARDA OLCULECEK BiLGi iIFADELERI

Teorik sinavlarda Ulusal yeterlilikte belirtilen asagidaki bilgi ifadelerine ait sorular sorulmaktadir.

12UY0069-3 / Al: is Saghg ve Giivenligi, Cevre Koruma

No

Bilgi ifadesi

Degerlendirme

Araci
BG.1 is sagligi ve giivenligi konusundaki kurallari siralar. Tl
BG.2 Yapilan ise uygun kisisel koruyucu donanimlari siralar. Tl
BG.3 Cahisma yerinin ve ekipmanlarin dizenli tutulmasi konusundaki kurallari siralar. Tl
BG.4 is sagligi ve giivenligi koruma ve miidahale araglarini siralar. Tl
BG.5 is sagligi ve giivenligi koruma ve miidahale araclarinin kullanim 6zelliklerini listeler. Tl
BG.6 Yapilan galismaya uygun uyari isaret ve levhalarini siralar. Tl
BG.7 Gergeklestirdigi is ile ilgili tehlike ve riskleri listeler. Tl
BG.8 Risk faktorlerinin azaltilmasina yonelik alinacak dnlemleri listeler. T1
BG.9 Tehlike olusturabilecek durumlari siralar. T1
BG.10 Aninda giderilemeyecek tiirden tehlikeli durumlarla iletisime gegilmesi gereken ilgili kurumlari T1
eslestirir.
BG.11 Acil durumlarda cikis veya kagis prosediirlerini siralar. T1
BG.12 Gergeklestirilen islemler ile ilgili cevresel etkileri siralar. T1
BG.13 Geri donusturilebilen malzemelerin ayrim ve siniflamasini agiklar. T1
BG.14 Tehlikeli ve zararh atiklarin, diger malzemelerden ayristiriimasi esaslarini listeler. T1
BG.15 Yanici ve parlayici malzemelerin glivenli depolama gerekliliklerini listeler. T1
BG.16 Dokilme ve sizintilara karsi kullanilacak uygun donanim, malzeme ve ekipmani siralar. T1
BG.17 isletme kaynaklarini tasarruflu ve verimli bir sekilde kullanimi esaslarini listeler. T1
BG.18 | Kullandigi donanima iliskin koruyucu ve 6nleyici bakim islemlerini siralar. T1
BG.19 | Talimatlarda yer alan kalite sistemi gerekliliklerini listeler. T1
BG.20 Calisma sirasinda ortaya cikabilecek hata ve arizalari tanimlar. T1
12UY0069-3/A2: Plastik Enjeksiyon Uretim islemleri
No Bilgi ifadesi Deée:\lfanctliirme
BG.1 is programi ve is emirlerine gére uygulama adimlarini siralar. T1
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BG.2 is siireclerine ait formlari doldururken dikkat edilecek hususlar agiklar T1
BG.3 is stireclerinde kullanacagi ekipman ve malzemeleri agiklar. T1
BG.4 is siireclerinde ve kontrollerde karsilasacagi noksanlik ve olasi sorunlari agiklar. T1
BG.5 Hammaddeyi (temel miihendislik plastikleri) tanimlar. T1
BG.6 Silo dolum seviyesini nasil ayarlayacagini agiklar. T1
BG.7 Silo ekipmanlarini tanimlar. T1
BG.8 is bitiminde gerekli temizlik islemlerini agiklar T1
BG.9 Calisma alanini bir sonraki tiretime nasil hazirlayacagini agiklar. T1
BG.10 Plastik enjeksiyon makinesinde kullanilan emniyet sistemlerini tanimlar. T1
BG.11 Set degerlerini (sicaklik, basing vb.) tanimlar. T
BG.12 Mengene ayarlarini tanimlar. T
BG.13 Makinenin manuel konumdan yari otomatik konuma ne zaman gegecegini aciklar. T1
BG.14 Makinenin seri iiretime ne zaman gececegini aciklar. T1
BG.15 Fiziksel kontrol sonucu ortaya gikan uygunsuzluklara gore set degerlerinde yapilacak degisiklikleri T1
aciklar.
BG.16 Plastik enjeksiyon isleminde ortaya cikan hurda ve firelerin farkini agiklar. T1
BG.17 Uriin paketlemesi islemlerini agiklar. T1
BG.18 Silo beslemesini hangi durumlarda kapatacagini agiklar. T1
BG.19 Makinenin hangi durumlarda otomatik konumdan manuel konuma gegirilecegini aciklar. T1
BG.20 Enjeksiyon makinesiyle ilgili genel kontrolleri agiklar. T
BG.21 Makinenin ve tretim alaninin temizligiyle ilgili islemleri agiklar. T

UYGULAMA(PERFORMANS) SINAVLARINDA OLCULECEK BECERI VE YETKINLIKLER

12UY0069-3/A2: Plastik Enjeksiyon Uretim islemleri

Degerlendirme

No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Aract
*BY.1 Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarini uygular. P1
*BY.2 Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma dnlemlerini uygular. P1
*BY.3 Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular. P1
*BY.4 Plastik enjeksiyon makinesinde kullanilan kafes/kapi emniyet sistemlerinin galisirhigini kontrol eder. P1
*BY.5 Plastik enjeksiyon makinesinde kullanilan acil durum emniyet sistemlerinin galisirligini kontrol eder. P1
BY.6 Qretim is emri degerlerini (rezistans sicakligi, mengene hiz ayari, mengene basing ayari vb.) sisteme p1
girer.
BY.7 Uretim is emrine gére kalip koruma ayarini ve kalip baglanti ayarini deneyerek yapar. P1
*BY.8 Uretim is emrine gore set degerlerini hafizadan seger. P1
BY.9 Onceki Giretimden burguda kalan hammaddeyi bosaltir. P1
BY.10 Makineyi manuel konumdan yari otomatik konuma alir. /Robotu devreye alir. P1
*BY.11 Yari otomatik konumda makine parametrelerinin kontrolii igin deneme baskisi alir. P1
BY.12 Uretim siirecine gére enjeksiyon makinesini seri iiretime (otomatik/yari otomatik) alr. P1
*BY.13 Belirli araliklarla seri tiretimden numune alinarak, gozle fiziksel (akis izleri, renk, capaklanma, yanma P1
ve benzeri) trlin kontroli yapar.
BY.14 Hurda ve fireleri ayirarak tanimli kaplara koyar. P1
BY.15 Biyiik parcali Griinleri sayarak, kiiglik parcali Giriinleri tartarak sayisini hesaplar. P1
BY.16 Kayrt altina alinan Griinleri koli veya kasaya yerlestirir. P1
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BY.17 Hazirladigi koli veya kasa Gstiine Griin tanitim etiketini yapistirir. P1
BY.18 Silo beslemesini kapatir. P1
BY.19 Silo bogaz gevresini temizler. P1
BY.20 Makineyi manuel konumuna alir./Robotu devreden ¢ikarir. P1
BY.21 Mengeneyi agarak grubu geri geker. P1
*BY.22 Makine kontrol sonuglarini, trinle ilgili degerleri, fireli Grinleri, Griin sayim/tartim miktarlarini ve P1
tespit ettigi arizalari ilgili formlara kaydeder.
BY.23 Grup kizaklarini, mengene kizak ve makaslarini, emniyet kafesinin/kapisinin hareketli aksamlarini ve P1
Uretim alanini temizler.
(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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