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ONSOZ

On Iplik Operatérii (Seviye 4) Ulusal Yeterliligi “Ulusal Meslek Standartlariin ve Ulusal

Yeterliliklerin Hazirlanmas1 Hakkinda Y6netmelik™ hiikiimlerine gore hazirlanmistir.

Yeterlilik taslagi, 22/01/2010 tarihinde imzalanan isbirligi protokolii ile goérevlendirilen
Tiirkiye Tekstil Sanayii Isverenleri Sendikas1 (TTSIS) tarafindan hazirlanmistir. Hazirlanan
taslak hakkinda sektordeki ilgili kurum ve kuruluslarin goriisleri alinmis ve goriisler
degerlendirilerek taslak {izerinde gerekli diizenlemeler yapilmistir. Nihai taslak MYK Tekstil,
Hazir Giyim, Deri Sektor Komitesi tarafindan incelenip degerlendirildikten ve Komitenin
uygun gorisil alindiktan sonra, MYK Yonetim Kurulunun 14/12/2011 tarih ve 2011/81 sayili

karar1 ile onaylanmustir.

On Iplik Operatérii (Seviye 4) Ulusal Yeterliligi 26/09/2018 tarih ve 2018/25 sayilh MYK

Yonetim Kurulu karari ile revize edilmistir.

On Iplik Operatorii (Seviye 4) Ulusal Yeterliligi Baskanlik Makami’nin 20/05/2020 tarih ve
1570 sayili karart ile tadil edilmistir.

Mesleki Yeterlilik Kurumu
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11UY0039-4/On Iplik Operatérii (Seviye 4) Yayin Tarihi: 14/12/2011 Rev. No:02
GIRIS
Ulusal yeterliligin hazirlanmasinda, sektér komitelerinde incelenmesinde ve MYK Yonetim

Kurulu tarafindan onaylanarak yiriirliige konulmasinda temel Olciitler Ulusal Meslek

Standartlarinin ve Ulusal Yeterliliklerin Hazirlanmasi1 Hakkinda Y 6netmelik’te 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 katilimci bir anlayisla hazirlanir ve ilgili taraflarin goriis ve katkisi
alinir.

c) Ulusal yeterlilikler, mesleki alana iliskin is saglig1 ve giivenligi, cevre ve kalite ile ilgili
hususlar1 kapsar.

d) Ulusal yeterlilikler kullanicilar tarafindan anlagilacak sekilde yazilir.

e) Ulusal yeterlilikler hayat boyu 6grenme ilkesi ¢ercevesinde bireyin kendini geligtirmesini
ve meslekte ilerlemesini tesvik eder.

f) Ulusal yeterlilikler acik veya gizli hi¢bir ayrimcilik unsuru igermez.

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

Olclilmesini temin eden unsurlari igerir.

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2018 i



11UY0039-4/On Iplik Operatérii (Seviye 4)

Yayn Tarihi: 14/12/2011 Rev. No:02

11UY0039-4/ ON iPLiK OPERATORU (SEVIYE 4) ULUSAL YETERLILIGI

1 | YETERLILIGIN ADI On Iplik Operatérii

2 | REFERANS KODU 11UY0039-4

3 |SEVIYE 4

4 ULUSLARARASI ISCO 08: 8151 (Elyaf hazirlama, biikkme ve sarma
SINIFLANDIRMADAKI YERI makineleri operatdrleri)

5 |TUR -

6 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 14/12/2011

- | B)REVIZYON NO/TADIL NO $§gi|%05-0021
C)REVIZYON TARIiHI/ TADIL 02 No’lu Revizyon 26.09.2018
TARIHI 01 No’lu Tadil 20.05.2020-1570

Bu yeterlilik On Iplik Operatérii (Seviye 4) mesleginin

nitelikli kisiler tarafindan yiritiilmesi ve ¢aligmalarda

kalitenin artirilmasi igin;

- Adaylarin sahip olmas1 gereken nitelikleri, bilgi,
beceri ve yetkinlikleri tanimlamak,

L ELG - Adaylarm, gecerli ve giivenilir bir belge ile mesleki
yeterliligini kanitlamasina olanak vermek,

- Egitim  sistemine, smav ve  belgelendirme
kuruluslarina referans ve kaynak olusturmak amaciyla
hazirlanmstir.

9 | YETERLILIGE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDART(LAR)I

09UMS0033-4 On Iplik Operatérii (Seviye 4) Ulusal Meslek Standardi

10

YETERLILIK SINAVINA GiRiS SART(LAR)I

11

YETERLILIGIN YAPISI

11-a) Zorunlu Birimler

11UY0039-4-/Al: Is Sagligr ve Giivenligi, Cevre Koruma, Is Organizasyonu ve Kalite

11-b) Se¢meli Birimler

11UY0039-4/B1:

11UY0039-4/B2: Tarak Seridi Uretimi
11UY0039-4/B3: Cer Seridi Uretimi
11UY0039-4/B4: Cekme Band1 Uretimi
11UY0039-4/B5: Penye Vatkasi Uretimi
11UY0039-4/B6: Penye Seridi Uretimi
11UY0039-4/B7: Penydz Band1 Uretimi
11UY0039-4/B8: Fitil Uretimi
11UY0039-4/B9: Finisér Fitil Uretimi

Harman Hallagta Elyaf Isleme

11-c) Birimlerin Gruplandirilma Alternatifleri ve ilave Ogrenme Ciktilari

Adayin bagvurabilecegi alternatifler ve bunlarla ilgili yeterliliklerden bagarili oldugunda alabilecegi

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2018




11UY0039-4/On Iplik Operatérii (Seviye 4)

Yayn Tarihi: 14/12/2011 Rev. No:02

belgeler sunlardir:

Alternatif-1: Al, B4

Alternatif-2: Al, B2, B4

Alternatif-3: Al, B1, B2, B3
Alternatif-4: Al, B4, B8, B9
Alternatif-5: Al, B1, B2, B5, B6
Alternatif-6: Al, B1, B2, B3, B8
Alternatif-7: Al, B2, B4, B8, B9
Alternatif-8: Al, B2, B4, B7, B8, B9
Alternatif-9: Al, B1, B2, B3, B5, B6, B8

12

OLCME VE DEGERLENDIRME

On Iplik Operatorii (Seviye 4), Mesleki Yeterlilik Belgesini elde etmek isteyen adaylar birimlerde
tanimlanan teorik ve performansa dayali sinavlara tabi tutulur. Adaylarin yeterlilik belgesini alabilmeleri
icin teorik ve performansa dayali sinavlarn ikisinden de basarili olmalari sart1 vardir. “11-c) Birimlerin
Gruplandirilma Alternatifleri ve Ilave Ogrenme Ciktilar” maddesinde belirtilen alternatifler arasindan
birini se¢ecek olan aday, sectigi alternatife ait yeterlilik birimleri i¢in hazirlanmis sinavlara girer.

Yeterlilik birimlerindeki teorik ve performansa dayali sinavlari her bir birim i¢in ayr1 ayr1 yapilabilecegi
gibi birlikte de yapilabilir. Ancak her birimin degerlendirmesi bagimsiz yapilmalidir.

Yeterlilik birimlerinin gegerlilik siiresi, birimin basarildig1 tarihten itibaren 2 yildir. Yeterlilik
birimlerinin birlestirilerek bir yeterliligin elde edilebilmesi i¢in tiim birimlerin gegerliligini koruyor
olmasi1 gerekmektedir.

DEGERLENDIRME YONTEMI

13 | BELGE GECERLILIK SURESI Belgenin gegerlilik siiresi bes (5) yildir.
14 | GOZETIM SIKLIGI -
(5) yillik gecerlilik siiresinin sonunda belge sahibinin
performansi asagida tanimlanan yontemlerden en az biri
kullanilarak degerlendirmeye tabi tutulur;
a) 5 yil belge gegerlilik siiresi icerisinde toplamda en az
BELGE YENILEMEDE iki y1l ve ya son alt1 ay boyunca ilgili alanda calistigin
15 | UYGULANACAK OLCME- gosteren  kayitlar (hizmet dokiimii, referans

yazisi/mektubu, s6zlesme, fatura, portfolyo, vb.) sunmak,
b) Yeterlilik kapsaminda yer alan yeterlilik birimleri i¢in
tanimlanan uygulama sinavlarina katilmak.

Degerlendirme sonucu olumlu olan adaylarin belge
gecerlilik stireleri 5 y1l daha uzatilir.

TARIHIi VE SAYISI

YETERLILIGi GELISTIREN . . . . .
16 KURULUS(LAR) Tiirkiye Tekstil Sanayii Isverenleri Sendikasi
YETERLILIGI DOGRULAYAN . . o o
17 SEKTOR KOMITESI MYK Tekstil, Hazir Giyim, Deri Sektor Komitesi
Ik Onay: 14/12/2011-2011/81
18 MYK YONETIM KURULU ONAY |01 No’lu Revizyon: 03/09/2014-2014/56

02 No’lu Revizyon 26/09/2018-2018/25
01 No’lu Tadil 20.05.2020-1570
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11UY0039-4/A1: is Sagligi ve Giivenligi, Cevre Koruma,

Is Organizasyonu ve Kalite

Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

11UY0039-4/A1: iS SAGLIGI VE GUVENLIGI, CEVRE KORUMA, iS ORGANIZASYONU VE
KALITE YETERLILIK BIRIMi

1 | YETERLILIiK BiRiMi ADI

Is Saghg ve Giivenligi, Cevre Koruma, Is
Organizasyonu ve Kalite

2 | REFERANS KODU 11UY0039-4/A1
3 | SEVIYE 4
4 | KREDIi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 14.12.2011
: . Rev. No: 02
5 |B)REVIZYON NO/TADIL NO Tadil No: 01

C)REVIZYON TARIiHIi/ TADIL TARIHI

02 No’lu Revizyon 26.09.2018
01 No’lu Tadil 20.05.2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

09UMS0033-4 On Iplik Operatérii (Seviye 4) Ulusal Meslek Standard:

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: is saghgi giivenligi ile cevre koruma énlemlerini aciklar.

Basarim Olciitleri:

1.1: Is siireglerindeki tehlike ve riskler ile ISG 6nlemlerini agiklar.
1.2: Acil durumlarda uygun davranis ve 6nlemleri agiklar.
1.3: Calisma ortaminda ¢evre korumaya yonelik iglemleri agiklar.

Ogrenme Ciktis1 2: Uretim siirecinde is organizasyonu ve kalite gereklerini aciklar.

Basarim Olgiitleri:

2.3: Ise ait kalite gerekliliklerini agiklar.

2.1: Uretim stireglerinde is organizasyonu prosediirlerini agiklar.
2.2: Iplik tiretim planinin hatlara dagitim yontemini agiklar.

2.4: Mesleki gelisim faaliyetlerinin, kalite ve verimlilige olan katkisini agiklar.

Osrenme Ciktis1 3: Uretim siirecinde performans takip prosediirlerini aciklar.

Basarim Olgiitleri:

3.1: Makinelerin performans takip prosediirlerini agiklar.
3.2: Personelin performans takip prosediirlerini agiklar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

(T1) Coktan Se¢meli Sinav: Al yeterlilik birimine yonelik teorik smav Ek A1-2’de yer alan “Bilgiler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Teorik sinavda adaylara her biri esit puan degerinde olmak {izere,
coktan se¢meli, 4 segenekli en az yirmi bes (25) soruluk test uygulanir. Sinavda adaylara her soru igin
1,5-2 dakika siire verilir ve yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz.
Siavda, sorularin en az % 60’ine dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav sorulari, bu birimde teorik
sinav ile dl¢iilmesi ongodriilen tim bilgi ifadelerini (Ek Al-2) dlgmelidir.

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2018




11UY0039-4/A1: is Sagligi ve Giivenligi, Cevre Koruma, Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02
Is Organizasyonu ve Kalite

8 b) Performansa Dayah Sinav

Al Yeterlilik birimine yonelik beceri ve yetkinlik ifadeleri B1, B2, B3, B4, B5, B6, B7, B8 ve B9
yeterlilik birimlerinin beceri ve yetkinlik kontrol listelerinde tanimlanmis olup, bu kapsamda 6lgme ve
degerlendirmesi yapilacaktir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Adayin s6z konusu birimden basarili sayilmasi i¢in T1 sinavindan basarili olmasi1 gerekir. Yeterlilik
biriminin gegerlilik siiresi birimin basarildig1 tarihten itibaren 2 yildir.

9 E%i%%%éﬁg{%g&fﬁ;;}lﬂ‘lSTIREN Tiirkiye Tekstil Sanayii Isverenleri Sendikast
10 SEIF(HT{?)II{J%%];/}?]I‘]I;{SIF G LA TN MYK Tekstil, Hazir Giyim, Deri Sektor Komitesi
Tk Onay: 14/12/2011-2011/81
11 |MYK YONETIM KURULU ONAY 01 No’lu Revizyon: 03/09/2014-2014/56
TARIHI VE SAYISI 02 No’lu Revizyon 26/09/2018-2018/25
01 No’lu Tadil 20.05.2020-1570

YETERLILIK BiRiMi EKLERI
EK [A1]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas icin Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler

1. ISG ve Cevre Koruma

1.1. Is siireclerinde is saglhig ve giivenligi

1.2. Acil durum prosediirleri

1.3. Calisma ortaminda ¢evre koruma gereklilikleri
2. Is Organizasyonu ve Kalite

2.1. Giinliik islerin planlanmasi islemleri

2.2. Iplik iiretim planinin hatlara dagitim islemleri

2.3. Iplik iiretiminde kalite gereklilikleri

2.4. Mesleki yenilik ve gelismelerin takip islemleri
3. Performans Takip Islemleri

3.1. Makine performans takip islemleri

3.2. Calisanlarin is sirasinda takip islemleri

EK [A1]-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER
UMS Yet_er_’lll_lk : .
leili Birimi Degerlendirme
No Bilgi ifadesi gl ! Basarim Araci
Boliim o
Olciitii
All,
. . . . A.13,
BG.1 |Calisma ortamindaki tehlike ve riskleri agiklar. Ald 11 T1
A.1l5
Caligma ortamindaki tehlike ve risklere gore,
BG.2 |kullanilmas1 gereken kisisel koruyucu donamimlari| A.1.2 11 T1
aciklar.
Uyar isaret ve levhalarinin, ¢alisma ortaminda uygun
BG.3 |yerlerde bulundurulmasimi gerekgeleriyle agiklar. All 11 T1
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11UY0039-4/A1: is Sagligi ve Giivenligi, Cevre Koruma,
Is Organizasyonu ve Kalite

Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

UMS Yet_el_’lll_lk ) .
loili Birimi Degerlendirme
No Bilgi ifadesi "g" Basarim Araci
Bolim .
Olciitii
BG4 Calisma ortamindaki tehlike ve risklere gore, uyulmasi A13 11 T
gereken kurallart agiklar.
Calisma ortaminda yangma karst alinmasi gereken
BG.S tedbirleri gerekgeleriyle birlikte aciklar. Ala 11 T
BG.6 |Is kazas1 durumunda uygulanacak prosediirleri agiklar. | A.1.4 1.2 T1
BG.7 |Acil durum planina uygun davraniglar agiklar. Al5 1.2 T1
BG.8 |Acil durum planina uygun alinacak onlemleri agiklar. | A.1.5 12 T1
BG9 g;éisma ortamlarindaki ¢evre koruma dnlemlerini ayirt A21 13 T1
BG.10 Calisma f)rtam.m.da olusan atiklar1 geri doniisiim i¢in A21 13 T1
ayirma yontemini agiklar.
Uretim  siirecinde isletme kaynaklarimin  verimli
BG.11 .. .. A22 1.4 Tl
kullanma yontemlerini agiklar.
Uretim  siirecinde dogal kaynaklarin tasarruflu
BG.12 ) .. A22 14 Tl
kullanma yontemini agiklar.
Vardiya devir teslimi sirasinda iiretim siireciyle ilgili
o . . B.1.1,
aktarmasi gereken bilgileri (makine ve/veya sistemde
BG.13 . B.1.4, 2.1 Tl
olusan arizalardan kaynakli gecikme durumlarini ve
. H.1.4
benzeri) aciklar.
BG.14 Uretim planina gore giinliik is program hazirlama| B.1.2, 21 T
" |yontemini agiklar. B.1.3 '
S - o - . | B.1.4,
Uretilecek {irline gére zaman ve personel yoniinden is
BG.15 ; B.2.2, 2.2 Tl
akig1 planlamada izlenen adimlari sirasiyla agiklar. H23
Uretim planma gore, iiretim hatlarindaki makinelerin ggi’
BG.16 |bos kalmadan dogru malzemeyle beslenmesinde B.3.2, 2.2 T1
uygulanan adimlarn agiklar. B33
i  kalite ile ileili talimat lanl .o A3,
BG.17 |8 l}glerl alite ile ilgili talimat ve planlann igerigini| , '3’y 23 T1
aciklar. A35
BG.18 Sistem, donanim, alet ve araglarin kalite talimatina A32 23 T1
' ore kullanim yontemini agiklar. o '
g y ¢
BG.19 Uretim esna51'nc'1a yart mamul ve mgmulun kahtesmm A33 23 T1
bozulmamasi i¢in alinmasi gereken dnlemleri agiklar.
1.1.1,
. o . N o .| 112,
BG.20 Mesleki yenilik ve gelismeleri takip etme yontemlerini 113 24 T1
aciklar.
1.3.1,
1.3.2
BG.21 Mgslekl bilgi ve iy deqeylmlerlnl birlikte calistigi| 1.2.1, 24 T
kisilere aktarma yontemini agiklar. 1.2.2

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2018




11UY0039-4/A1: is Sagligi ve Giivenligi, Cevre Koruma,
Is Organizasyonu ve Kalite

Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

UMS Yet_el_’lll_lk ) .
loili Birimi Degerlendirme
No Bilgi ifadesi "g" Basarim Araci
Boliim .o
Olciitii
Makineleri f I takin edilmesivle ileili H.1.1,
BG.27 [Makinelerin performanslarinin takip edilmesiyle ilgili H12 31 T
prosediirleri agiklar. H13
. o . H.1.1,
Makinelerin iiretim performanslarint (telef miktari,
BG.23 : : o 1 H.1.2, 3.1 T1
durus sayis1 ve benzeri) belirleyen 6geleri agiklar. H13
Operatorlerin ~ ¢alisma  performanslarinin  takip| H.2.1,
BG.24 edilmesiyle ilgili prosediirleri agiklar. H.2.2 3.2 T
Operatorlerin =~ ¢alisma  performanslarini  (liretim H21
BG.25 (¢iktilar, telef miktart ve benzeri) belirleyen 6geleri H. 2' 2’ 3.2 T1
aciklar. o
b) BECERI VE YETKINLIKLER
UMS Yet_er_’lll_lk : .
. leili Birimi Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi “g” Basarim Araci
Boliim R
Olciitii
‘BY1

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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11UY0039-4/B1: Harman Hallacta Elyaf Isleme Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

11UY0039-4/B1: HARMAN HALLACTA ELYAF ISLEME YETERLILIiK BIRIMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Harman Hallagta Elyaf Isleme
2 | REFERANS KODU 11UY0039-4/B1
3 | SEVIYE 4
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 14.12.2011
5 |B)REVIZYON NO/TADIL NO $Z(\j/i| %05:0021
C)REVIZYON TARiHi/ TADIL TARiHIi 8? Egﬁ ?Zgillzggfloéééggozggo

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

09UMS0033-4 On Iplik Operatérii (Seviye 4) Ulusal Meslek Standard:

7 | OGRENME CIKTILARI

Osrenme Ciktisi 1: iSG ve cevre gerekliliklerini uyqular.

Basarim Olciitleri:

1.1: Calisma alaninda is sagligi ve giivenligi dnlemlerini talimatlar dogrultusunda uygular.
1.2: Cevresel risklerin azaltilmasina yonelik dnlemleri uygular.

Ogrenme Ciktis1 2: Harman hallacta elyaf isleme siirecinde kalite gereklerini uygular.

Basarim Olgiitleri:

2.1: Ise ait kalite gerekliliklerini uygular.
2.2: Uretim siirecinde olusan hata ve arizalarin giderir.

Osrenme Ciktis1 3: Harman hallacta elyaf isleme hazirhiklarinin yapar.

Basarim Olgiitleri:

3.1: Makine, arag, gere¢ ve ekipman hazirliklarini yapar.
3.2: Hammadde hazirliklariin yapar.

Osrenme Ciktis1 4: Harman hallacta elyaf isler.

Basarim Olgiitleri:

4.1: Uretimin siirekliligi i¢in makinelerin isleyisini takip eder.
4.2: Uretim siirecinde ¢ikan telefleri ayristirir.
4.3: Uretim sonrasi islemleri yapar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

(T1) Coktan Se¢meli Smav: B1 Yeterlilik birimine yonelik teorik smav Ek B1-2’de yer alan “Bilgiler”
kontrol listesine gore gergeklestirilir. Teorik sinavda adaylara her biri esit puan degerinde olmak {izere
coktan se¢cmeli, 4 segenekli en az on bes (15) soruluk test uygulanmalidir. Sinavda adaylara her soru igin,
1,5-2 dakika siire verilir ve yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz.
Sinavda, sorularin en az % 60’1na dogru yanit veren aday basarili sayilir. Siav sorulari, bu birimde teorik




11UY0039-4/B1: Harman Hallacta Elyaf Isleme Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

smav ile 6l¢iilmesi 6ngoriilen (Ek B1-2)’deki tiim bilgi ifadelerini 6lgmelidir.

8 b) Performansa Dayal Sinav

(P1): B1 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B1-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi
zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin
tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla siavin genelinden asgari % 70 basar1 gostermesi
gerekir. Performansa dayali smavin siiresi, belirlenen kapsamda, ger¢ek uygulama sartlarindaki siireye
karsilik gelmelidir. Performansa dayali sinav gergek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis ¢alisma
ortaminda gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B1-2) tamami performansa dayali sinav ile
Ol¢iilmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Adayin s6z konusu birimden basarili sayilmasi i¢in T1 ve P1 sinavindan basarili olmasi gerekir.

Birim i¢in 6ngoriilen siavlarin gecerlilik siiresi sinavin basarildig: tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki bir y1l1 gecemez.

Yeterlilik birimlerinin gegerlilik siiresi birimin basarildig: tarihten itibaren 2 yildir. Adayin kendi ve diger
kisilerin can giivenligini tehlikeye sokacak bir davranig gostermesi halinde sinava son verilir.

9 E%TR%I;II}%IIJI;I]?IIJ%I;\&EE{{?ELISTIREN Tiirkiye Tekstil Sanayii Isverenleri Sendikasi
YETERLILIK BIRIMINi
10 | DOGRULAYAN MYK Tekstil, Hazir Giyim, Deri Sektor Komitesi
SEKTOR KOMITESI
[k Onay: 14/12/2011-2011/81
11 |MYK YONETIM KURULU ONAY 01 No’lu Revizyon: 03/09/2014-2014/56
TARIHI VE SAYISI 02 No’lu Revizyon 26/09/2018-2018/25
01 No’lu Tadil 20.05.2020-1570

YETERLILIK BiRIMi EKLERI
EK [B1]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

1. ISG ve Cevre
1.1. Harman hallagta elyaf isleme siirecinde is sagligi ve giivenligi
1.2. Harman hallagta elyaf isleme siirecinde ¢evre koruma gereklilikleri.
2. Harman Hallagta Elyaf islemede Kalite
2.1. Harman hallagta elyaf islemede kalite gereklilikleri
2.2. Harman hallagta elyaf islemede hata ve ariza giderme islemleri
3. Harman Hallagta Elyaf Islemede Hazirlik Islemleri
3.1. Harman hallagta elyaf islemede makine, arag, gereg¢ ve ekipmanlar
3.2. Harman hallagta elyaf islemede hammadde hazirlama islemleri
4. Harman Hallacta Elyaf Isleme
4.1. Uretim takip islemleri
4.2, Telef ayrigtirma islemleri
4.3. Uretim sonrasi islemler
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11UY0039-4/B1: Harman Hallacta Elyaf Isleme Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

EK [B1]-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER
UMS Yet_e_rlll_lk ) .
leili Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi "g” Basarim Araci
Boliim | ..~
Olciitii
Harman hallagta c¢alisanlarin  kullanmasi  gereken
BG.1 KKD’leri ayirt eder. Al2 11 T
BG.2 ngman hallagta, ¢alisanlarin uygulamasi gereken kalite A32 21 Tl
talimatlarini agiklar.
C.2.3,
C.2.4,
. - D.2.3,
BG.3 |Uretimde olusan hatalarin nedenlerini agiklar. D31 2.2 Tl
D.4.2,
E.1l4
C.23,
C.2.4,
BG.4 |Uretimde olusan hatalar1 giderme yontemlerini aciklar. Béi’ 2.2 T1
D.4.2,
E.1l4
BGS5 Harman hallag makinesinin kumanda panosundaki| E.1.1, 2.2 T1
"™ |ekrandan kontrol edilen iiretim parametrelerini agiklar. E.1l4 4.1
BG6 Harman hallag makinesinin kumanda panosundaki| E.1.1, 2.2 T
" |ekrandan kontrol edilen iiretim ile ilgili ikazlar1 agiklar. | E.1.4 4.1
B.1.1,
Harman hallagta elyaf islemeyle ilgili temel kavram ve| B.1.3,
BG.7 kodlar1 agiklar. B.2.1, 3.1 T
B.2.3
BG.8 ngmaq hallaqta, iiretilecek iirtine ait tip karti hazirlama B12 39 T1
yontemini agiklar.
S - o . . | B.1.4,
Uretilecek Tirline gore zaman ve personel yoniinden is
BG.9 . B.2.2, 2.2 Tl
akis1 planlamada izlenen adimlar sirastyla agiklar. H.23
c.21,
_ L C.23,
Harman hallagta elyaf isleme ve tarak makinesine Coa
BG.10 |beslemede iiretim ile ilgili makine pargalarinin islevlerini D.2. l, 3.1 T1
aciklar. D.2.2.
D.2.3
C.1.1,
BG.11 Harman hallagta elyaf isleme ve tarak makinesine| C.1.2, 32 T1
" |beslemede kullanilan yar1 mamul ve malzemeleri agiklar.| D.4.1, '
D.4.4
Harman hallag makinelerinin temizlik yontemini,| D.1.1,
BG.12 makinelerin temizlik talimatlarina gore agiklar. F.2.2 4.3 T
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11UY0039-4/B1: Harman Hallacta Elyaf Isleme Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

b) BECERI VE YETKINLIKLER

UMS Yet_e_rlll_lk ) .
leili Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi "g” Basarim Araci
Bolim | .~ .
Olciitii
*BY 1 Yapilan ise uygun Kisisel koruyucu donanimlari A12 11 p1
kullanir.
*BY.2 |Is sagh@ ve giivenligi kurallara uygun galisir. All 11 P1
BY 3 Uretim siiresince uyari isaret ve levhalarinin talimatlar| A.1.1, 11 p1
" |dogrultusunda yerlestirerek muhafaza eder. A.l5 '
Uretim siirecinde olusan atiklari tanimli  alanda,
BY.4 talimatlar dogrultusunda toplar. A2l 12 P1
Calisma ortamindaki yabanci cisimleri (balya teli, palet
BY.5 |parcasi, makine bakim el aletleri ve benzeri) toplanarak| A.1.3 1.2 P1
tanimli alana birakir.
BY 6 Temizlik sonrasi olusan uguntuyu, meydan telefi A1 19 p1
kovasinda toplar.
BY.7 |Kalite talimatlarina uygun olarak ¢alisir. A3.2 21 P1
Is emrine gore otomatik veya elle beslemeli balya
. : .. 7| D.4.2,
acicinin  belirlenmis  ¢aligma  almana  dizilmis 2.1
BY.8 . N E.5.1, P1
balyalari/hazirlanmig harmanin iist kisimlarinin goézle E52 2.2
kontroliinii yaparak uygunsuz olanlar1 ayirir. o
BY.9 |Harman hallag makinelerini ¢alistirir. IE ]i ]é’ 3.1 P1
BY.10 |is emrine gore iiretilecek iiriine ait tip kartin1 hazirlar. B.1.2 3.2 P1
C.1.3,
C.1.4,
. . - . . D.4.1,
Is emrinde belirtilen partiye ait hammaddeyi (elle veya
BY.11 : L . D.4.2, 3.2 P1
otomatik besleyici vasitasiyla) makinelere besler. D43
D.4.4,
D.4.5
*BY 12 Harman hallz_l(; makinelerinde islenen hammaddeyi D44 41 p1
tarak makinesine besler.
E.14,
Makinedeki " i . Wi G.1.1,
BY 13 mild;I}llzleeil 2r1§;1 ikaz uyan igiklarna gore gerekli 75 41 p1
udahaieyl yapar. G.2.1,
G.2.2
Harman halla¢ makinelerinden ¢ikan telefleri 1skarta E4l,
BY.14 atag mat ¢ E42, | 42 P1
ayirma talimatina gore ayirir. E6.1
BY 15 Iskartaya ayrilan telefleri tanimlanmis telef kutularinda E43 4.2 P1
toplar.
BY 16 Makinelerden ¢ikan kullanilabilir telefleri tekrar E6.2 4.2 p1
' makinelere besler. o '
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11UY0039-4/B1: Harman Hallacta Elyaf Isleme Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

UMS Yet_e_rlll_lk : .
Tleili Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi “g" Basarim Araci
Bolim | ..~
Olciitii
BY 17 Tarak makinesine yapilan hammadde beslemesini| F.1.1, 43 p1
durdurur. F.1.2
BY.18 [is bitiminde harman hallag makinelerini kapatir. F.2.1 4.3 P1
BY 19 H:clrrnan hallag makinelerinin temizligini yontemine| D.1.1, 43 p1
gdre yapar. F.2.2

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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11UY0039-4/B2:Tarak Seridi Uretimi Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

11UY0039-4/B2: TARAK SERIDi URETIMI YETERLILIK BIRIMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Tarak Seridi Uretimi
2 | REFERANS KODU 11UY0039-4/B2
3 | SEVIYE 4
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 14.12.2011
5 |B)REVIZYON NO/TADIL NO $§<\j/i'|l\|l\|oo::0021
OREVIZYON TARINY TADIL TARIHI | (2l e 26800

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

09UMS0033-4 On Iplik Operatérii (Seviye 4) Ulusal Meslek Standardi

7 | OGRENME CIKTILARI

Osrenme Ciktisi 1: iSG ve cevre gerekliliklerini uyqular.

Basarim Olciitleri:

1.1: Calisma alaninda is sagligi ve giivenligi dnlemlerini talimatlar dogrultusunda uygular.
1.2: Cevresel risklerin azaltilmasina yonelik 6nlemleri uygular.

Osrenme Ciktis1 2: Tarak seridi iiretim siirecinde kalite gereklerini uygular.

Basarim Olgiitleri:

2.1: Ise ait kalite gerekliliklerini uygular.
2.2: Uretim siirecinde olusan hata ve arizalar1 giderir.

Osrenme Ciktisi 3: Tarak seridi iiretim hazirhklarim yapar.

Basarim Olgiitleri:

3.1: Makine, arag, gere¢ ve ekipman hazirliklarini yapar.
3.2: Hammadde hazirliklariin yapar.

Ogrenme Ciktis1 4: Tarak seridi iiretimi gerceklestirir.

Basarim Olgiitleri:

4.1: Uretimin siirekliligi i¢in makinelerin isleyisini takip eder.
4.2: Uretim siirecinde ¢ikan telefleri ayristirir.
4.3: Uretim sonras1 islemleri yapar.
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11UY0039-4/B2:Tarak Seridi Uretimi Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

(T1) Coktan Se¢meli Smav: B2 Yeterlilik birimine yonelik teorik sinav Ek B2-2’de yer alan “Bilgiler”
kontrol listesine gore gergeklestirilir. Teorik sinavda adaylara her biri esit puan degerinde olmak iizere
coktan se¢meli, 4 secenekli en az on bes (15) soruluk test (T1) uygulanmalidir. Sinavda adaylara her soru
icin, 1,5-2 dakika siire verilir ve yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz.
Sinavda, sorularin en az % 60’1na dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav sorulari, bu birimde teorik
smav ile 6l¢iilmesi 6ngoriilen (Ek B2-2)’deki tiim bilgi ifadelerini 6lgmelidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1): B2 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B2-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi
zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin
tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari % 70 basar1 gdstermesi
gerekir. Performansa dayali sinavin siiresi, belirlenen kapsamda, gercek uygulama sartlarindaki siireye
karsilik gelmelidir. Performansa dayali sinav gergek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis ¢alisma
ortaminda gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B2-2) tamami performansa dayali sinav ile
Ol¢iilmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Adayn s6z konusu birimden basarili sayilmasi i¢in T1 ve P1 sinavindan basarili olmasi gerekir.

Birim i¢in 6ngoriilen sinavlarin gegerlilik siiresi sinavin basarildigi tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki bir yili gecemez. Yeterlilik biriminin
gecerlilik siiresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir. Adayin kendi ve diger kisilerin can
giivenligini tehlikeye sokacak bir davranig gostermesi halinde sinava son verilir.

YETERLILIK BIRIMINi '
9 | GELISTIREN Tiirkiye Tekstil Sanayii Isverenleri Sendikasi
KURUM/KURULUS(LAR)

YE’l:ERLiLiK BIiRIMINi
10 | DOGRULAYAN MYK Tekstil, Hazir Giyim, Deri Sektor Komitesi
SEKTOR KOMITESI

flk Onay: 14/12/2011-2011/81
MYK YONETIM KURULU ONAY |01 No’lu Revizyon: 03/09/2014-2014/56
TARIHI VE SAYISI 02 No’lu Revizyon 26/09/2018-2018/25
01 No’lu Tadil 20.05.2020-1570

11

YETERLILIK BiRiMi EKLERI

EK [B2]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmast i¢in Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler

1. ISG ve Cevre

1.1. Uretim siirecinde is saghg1 ve giivenligi

1.2. Uretim siirecinde ¢evre koruma gereklilikleri.
2. Tarak Seridi Uretiminde Kalite

2.1. Tarak seridi iiretimde kalite gereklilikleri

2.2. Tarak seridi iiretimde hata ve ariza giderme islemleri
3. Tarak Seridi Uretiminde Hazirlik

3.1. Tarak seridi tiretiminde makine, arag, gere¢ ve ekipmanlar

3.2. Tarak seridi tiretiminde hammadde hazirlama islemleri
4. Tarak Seridi Uretimi

4.1. Uretim takip islemleri
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11UY0039-4/B2:Tarak Seridi Uretimi Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

4.2. Telef ayrigtirma iglemleri
4.3. Uretim sonras1 islemler

EK [B2]-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER
UMS Yet_el_'lll_lk : .
iloili Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi “g" Basarim Araci
Boliim L
Olciitii
BG.1 Tarak, ser}dl iiretiminde calisanlarin kullanmasi gereken A12 11 T1
KKD’ leri ayirt eder.
BG.2 Tar.ak se.rldl iiretiminde ¢alisanlarin uygulamasi gereken A3.2 21 T
kalite talimatlarini agiklar.
D.2.3,
Tarak i iiretiminde ol hatal dl..D.3.1,
BG.3 arka1 seridi tretiminde olusan hatalarmn nedenlerini| ' 29 T1
aciklar. E14,
E.3.4
D.2.3,
D.3.1,
BG.4 Tflrak s§r1f11 iretiminde olusan hatalar1 giderme| D.4.2, 29 T1
yontemlerini agiklar. E.1.3,
E.14,
E.34
E.1.1,
BG5S Tarak makinesinin kumanda panosundaki ekrandan| E.1.4, 2.2 T1
" |kontrol edilen {iretim parametrelerini agiklar. E.3.1, 4.1
E.3.3
E.11,
BG.6 Tarak makinesinin kumanda panosundaki ekrandan| E.1.4, 2.2 T1
" |kontrol edilen iiretim ile ilgili ikazlar agiklar. E.3.1, 4.1
E.3.3
B.1.1,
BG.7 Tarak seridi iiretimi ile ilgili temel kavram ve kodlari| B.1.3, 31 T
aciklar. B.2.1,
B.2.3
C.2.1,
C.2.3,
Tarak seridi {iiretimi ile ilgili makine pargalarmi| C.2.4,
BG.8 islevleriyle birlikte aciklar. D.2.1, 31 T
D.2.2,
D.2.3
C.1.1,
BG.9 Tarak sengh iretimi i¢in kullanilan yar1 mamul ve| C.1.2, 32 T
malzemeleri agiklar. D.4.1,
D.4.4
BG .10 Uretilecek iiriine ait tip karti1 hazirlama yontemini B 1.2 39 T1
aciklar.
BG.11 |Tarak seridi numara ayar1 yapma yontemini agiklar. D.3.2 4.1 T1
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11UY0039-4/B2:Tarak Seridi Uretimi Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

UMS Yet_e_rlll_lk : .
iloili Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi “g" Basarim Araci
Boliim L
Olgiitii
E.4.1,
BG.12 Tarak n}aklne§1pden cikan telefleri cinslerine gore| E.4.2, 492 T1
ayirma yontemini agiklar. E.4.3,
E.54
E.4.1,
Makineden ¢ikan telefin cinsine gore yabanci| E.4.2,
BG.13 maddelerden temizleme yontemini agiklar. E.4.3, 4.2 T
E.54
Tarak makinesinin temizlik yOntemini, makinenin D11,
BG.14 | M€ M ) Y ' D.1.2, 4.3 T1
temizlik talimatina gore agiklar. F2 9o
b) BECERI VE YETKINLIKLER
Yeterlilik
ums |Yeeriik
Tleili Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi "g" Basarim Araci
Bolim | .~
Olciitii
*BY 1 Yapilan ise uygun kisisel koruyucu donanimlari A2 11 p1
kullanir.
*BY.2 |issagh@ ve giivenligi kurallarina uygun ¢alisir. All 11 P1
BY 3 Uretim siiresince uyar1 isaret ve levhalarii talimatlar| A.1.1, 11 p1
" |dogrultusunda yerlestirerek muhafaza eder. A.l5 '
BY 4 Ur;tlm sﬁrevcmde olusan atiklar1 tanimli alanda, A21 12 P1
talimatlar dogrultusunda toplar.
BY 5 Calisma ortamindaki yabanci cisimleri toplayarak A13 12 P1
tanimli alana birakir.
BY 6 Temizlik sonrasi olusan uguntuyu, meydan telefi A1 19 P1
kovasinda toplar.
BY.7 |Kalite talimatlarina uygun olarak ¢alisir. A3.2 2.1 P1
BY 8 Tarak makinesini makinenin kullanim talimatina gore| E.1.1, 31 P1
calistirir. E.1.2
' B.3.1,
BY 9 Is emrmde behytlllen partiye ait bos serit kovasimi| C.2.2, 31 P1
makineye yerlestirir. E.3.3,
E.34
BY.10 |Dofferi/Penyoriin yavas hizda galistirir. E.1.2 3.1 P1
BY.11 [is emrine gore iiretilecek iiriine ait tip kartin1 hazirlar. B.1.2 3.2 P1
C.1.3,
' C.1.4,
BY 12 Is e_mrlr_lde belirtilen partiye ait hammaddeyi tarak| D.4.1, 39 p1
makinesine besler. D.4.2,
D.4.3,
D.4.4

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2018 15



11UY0039-4/B2:Tarak Seridi Uretimi Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

UMS Yet_e_rlll_lk : .
iloili Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi “g" Basarim Araci
Boliim | .-~ . .
Olciitii
BY.13 |Tiilbent iiretimini baglatir. D44 41 Pl
BY 14 Tiilbendi kalender silindirinden gegirip koyler hunisine D44 a1 p1
besler.
*BY 15 Seridi kovaya yerlestirdikten sonra serit {iretimini C2.2. a1 p1
baslatir.
BY.16 |Tip degisim kartina gére numara ayarini yapar. D.3.2 4.1 P1
BY 17 Serit gerginliginin, makine calistirma talimatindaki E13 41 p1

degerlerde olup olmadigini kontrol eder.

Kontrol sonucu tespit edilen uygunsuzlugun
BY.18 |giderilmesi i¢in igyeri prosediiriine uygun olarak ilgili E.13 4.1 P1
birime bildirimde bulunur.

Makinenin kumanda panosundaki ekran ve klavyeyi D.3.4,

BY.19 D1 o D.3.5, 4.1 P1
kullanarak metraj degerlerini girer. E14
Makinenin kumanda panosundaki ekran ve klavyeyi D.3.4,

BY.20 . < N D.3.5, 4.1 P1
kullanarak iiretim hizi degerlerini girer. E14
E.1.4,
Makinedeki " 1 i Wi G.1.1,

BY 21 m?d;r}llzlee i1 2r1;? ikaz uyan igiklarma gore gerekli 575 a1 P1
udahaleyl yapar. G.2.1,
G.2.2

BY 22 Is _bltlmlnde dofferl/per_ly_t')rii durdurarak  tarak| F.1.1, 43 p1
makinesine elyaf beslenmesini durdurur. F.1.2

BY 23 Is bitiminde {iretilmisg tarak seridini tanimli alana £13 43 p1

birakair.

D.1.1,

BY.24 |Tarak makinesinin temizligini yontemine gore yapar. D.1.2, 4.3 P1
F.2.2

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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11UY0039-4/B3: Cer Seridi Uretimi

Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

11UY0039-4/B3: CER SERIDI URETIMIi YETERLILIK BiRiMIi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Cer Seridi Uretimi
2 | REFERANS KODU 11UY0039-4/B3
3 | SEVIYE 4
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 14.12.2011
5 |B)REVIZYON NO/TADIL NO $§<\j/i'|l\|l\|oo::0021
OREVIZYON TARIH TADIL TARiHl |02\l Koo 20320

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

09UMS0033-4 On Iplik Operatérii (Seviye 4) Ulusal Meslek Standardi

7 | OGRENME CIKTILARI

Osrenme Ciktisi 1: iSG ve cevre gerekliliklerini uygular.

Basarim Olciitleri:

1.1: Calisma alaninda is sagligi ve giivenligi dnlemlerini talimatlar dogrultusunda uygular.
1.2: Cevresel risklerin azaltilmasina yonelik 6nlemleri uygular.

Osrenme Ciktis1 2: Cer seridi iiretimi siirecinde kalite gereklerini uygular.

Basarim Olgiitleri:

2.1: Ise ait kalite gerekliliklerini uygular.
2.2: Uretim siirecinde olusan hata ve arizalar1 giderir.

Osrenme Ciktisi 3: Cer seridi iiretim hazirhklarim yapar.

Basarim Olgiitleri:

3.1: Makine, arag, gere¢ ve ekipman hazirliklarini yapar.
3.2: Hammadde hazirliklarini yapar.

Ogrenme Ciktis1 4: Cer seridi iiretimini gerceklestirir.

Basarim Olciitleri:

4.2: Uretim siirecinde ¢ikan telefleri ayristirir.
4.3: Uretim sonras1 islemleri yapar.

4.1: Uretimin siirekliligi i¢in makinelerin isleyisini takip eder.
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8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Smnav

(T1) Coktan Se¢meli Smav: B3 Yeterlilik birimine yonelik teorik sinav Ek B3-2’de yer alan “Bilgiler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Teorik sinavda adaylara her biri esit puan degerinde olmak iizere
coktan se¢meli, 4 segenekli en az yirmi (20) soruluk test (T1) uygulanmalidir. Sinavda adaylara her soru
icin, 1,5-2 dakika siire verilir ve yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz.
Sinavda, sorularin en az % 60’1na dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav sorulari, bu birimde teorik
smav ile 6l¢iilmesi 6ngoriilen (Ek B3-2)’deki tiim bilgi ifadelerini 6l¢melidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1): B3 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B3-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi
zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin
tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari % 70 basar1 géstermesi
gerekir. Performansa dayali sinavin siiresi, belirlenen kapsamda, gergcek uygulama sartlarindaki siireye
karsilik gelmelidir. Performansa dayali sinav gergek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis ¢alisma
ortaminda gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B3-2) tamami performansa dayali sinav ile
Ol¢iilmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Adayn s6z konusu birimden basarili sayilmasi i¢in T1 ve P1 sinavindan basarili olmasi gerekir.

Birim i¢in 6ngoriilen siavlarin gecerlilik siiresi sinavin basarildig: tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki bir yili gecemez. Yeterlilik biriminin
gecerlilik siiresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir. Adayin kendi ve diger kisilerin can
giivenligini tehlikeye sokacak bir davranig gostermesi halinde sinava son verilir.

YETERLILIK BIRIMINI _
9 | GELISTIiREN Tiirkiye Tekstil Sanayii Isverenleri Sendikasi
KURUM/KURULUS(LAR)

YE’l:ERLiLiK BIiRIMINI
10 | DOGRULAYAN MYK Tekstil, Hazir Giyim, Deri Sektor Komitesi
SEKTOR KOMITESI

flk Onay: 14/12/2011-2011/81
MYK YONETIM KURULU ONAY |01 No’lu Revizyon: 03/09/2014-2014/56
TARIHI VE SAYISI 02 No’lu Revizyon 26/09/2018-2018/25
01 No’lu Tadil 20.05.2020-1570
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YETERLILIiK BiRiMi EKLERIi

EK [B3]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

1. ISG ve Cevre
1.1. Cer seridi iiretim siirecinde is saglig1 ve giivenligi
1.2. Cer seridi iiretim siirecinde ¢evre koruma gereklilikleri.
2. Cer Seridi Uretiminde Kalite
2.1. Cer seridi tiretimde kalite gereklilikleri
2.2. Cer seridi liretimde hata ve ariza giderme islemleri
3. Cer Seridi Uretiminde Hazirlik
3.1. Cer seridi iiretiminde makine, arag, gere¢ ve ekipmanlar
3.2. Cer seridi tiretiminde hammadde hazirlama islemleri
4. Cer Seridi Uretimi
4.1. Uretim takip islemleri
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4.2, Telef ayristirma islemleri
4.3. Uretim sonrasi islemler
EK [B3]-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER

Yeterlilik
Birimi | Degerlendirme

Basarim Araci
Olgiitii

uMs
Tigili

N Bilgi ifadesi
0 ilgi Ifadesi Biliim

Cer seridi tretimde calisanlarin kullanmasi gereken
KKD’leri ayirt eder.

Cer seridi tretimde calisanlarin uygulamasi gereken
kalite talimatlarinmi aciklar.

BG.1 Al2 11 T1

BG.2 A3.2 21 T1

C.2.3,
C.2.4,
D.2.3,
Cer seridi iretiminde olusan hatalarin nedenlerini| D.3.1,
agiklar. D.3.6,
D.4.2,
E.14,
E.3.4
C.2.3,
C.2.4,
D.2.3,
Cer seridi tretiminde olusan hatalart giderme| D.3.1,
yontemlerini agiklar. D.3.6,
D.4.2,
E.14,
E.3.4
E.11,
Cer makinesinin kumanda panosundaki ekrandan kontrol| E.1.4, 2.2
edilen tiretim parametreleri agiklar. E.3.1, 4.1
E.3.3
E.11,
Cer makinesinin kumanda panosundaki ekrandan kontrol| E.1.4, 2.2
edilen tiretim ile ilgili ikazlar1 agiklar. E.3.1, 4.1
E.3.3
B.1.1,
Cer seridi dretimi ile ilgili temel kavram ve kodlari| B.1.3,
aciklar. B.2.1,
B.2.3
C.2.1,
C.2.3,
C.2.4,
D.2.1,
D.2.2,
D.2.3
c.2.1,
C.2.3,
Cer seridi tiretimi ile ilgili makine pargalarinin iglevlerini| C.2.4,
aciklar. D.2.1,
D.2.2,
D.2.3

BG.3 2.2 T1

BG.4 2.2 T1

BG.5 T1

BG.6 T1

BG.7 3.1 T1

BG.8 |Cer seridi iretimi ile ilgili makine parcalarini agiklar. 3.1 T1

BG.9 3.1 T1
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UMS Yet_e_rlll_lk : .
iloili Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi “g" Basarim Araci
Boliim L
Olciitii
BG.10 Cer makinesinde tip degisim kartina gore yapilmasi| D.3.3, 31 T1
" |gereken hammadde isleme ayarlarini agiklar. E.13 '
BG.11 Uretilecek iiriine ait tip karti1 hazirlama yontemini B1.2 32 T
aciklar.
C.11,
BG.12 Cer $61‘1d1. iretimi i¢cin kullanilan yar1 mamul ve| C.1.2, 39 T1
malzemeleri agiklar. D.4.1,
D.4.4
BG.13 |[Kova metraj ayar1 yapma yontemini agiklar. D.34 4.1 T1
BG.14 |Cer seridi numara ayar1 yapma yontemini agiklar D.34 4.1 T1
E.4.1,
BG.15 Cf:r makmesmden ¢ikan telefleri cinslerine gore ayirma| E.4.2, 4.2 T
yontemini agiklar. E.4.3,
E.5.4
E.4.1,
Makineden ¢ikan telefin cinsine gore yabanci| E.5.3,
BG.16 maddelerden temizleme yontemini agiklar. E.5.4, 4.2 T
E.6.1
Cer makinesinin temizlik yontemini, makinenin temizlik D.LL,
BG.17| .. < ’ D.1.2, 4.3 T1
talimatina gore aciklar. E0o
b) BECERI VE YETKINLIKLER
UMS Yet_er_’lll_lk : .
. lili Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi Biifiim Basarim Araci
Olgiitii
*BY 1 Yapilan ise uygun kisisel koruyucu donanimlari A12 11 p1
kullanir.
*BY.2 |is sagh@ ve giivenligi kurallaria uygun ¢alisir. All 11 P1
BY 3 Uretim siiresince uyar1 isaret ve levhalarmi talimatlar| A.1.1, 11 p1
" |dogrultusunda yerlestirerek muhafaza eder. A.l5 '
BY 4 Ur.etlm sur?cmde olusan atiklar1 tanimli alana, A21 12 p1
talimatlar dogrultusunda toplar.
BY 5 Calisma ortamindaki yabanci cisimleri toplayarak A13 12 p1
taniml1 alana birakar.
BY 6 Temizlik sonrasi olusan uguntuyu, meydan telefi A21 19 p1
kovasinda toplar.
BY.7 |Kalite talimatlarina uygun olarak ¢aligir. A3.2 21 P1
BY 8 Mgklpenln gahsmasml. engellemeyecek  sekilde E53 2.1 P1
silindire sarilan elyafi temizler. 2.2
BY 9 Sgrlt .ulglarlm baglama metoduna uygun bigimde E3.2 29 p1
birlestirir.
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UMS Yet_e_rlll_lk : .
iloili Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi “g" Basarim Araci
Boliim | .- .
Olciitii
L E.11,
BY.10 |Cer makinesini ¢alistirir. E12 3.1 P1
' B.3.1,
BY 11 Is emnnde behrtl.len partiye ait bos serit kovasini| C.2.2, 31 p1
makineye yerlestirir. E.3.3,
E.3.4
BY.12 |Is emrine gore iiretilecek iiriine ait tip Kartin1 hazirlar. B.1.2 3.2 P1
C.1.1,
BY.13 [is emrinde belirtilen partiye ait hammaddeyi secer. C.1.3, 3.2 P1
C.l4
D.4.1,
Secilen hammaddeyi makineye (elle veya otomatik D.4.2,
BY.14 . D.4.3, 3.2 P1
besleyici vasitasiyla) besler.
D.4.4,
D.4.5
BY.15 |Is emrine gore kova metrajini ayarlar. D.34 4.1 P1
*BY 16 ?er. mgklnes1n1 yavas hizda c¢aligtirilarak serit| E.1.1, 31 p1
iiretiminin baslatir. E.1.2
BY.17 |Tip degisim kartina gbre numara ayarini yapar. D.3.2 4.1 P1
BY 18 Serit gerginliginin, makine ¢alistirma talimatindaki E13 41 p1
' degerlerde olup olmadigini kontrol eder. o '
Kontrol ~ sonucu  tespit edilen  uygunsuzlugun
BY.19 |giderilmesi igin isyeri prosediiriine uygun olarak ilgili| E.1.3 4.1 P1
birime bildirimde bulunur.
E.14,
Makinedeki " i . Wi G.1.1,
BY 20 'a'ldu;le]e'l arza ikaz uyan isiklarma gore gerekli| '’ 41 P1
miidahaleyi yapar. G2.1
G.2.2
BY.21 [is bitiminde makineyi durdurur. F.21 4.3 P1
Lo . . F.1.1,
BY.22 |Is bitiminde dolu serit kovasin1i makineden gikartir. £19 4.3 P1
BY.23 |is bitiminde iiretilmis cer seridini taniml alana birakir. | F.1.3 4.3 P1
fs emrine gore sectizi hammaddeyi makineye| 2L
BY.24 | B ceugl  hammacdey Y| D12, | 43 P1
beslemeden 6nce makinenin temizligini yapar. Fo9

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2018 21



11UY0039-4/B4: Cekme Band1 Uretimi Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

11UY0039-4/B4: CEKME BANDI URETiMIi YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Cekme Bandi Uretimi
2 | REFERANS KODU 11UY0039-4/B4
3 | SEVIYE 4
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 14.12.2011
5 |B)REVIZYON NO/TADIL NO $§(\j/i| %05:0021

02 No’lu Revizyon 26.09.2018

OREVIZYON TARIHI/TADIL TARIHI | ) \o°1y Tadil 20.05.2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

09UMS0033-4 On Iplik Operatérii (Seviye 4) Ulusal Meslek Standardi

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: iSG ve cevre gerekliliklerini uyqular.

Basarim Olciitleri:

1.1: Calisma alaninda is sagligi ve giivenligi onlemlerini talimatlar dogrultusunda uygular.
1.2: Cevresel risklerin azaltilmasina yonelik 6nlemleri uygular.

Ogrenme Ciktis1 2: Cekme band iiretimi siirecinde kalite gereklerini uygular.

Basarim Olgiitleri:

2.1: Ise ait kalite gerekliliklerini uygular.
2.2: Uretim siirecinde olusan hata ve arizalar1 giderir.

Osrenme Ciktisi 3: Cekme bandi iiretim hazirhklarim yapar.

Basarim Olgiitleri:

3.1: Makine, arag, gere¢ ve ekipman hazirliklarini yapar.
3.2: Hammadde hazirliklarini yapar.

Ogrenme Ciktis1 4. Cekme band iiretimini gerceklestirir.

Basarim Olciitleri:

4.1: Uretimin siirekliligi i¢in makinelerin isleyisini takip eder.
4.2: Uretim siirecinde ¢ikan telefleri ayristirir.
4.3: Uretim sonras1 islemleri yapar.
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8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

(T1) Coktan Se¢meli Smav: B4 Yeterlilik birimine yonelik teorik sinav Ek B4-2’de yer alan “Bilgiler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Teorik sinavda adaylara her biri esit puan degerinde olmak iizere
coktan se¢meli, 4 segenekli en az yirmi (20) soruluk test (T1) uygulanmalidir. Sinavda adaylara her soru
icin, 1,5-2 dakika siire verilir ve yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz.
Sinavda, sorularin en az % 60’1na dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav sorulari, bu birimde teorik
smav ile 6l¢iilmesi 6ngoriilen (Ek B4-2)’deki tiim bilgi ifadelerini 6l¢melidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1): B4 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B4-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi
zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin
tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari % 70 basar1 gdstermesi
gerekir. Performansa dayali smavin siiresi, belirlenen kapsamda, gergek uygulama sartlarindaki siireye
karsilik gelmelidir. Performansa dayali sinav gergek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis ¢alisma
ortaminda gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B4-2) tamami performansa dayali sinav ile
Olctilmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Adayn s6z konusu birimden basarili sayilmasi i¢in T1 ve P1 sinavindan basarili olmasi gerekir.

Birim i¢in 6ngoriilen sinavlarin gegerlilik siiresi sinavin basarildig: tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki bir yili gecemez. Yeterlilik biriminin
gecerlilik siiresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir. Adayin kendi ve diger kisilerin can
giivenligini tehlikeye sokacak bir davranig gostermesi halinde sinava son verilir.

YETERLILIK BIRIMINI '
9 | GELISTIREN Tiirkiye Tekstil Sanayii Isverenleri Sendikasi
KURUM/KURULUS(LAR)

YETERLILIK BiRiIMIiNi
10 | DOGRULAYAN MYK Tekstil, Hazir Giyim, Deri Sektor Komitesi
SEKTOR KOMITESI

flk Onay: 14/12/2011-2011/81
MYK YONETIM KURULU ONAY |01 No’lu Revizyon: 03/09/2014-2014/56
TARIHI VE SAYISI 02 No’lu Revizyon 26/09/2018-2018/25
01 No’lu Tadil 20.05.2020-1570
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YETERLILIK BiRiMI EKLERI
EK [B4]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

1. ISG ve Cevre
1.1. Cekme band: iiretim siirecinde is saghigi ve giivenligi
1.2. Cekme bandi iiretim siirecinde ¢evre koruma gereklilikleri.
2. Cekme Band: Uretiminde Kalite
2.1. Cekme band tiretimde kalite gereklilikleri
2.2. Cekme bandi iiretimde hata ve ariza giderme iglemleri
3. Cekme Bandi Uretiminde Hazirlik
3.1. Cekme band: iiretiminde makine, arag, gere¢ ve ekipmanlar
3.2. Cekme band: iiretiminde hammadde hazirlama iglemleri
4. Cekme Bandi Uretimi
4.1. Uretim takip islemleri
4.2. Telef ayristirma islemleri
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4.3. Uretim sonrast iglemler
EK [B4]-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER

Yeterlilik
Birimi | Degerlendirme

Basarim Araci
Olciitii

uMs
Tlgili

No Bilgi ifadesi
lgl adesl Béliim

Cekme bandi iiretiminde ¢aliganlarin kullanmasi gereken

BG.1 KKD’leri ayirt eder.

Al2 11 T1

Cekme bandi iiretiminde c¢alisanlarin uygulamasi

BG.2 gereken kalite talimatlarini agiklar.

A3.2 2.1 T1

C.23,
C.2.4,
D.2.3,
Cekme bandi iiretiminde olusan hatalarin nedenlerini| D.3.1,
agiklar. D.3.6,
D.4.2,
E.1.4,
E.3.4
C.2.3,
C.2.4,
D.2.3,
Cekme bandi iiretiminde olugsan hatalar1 giderme| D.3.1,
yontemlerini agiklar. D.3.6,
D.4.2,
E.1.4,
E.3.4
E.1.1,
Cekme makinesinin kumanda panosundaki ekrandan| E.1.4, 2.2
kontrol edilen iiretim parametrelerini agiklar. E.3.1, 4.1
E.3.3
E.1.1,
Cekme makinesinin kumanda panosundaki ekrandan| E.1.4, 2.2
kontrol edilen {iretim ile ilgili ikazlan agiklar. E.3.1, 4.1
E.3.3
B.1.1,
Cekme bandi tiretimiyle ilgili temel kavram ve kodlar1| B.1.3,
aciklar. B.2.1,
B.2.3
C.21,
C.23,
C.2.4,
D.2.1,
D.2.2,
D.2.3
C.2.1,
C.23,
Cekme bandi dretimi ile ilgili makine pargalarinin| C.2.4,
islevlerini agiklar. D.2.1,
D.2.2,
D.2.3

BG.3 2.2 T1

BG.4 2.2 T1

BG.5 T1

BG.6 T1

BG.7 3.1 T1

BG.8 |Cekme bandi iiretimi ile ilgili makine pargalarini agiklar. 3.1 T1

BG.9 3.1 T1
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UMS Yet_e_rlll_lk : .
iloili Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi “g" Basarim Araci
Boliim L
Olciitii
o . o , D.33,
BG.10 Cekme makinesinde tip degisim kartina goére yapilmasi D37 31 T1
" |gereken hammadde isleme ayarlarini agiklar. El 1' 3’ '
BG.11 aEJgrlelz(tllel:;:cel< triine ait tip karti hazirlama yodntemini B12 39 T1
C.11,
Cekme bandi iiretimi i¢in kullanilan yar1t mamul ve| C.1.2,
BG.12 malzemeleri agiklar. D.4.1, 3.2 T
D.4.4
BG.13 [Kova metraj ayar1 yapma yontemini agiklar. D.34 4.1 T1
BG.14 |Cekme seridi numara ayar1 yapma yontemini agiklar D.34 4.1 T1
yarl yapma 'y
E.4.1,
Cekme makinesinden c¢ikan telefleri cinslerine gore| E.4.2,
BG.15 ayirma yontemini agiklar. E.4.3, 4.2 T
E.5.4
E.4.1,
Makineden ¢ikan telefin cinsine goOre yabanci| E.4.2,
BG.16 maddelerden temizleme yontemini agiklar. E.4.3, 4.2 T
E.5.4
BG.17 Cekme makinesinin temizleme yontemini, makinenin Bi%’ 43 T1
" |temizleme talimatina gére agiklar. F.2'2’ '
b) BECERI VE YETKINLIKLER
Yeterlilik
UMS L o .
. leili Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi “g” Basarim Araci
Boliim | ..~ . .
Olciitii
*BY 1 Yapilan ise uygun kisisel koruyucu donanimlari A12 11 p1
" |kullanir. - '
*BY.2 |is saghg ve giivenligi kurallarina uygun galisir. All 11 P1
BY 3 Uretim siiresince uyar1 isaret ve levhalarmi talimatlar| A.1.1, 11 P1
" |dogrultusunda yerlestirerek muhafaza eder. A.l5 '
gru yeries
Uretim siirecinde olusan atiklarin  tanimli  alana,
BY.4 talimatlar dogrultusunda toplar. A2l 12 P1
BY 5 Calisma ortamindaki yabanci cisimleri toplayarak A13 12 p1
" |taniml1 alana birakar. o '
BY 6 Temizlik sonrasi olusan uguntuyu, meydan telefi A21 19 p1
"~ |kovasinda toplar. - '
BY.7 |Kalite talimatlarina uygun olarak ¢aligir. A3.2 21 P1
Makinenin  caligmasini  engellemeyecek  sekilde 21
BY8 silindire sarilan elyafi temizler. E53 2.2 Pl
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UMS Yet_el_’lll_lk : .
iloili Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi "g” Basarim Araci
Bolim | .~ .
Olciitii
BY 9 B'ant .u.c;larlnl baglama metoduna uygun bicimde E.3.2 29 p1
birlestirir.
*BY.10 ?elgmg .maklnem yavas hizda calistirilarak bant| E.1.1, 31 p1
iiretimini baglatir. E.1.2
' B.3.1,
BY 11 Is emrlnde beh?tl.len partiye ait bos bant kovasimm| C.2.2, 31 p1
makineye yerlestirir. E.3.3,
E.3.4
BY.12 |Is emrine gore iiretilecek iiriine ait tip kartin1 hazirlar. B.1.2 3.2 P1
C.1.1,
BY.13 [Is emrinde belirtilen partiye ait hammaddeyi secer. C.13, 3.2 P1
C.l4
D.4.1,
Secilen hammaddeyi makineye (elle veya otomatik D.4.2,
BY.14 . D.4.3, 3.2 P1
besleyici vasitasiyla) besler.
D.4.4,
D.4.5
BY.15 |Is emrine gore kova metrajini ayarlar. D.3.4 4.1 P1
BY.16 |Tip degisim kartina gbre numara ayarini yapar. D.3.2 4.1 P1
BY 17 Bavnt gerginliginin, mavkme caligtirma talimatindaki E13 a1 p1
degerlerde olup olmadigini kontrol eder.
Kontrol  sonucu tespit edilen uygunsuzlugun
BY.18 |giderilmesi i¢in igyeri prosediiriine uygun olarak ilgili| E.1.3 4.1 P1
birime bildirimde bulunur.
E.14,
Makinedeki " i . Wi G.1.1,
BY 19 m?dlrllleleil arlz: ikaz uyari 1giklarna gore gerekli 775 a1 p1
iidahaleyi yapar. G2.1
G.2.2
BY.20 |is bitiminde makineyi durdurur. F.2.1 4.3 P1
BY.21 |is bitiminde dolu bant kovasinm makineden ¢ikartir. II::]i]é, 4.3 Pl
BY 22 Is bitiminde {iretilmis ¢ekme bandini tanimli alana £13 43 P1
birakar.
Is emrine gore sectisi hammaddeyi makineye D.L1,
BY.23 ) Pyt atraney D.12, | 43 P1
beslemeden 6nce makinenin temizligini yapar. Foo

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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11UY0039-4/ B5: PENYE VATKASI URETiMi YETERLILIiK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Penye Vatkas1 Uretimi
2 | REFERANS KODU 11UY0039-4/B5
3 | SEVIYE 4
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 14.12.2011
5 |B)REVIZYON NO/TADIL NO $§(\j/i| %05:0021
OREVIZYON TARIHI/ TADIL TARIHI |07 30 B 2505000

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

09UMS0033-4 On Iplik Operatérii (Seviye 4) Ulusal Meslek Standardi

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: iSG ve cevre gerekliliklerini uyqular.

Basarim Olciitleri:

1.1: Calisma alaninda is sagligi ve giivenligi dnlemlerini talimatlar dogrultusunda uygular.
1.2: Cevresel risklerin azaltilmasina yonelik 6nlemleri uygular.

Osrenme Ciktis1 2: Penye vatkasi iiretimi siirecinde kalite gereklerini uygular.

Basarim Olgiitleri:

2.1: Ise ait kalite gerekliliklerini uygular.
2.2: Uretim siirecinde olusan hata ve arizalar1 giderir.

Osrenme Ciktisi 3: Penye vatkasi iiretim hazirhklarim yapar.

Basarim Olgiitleri:

3.1: Makine, arag, gere¢ ve ekipman hazirliklarini yapar.
3.2: Hammadde hazirliklarini yapar.

Ogrenme Ciktis1 4: Penye vatkasi iiretimini gerceklestirir.

Basarim Olgiitleri:

4.1: Uretimin siirekliligi i¢in makinelerin isleyisini takip eder.
4.2: Uretim siirecinde ¢ikan telefleri ayristirir.
4.3: Uretim sonras1 islemleri yapar.
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8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

(T1) Coktan Se¢meli Smav: B5 Yeterlilik birimine yonelik teorik sinav Ek B5-2’de yer alan “Bilgiler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Teorik sinavda adaylara her biri esit puan degerinde olmak iizere
coktan se¢meli, 4 segenekli en az on bes (15) soruluk test (T1) uygulanmalidir. Sinavda adaylara her soru
icin, 1,5-2 dakika siire verilir ve yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz.
Sinavda, sorularin en az % 60’ma dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav sorular, bu birimde teorik
smav ile 6l¢iilmesi 6ngoriilen (Ek B5-2)’deki tiim bilgi ifadelerini 6l¢melidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1): B5 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B5-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan bagarilmasi
zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin
tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari % 70 basar1 gdstermesi
gerekir. Performansa dayali smavin siiresi, belirlenen kapsamda, ger¢ek uygulama sartlarindaki siireye
karsilik gelmelidir. Performansa dayali sinav gergek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis ¢alisma
ortaminda gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B5-2) tamami performansa dayali sinav ile
Olctilmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Adayn s6z konusu birimden basarili sayilmasi i¢in T1 ve P1 sinavindan basarili olmasi gerekir.

Birim i¢in 6ngoriilen sinavlarin gegerlilik siiresi sinavin basarildigi tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki bir yili gecemez. Yeterlilik biriminin
gecerlilik siiresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir. Adayin kendi ve diger kisilerin can
giivenligini tehlikeye sokacak bir davranig gostermesi halinde sinava son verilir.

YETERLILIK BIRIMINI '
9 | GELISTIREN Tiirkiye Tekstil Sanayii Isverenleri Sendikasi
KURUM/KURULUS(LAR)

YETERLILIK BiRiMIiNi
10 | DOGRULAYAN MYK Tekstil, Hazir Giyim, Deri Sektor Komitesi
SEKTOR KOMITESI

flk Onay: 14/12/2011-2011/81
MYK YONETIM KURULU ONAY |01 No’lu Revizyon: 03/09/2014-2014/56
TARIHI VE SAYISI 02 No’lu Revizyon 26/09/2018-2018/25
01 No’lu Tadil 20.05.2020-1570

11

YETERLILIK BiRiMI EKLERI
EK [B5]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

1. ISG ve Cevre
1.1. Penye vatkasi iiretim siirecinde is sagligi ve giivenligi
1.2. Penye vatkas liretim siirecinde ¢evre koruma gereklilikleri.
2. Penye Vatkasi1 Uretiminde Kalite
2.1. Penye vatkas liretimde kalite gereklilikleri
2.2. Penye vatkasi liretimde hata ve ariza giderme islemleri
3. Penye Vatkas1 Uretiminde Hazirlik
3.1. Penye vatkasi iiretiminde makine, arag, gere¢ ve ekipmanlar
3.2. Penye vatkasi iiretiminde hammadde hazirlama islemleri
4. Penye Vatkasi Uretimi
4.1. Uretim takip islemleri
4.2. Telef ayristirma islemleri
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4.3. Uretim sonrasi islemler
EK [B5]-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

a) BILGILER
UMS Yet_el_'lll_lk : .
' fleili Birimi | Degerlendirme
No Bilgi Ifadesi “g" Basarim Araci
Boliim .o
Olgiitii
Penye vatkasi iiretimde c¢alisanlarin kullanmasi gereken
BG.1 KKD’ leri ayirt eder. Alz2 11 T
BG.2 Eegye Vqtkas1 iiretimde ¢aligsanlarin uygulamasi gereken A32 21 T1
alite talimatlarini agiklar.
C.2.3,
C.2.4,
D.2.3,
BG.3 Penye vatkasi iiretiminde olugsan hatalarin nedenlerini| D.3.1, 29 T1
agiklar. D.3.6,
D.4.2,
E.1.4,
E.3.4
C.2.3,
C.2.4,
D.2.3,
BG4 P?nye Va.tk.aSI uretiminde olusan hatalart giderme| D.3.1, 29 T1
yontemlerini agiklar. D.3.6,
D.4.2,
E.1.4,
E.3.4
E.1.1,
BG5S Vatka makinesinin kumanda panosundaki ekrandan| E.1.4, 2.2 T1
" |kontrol edilen {liretim parametrelerini agiklar. E.3.1, 4.1
E.3.3
E.1.1,
BG.6 Vatka makinesinin kumanda panosundaki ekrandan| E.1.4, 2.2 T1
" |kontrol edilen tiretim ile ilgili ikazlar1 agiklar. E.3.1, 4.1
E.3.3
B.1.1,
BG.7 Penye vatkasi iiretimi ile ilgili temel kavram ve kodlar1| B.1.3, 31 T1
agiklar. B.2.1,
B.2.3
C.2.1,
C.2.3,
. . C.24,
BG.8 |Uretim ile ilgili makine pargalarimi agiklar. D21 3.1 T1
D.2.2,
D.2.3
C.2.1,
C.2.3,
BG9 Penye .Vi.itkaSI dretimi ile ilgili makine pargalarin| C.2.4, 31 T1
islevlerini agiklar. D.2.1,
D.2.2,
D.2.3
BG.10 Uretilecek iiriine ait tip karti hazirlama ydntemini B.12 3.2 1
aciklar.
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Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

UMS Yet_e_rlll_lk : .
iloili Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi “g" Basarim Araci
Boliim L
Olciitii
C.11,
BG.11 Penye Vatk?l51 tretimi i¢in kullanilan yar1 mamul ve| C.1.2, 32 T
malzemeleri agiklar. D.4.1,
D.4.4
BG.12 |Penye vatkas1 numara ayar1 yapma yontemini agiklar D.3.4 4.1 T1
E.4.1,
BG.13 Vatka n‘l‘aklne.smden cikan telefleri cinslerine gore| E.4.2, 42 T
ayirma yontemini agiklar. E.4.3,
E5.4
E.4.1,
Makineden ¢ikan telefin cinsine gore yabanci| E.4.2,
BG.14 maddelerden temizleme yontemini agiklar. E.4.3, 4.2 B
E5.4
Vatka makinesinin temizlik yontemini, makinenin D.1.1,
BG.15 . . i ' D.1.2, 4.3 T1
temizleme talimatina gore agiklar. F2 9o
b) BECERI VE YETKINLIKLER
Yeterlilik
%Nlll? Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi ..g.. Basarim Araci
Bolim | - .. ..
Olciitii
*BY 1 Yapilan ise uygun kisisel koruyucu donanimlari A12 11 p1
kullanir.
*BY.2 |is sagh@ ve giivenligi kurallaria uygun ¢alisir. All 11 P1
BY 3 Uretim siiresince uyar1 isaret ve levhalarmi talimatlar| A.1.1, 11 P1
" |dogrultusunda yerlestirerek muhafaza eder. A.l5 '
BY 4 Ur.etlm sur?cmde olusan atiklar1 tanimli alana, A21 12 p1
talimatlar dogrultusunda toplar.
BY 5 Calisgma ortamindaki yabanci cisimleri toplayarak A13 12 p1
taniml alana birakar.
BY 6 Temizlik sonrasi olusan uguntuyu, meydan telefi A1 19 P1
kovasina toplar.
BY.7 |Kalite talimatlarina uygun olarak ¢aligir. A3.2 2.1 P1
BY 8 Mgklpenln gahsmasml. engellemeyecek  sekilde E53 2.1 P1
silindire sarilan elyafi temizler. 2.2
BY.9 |Vatka makinesinin ¢alistirir. EE1112 3.1 Pl
B.3.1,
. . C.2.2,
BY.10 |Vatka makarasini makineye yerlestirir. £33 3.1 P1
E.3.4
*BY 11 Yatlfa'n'nakmesmm yavas hizda calistirilarak vatka| E.1.1, 31 p1
iiretimini baglatir. E.1.2
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Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

UMS Yet_e_rlll_lk ) .
ileili Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi S Basarim Araci
Boliim | - . ..
Olciitii
BY.12 |is emrine gore iiretilecek iiriine ait tip kartin1 hazirlar. B.1.2 3.2 P1
BY.13 |Tip degisim kartina gére numara ayarini yapar. D.3.2 4.1 Pl
E.14,
Makinedeki ariza ikaz rn 1siklarma gor rekli G.11,
BY. 14 | v vapar o IS B0 612, | 4 P1
yl yapar. G.2.1,
G.2.2
BY.15 |is bitiminde makineyi durdurur. F.2.1 4.3 P1
Lo _— . F.1.1,
BY.16 |Is bitiminde iiretilen vatkay1 makineden ¢ikartir. F19 4.3 P1
BY.17 |is bitiminde iiretilmis vatkay1 taniml1 alana birakar. F.1.3 4.3 Pl
D.1.1,
BY.18 |Vatka makinesinin temizligini yontemine gore yapar. D.1.2, 4.3 P1
F.2.2

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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11UY0039-4/ B6: PENYE SERIDi URETIMI YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Penye Seridi Uretimi
2 | REFERANS KODU 11UY0039-4/B6
3 | SEVIYE 4
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 14.12.2011
5 |B)REVIZYON NO/TADIL NO $§é’i'l'\|'\|°(;:0021
C)REVIZYON TARiHi/ TADIL TARiHIi 8? Egiﬁ IT{ZcVﬁllZ}z]gl.loééz'gg'c)zggo

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

09UMS0033-4 On Iplik Operatérii (Seviye 4) Ulusal Meslek Standard:

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: iSG ve cevre gerekliliklerini uyqular.

Basarim Olciitleri:

1.1: Calisma alaninda is sagligi ve giivenligi dnlemlerini talimatlar dogrultusunda uygular.
1.2: Cevresel risklerin azaltilmasina yonelik 6nlemleri uygular.

Ogrenme Ciktisi 2: Penye seridi iiretimi siirecinde kalite gereklerini uygular.

Basarim Olgiitleri:

2.1: Ise ait kalite gerekliliklerini uygular.
2.2: Uretim siirecinde olusan hata ve arizalar1 giderir.

Osrenme Ciktisi 3: Penvye seridi iiretim hazirhklarim yapar.

Basarim Olgiitleri:

3.1: Makine, arag, gere¢ ve ekipman hazirliklarini yapar.
3.2: Hammadde hazirliklarini yapar.

Osrenme Ciktisi 4: Penye seridi iiretimini gerceklestirir.

Basarim Olgiitleri:

4.1: Uretimin siirekliligi i¢in makinelerin isleyisini takip eder.
4.2: Uretim siirecinde ¢ikan telefleri ayristirir.
4.3: Uretim sonrasi islemleri yapar.
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8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

(T1) Coktan Se¢meli Smav: B6 Yeterlilik birimine yonelik teorik sinav Ek B6-2’de yer alan “Bilgiler”
kontrol listesine gore gergeklestirilir. Teorik sinavda adaylara her biri esit puan degerinde olmak iizere
coktan se¢meli, 4 segenekli en az yirmi (20) soruluk test (T1) uygulanmalidir. Sinavda adaylara her soru
icin, 1,5-2 dakika siire verilir ve yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz.
Sinavda, sorularin en az % 60’ma dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav sorulari, bu birimde teorik
smav ile 6l¢iilmesi 6ngoriilen (Ek B6-2)’deki tiim bilgi ifadelerini 6l¢melidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1): B6 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B6-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi
zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin
tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari % 70 basar1 gostermesi
gerekir. Performansa dayali smavin siiresi, belirlenen kapsamda, ger¢ek uygulama sartlarindaki siireye
karsilik gelmelidir. Performansa dayali sinav gergek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis ¢alisma
ortaminda gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B6-2) tamami performansa dayali sinav ile
Olctilmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Adayn s6z konusu birimden basarili sayilmasi i¢in T1 ve P1 sinavindan basarili olmasi gerekir.

Birim i¢in 6ngoriilen siavlarin gegerlilik siiresi sinavin basarildigi tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki bir yili gecemez. Yeterlilik biriminin
gecerlilik siiresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir. Adayin kendi ve diger kisilerin can
giivenligini tehlikeye sokacak bir davranig gostermesi halinde sinava son verilir.

YETERLILIK BIRIMINI '
9 | GELISTIREN Tiirkiye Tekstil Sanayii Isverenleri Sendikasi
KURUM/KURULUS(LAR)

YETERLILIiK BiRiMIiNi
10 | DOGRULAYAN MYK Tekstil, Hazir Giyim, Deri Sektor Komitesi
SEKTOR KOMITESI

flk Onay: 14/12/2011-2011/81
MYK YONETIM KURULU ONAY |01 No’lu Revizyon: 03/09/2014-2014/56
TARIHI VE SAYISI 02 No’lu Revizyon 26/09/2018-2018/25
01 No’lu Tadil 20.05.2020-1570

11

YETERLILIK BIRIMI EKLERI
EK [B6]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

1. ISG ve Cevre
1.1. Penye seridi iiretim siirecinde is sagligi ve giivenligi
1.2. Penye seridi {iretim siirecinde ¢evre koruma gereklilikleri.
2. Penye Seridi Uretiminde Kalite
2.1. Penye seridi iiretimde kalite gereklilikleri
2.2. Penye seridi iiretimde hata ve ariza giderme islemleri
3. Penye Seridi Uretiminde Hazirlik
3.1. Penye seridi iiretiminde makine, arag, gere¢ ve ekipmanlar
3.2. Penye seridi iiretiminde hammadde hazirlama iglemleri
4. Penye Seridi Uretimi
4.1. Uretim takip islemleri
4.2. Telef ayrigtirma islemleri
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4.3. Uretim sonrast iglemler
EK [B6]-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER

Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

No

Bilgi ifadesi

uMs
Tlgili
Boliim

Yeterlilik
Birimi
Basarim
Olgiitii

Degerlendirme
Araci

BG.1

Penye seridi iiretiminde c¢alisanlarin kullanmasi gereken
KKD’ leri ayirt eder.

Al2

11

T1

BG.2

Penye seridi iiretiminde ¢alisanlarin uygulamasi gereken
kalite talimatlarin agiklar.

A3.2

2.1

T1

BG.3

Penye seridi iretiminde olusan hatalarin nedenlerini
aciklar.

C.23,
C.2.4,
D.2.3,
D.3.1,
D.3.6,
D.4.2,
E.14,
E3.4

2.2

T1

BG.4

Penye seridi {iretiminde olusan hatalar1 giderme
yontemlerini agiklar.

C.2.3,
C.2.4,
D.2.3,
D.3.1,
D.3.6,
D.4.2,
E.14,
E.3.4

2.2

T1

BG.5

Penye makinesi kumanda panosundaki ekrandan kontrol
edilen tliretim ile ilgili parametrelerini agiklar.

E.11,
E.14,
E.3.1,
E.3.3

2.2
4.1

T1

BG.6

Penye makinesi kumanda panosundaki ekrandan kontrol
edilen tiretim ile ilgili ikazlar1 agiklar.

E.11,
E.14,
E.3.1,
E.3.3

2.2
4.1

T1

BG.7

Penye seridi tiretimi ile ilgili temel kavram ve kodlari
agiklar.

B.1.1,
B.1.3,
B.2.1,
B.2.3

3.1

T1

BG.8

Penye seridi tiretimi ile ilgili makine pargalarini agiklar.

C.2.1,
C.23,
C.2.4,
D.2.1,
D.2.2,
D.2.3

3.1

T1

BG.9

Penye seridi iretimi ile ilgili makine pargalarinin
islevlerini agiklar.

C.2.1,
C.23,
C.2.4,
D.2.1,
D.2.2,
D.2.3

3.1

T1

BG.10

Penye makinesinde tip degisim kartina gdre yapilmasi
gereken hammadde isleme ayarlarini agiklar.

D.3.8,
E.13

3.1

T1
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UMS Yet_e_rlll_lk : .
iloili Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi 5 Basarim Araci
Boliim L
Olciitii
BG.11 Uretilecek {irtine ait tip kartt hazirlama yontemini B 1.2 32 T1
aciklar.
C.1.1,
BG.12 Penye makinesinde penye.serldl iiretimi i¢in kullanilan| C.1.2, 32 T
yart mamul ve malzemeleri agiklar. D.4.1,
D.4.4
BG.13 |Kova metraj ayar1 yapma yontemini agiklar. D.34 41 T1
BG.14 |Penye seridi numara ayari yapma yontemini agiklar D.34 4.1 T1
E.4.1,
BG.15 P?nye mgkmesmden cikan telefleri cinsine gére ayirma| E.4.2, 492 T1
yontemini agiklar. E.4.3,
E.5.4
E.4.1,
Makineden ¢ikan telefin cinsine gore yabanci| E.4.2,
BG.16 maddelerden temizleme yontemini agiklar. E.4.3, 4.2 B
E.5.4
Penye makinesinin temizleme talimatina gére, temizleme D.L1,
BG.17 Sntemini acikl ’ D.1.2, 4.3 T1
yontemini agiklar. Foo
b) BECERI VE YETKINLIKLER
Yeterlilik
lIJlNlIl? Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi S Basarim Araci
Boliim | 7 .. .
Olciitii
“BY 1 Yapilan ise uygun kisisel koruyucu donanimlari A12 11 p1
kullanir.
*BY.2 |issagh@ ve giivenligi kurallaria uygun ¢alisir. All 11 P1
BY 3 Uretim siiresince uyar1 isaret ve levhalarmi talimatlar| A.1.1, 11 P1
" |dogrultusunda yerlestirerek muhafaza eder. A.l5 '
BY 4 Ur;tlm sﬁr?mnde olusan atiklari tanmimli alana, A21 12 p1
talimatlar dogrultusunda toplar.
BY 5 Calisma ortamindaki yabanci cisimleri toplayarak A13 12 P1
tanimli alana birakir.
BY 6 Temizlik sonrasi olusan uguntuyu, meydan telefi A21 12 p1
kovasina toplar.
BY.7 |Kalite talimatlarina uygun olarak calisir. A3.2 21 P1
BY 8 Mgklpenln gahsmasml. engellemeyecek  sekilde £53 2.1 p1
silindire sarilan elyafi temizler. 2.2
. B.3.1,
BY 9 Is emrlnde behrtlllen partiye ait bos serit kovasimi| C.2.2, 31 P1
makineye yerlestirir. E.3.3,
E.3.4
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UMS Yet_e_rlll_lk ) .
ileili Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi S Basarim Araci
Boliim | - . ..
Olciitii
*BY 10 {’enye. rpakmesmm yavas hizda calistirilarak serit| E.1.1, 31 p1
iiretimini baglatir. E.1.2
BY.11 |is emrine gore iiretilecek iiriine ait tip kartin1 hazirlar. B.1.2 3.2 P1
C.13,
' C.1.4,
BY 12 Is emrlr}de belirtilen partiye ait hammaddeyi penye| D.4.1, 32 p1
makinesine besler. D.4.2,
D.4.3,
D.4.4
BY.13 |Is emrine gore kova metrajini ayarlar. D.3.4 4.1 P1
BY.14 |Tip degisim kartina gbre numara ayarini yapar. D.3.2 4.1 P1
BY 15 Se{lt gerginliginin, makvme calistirma talimatindaki E13 a1 p1
degerlerde olup olmadigini kontrol eder.
Kontrol sonucu tespit edilen uygunsuzlugun
BY.16 |giderilmesi i¢in igyeri prosediiriine uygun olarak ilgili E.13 4.1 P1
birime bildirimde bulunur.
E.14,
Makinedeki " i i Wi G.1.1,
BY 17 mfld;rlll;: i1 :H;? ikaz uyar1 1siklarina gore gerekli G.12 a1 P1
udahaleyl yapar. G.2.1,
G.2.2
BY.18 |is bitiminde makineyi durdurur. F.2.1 4.3 P1
Lo . . F.1.1,
BY.19 |Is bitiminde dolu serit kovasin1i makineden gikartir. F19 4.3 P1
BY 20 Is bitiminde iiretilmis penye seridini tanimli alana F13 43 P1
birakar.
D.1.1,
BY.21 |Penye makinesinin temizligini yontemine gore yapar. D.1.2, 4.3 P1
F.2.2

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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11UY0039-4/ B7: PENYOZ BANDI URETIMi YETERLILIiK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Penydz Band: Uretimi
2 | REFERANS KODU 11UY0039-4/B7
3 | SEVIYE 4
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 14.12.2011
5 |B)REVIZYON NO/TADIL NO $§(\j/i| %05:0021
OREVIZYON TARIHI/ TADIL TARIHI |07 (0 R 2505000

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

09UMS0033-4 On Iplik Operatérii (Seviye 4) Ulusal Meslek Standardi

7 | OGRENME CIKTILARI

Osrenme Ciktis1 1: iISG ve cevre gerekliliklerini uygular.

Basarim Olciitleri:

1.1: Calisma alaninda is sagligi ve giivenligi dnlemlerini talimatlar dogrultusunda uygular.
1.2: Cevresel risklerin azaltilmasina yonelik 6nlemleri uygular.

Ogrenme Ciktis1 2: Penyoz bandi iiretimi siirecinde kalite gereklerini uyqular.

Basarim Olgiitleri:

2.1: Ise ait kalite gerekliliklerini uygular.
2.2: Uretim siirecinde olusan hata ve arizalar1 giderir.

Osrenme Ciktisi 3: Penyoz bandi iiretim hazirhklarim yapar.

Basarim Olgiitleri:

3.1: Makine, arag, gere¢ ve ekipman hazirliklarini yapar.
3.2: Hammadde hazirliklarini yapar.

Ogrenme Ciktis1 4: Penyoz bandi iiretimini gerceklestirir.

Basarim Olgiitleri:

4.1: Uretimin siirekliligi i¢in makinelerin isleyisini takip eder.
4.2: Uretim siirecinde ¢ikan telefleri ayristirir.
4.3: Uretim sonrasi islemleri yapar.
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8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

(T1) Coktan Se¢meli Smav: B7 Yeterlilik birimine yonelik teorik sinav Ek B7-2’de yer alan “Bilgiler”
kontrol listesine gore gergeklestirilir. Teorik sinavda adaylara her biri esit puan degerinde olmak iizere
coktan seg¢meli, 4 segenekli en az yirmi (20) soruluk test (T1) uygulanmalidir. Smnavda adaylara her soru
icin, 1,5-2 dakika siire verilir ve yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz.
Sinavda, sorularin en az % 60’1na dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav sorulari, bu birimde teorik
smav ile 6l¢iilmesi 6ngoriilen (EK B7-2)’deki tiim bilgi ifadelerini 6l¢melidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1): B7 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B7-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi
zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin
tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari % 70 basar1 gdstermesi
gerekir. Performansa dayali smavin siiresi, belirlenen kapsamda, ger¢ek uygulama sartlarindaki siireye
karsilik gelmelidir. Performansa dayali sinav gergek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis ¢alisma
ortaminda gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B7-2) tamami performansa dayali sinav ile
Olctilmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Adayin s6z konusu birimden basarili sayilmasi i¢in T1 ve P1 sinavindan basarili olmasi gerekir.

Birim i¢in 6ngoriilen sinavlarin gegerlilik siiresi sinavin basarildigi tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki bir yili gecemez. Yeterlilik biriminin
gecerlilik siiresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir. Adayin kendi ve diger kisilerin can
giivenligini tehlikeye sokacak bir davranig gostermesi halinde sinava son verilir.

YETERLILIK BIRIMINI
9 | GELISTIREN Tiirkiye Tekstil Sanayii Isverenleri Sendikasi
KURUM/KURULUS(LAR)

YETERLILIK BiRiIMIiNi
10 | DOGRULAYAN MYK Tekstil, Hazir Giyim, Deri Sektor Komitesi
SEKTOR KOMITESI

flk Onay: 14/12/2011-2011/81
MYK YONETIM KURULU ONAY |01 No’lu Revizyon: 03/09/2014-2014/56
TARIHI VE SAYISI 02 No’lu Revizyon 26/09/2018-2018/25
01 No’lu Tadil 20.05.2020-1570

11

YETERLILIiK BiRiMi EKLERIi

EK [B7]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

1. ISG ve Cevre
1.1. Peny6z bandi iiretim siirecinde is sagligi ve giivenligi
1.2. Peny6z band: iiretim siirecinde ¢evre koruma gereklilikleri.
2. Penydz Bandi Uretiminde Kalite
2.1. Peny06z band: tiretimde kalite gereklilikleri
2.2. Peny0z band: liretimde hata ve ariza giderme islemleri
3. Penydz Bandi Uretiminde Hazirlik
3.1. Penydz band1 tiretiminde makine, arag, gere¢ ve ekipmanlar
3.2. Peny6z bandi {iretiminde hammadde hazirlama islemleri
4. Penydz Bandi Uretimi
4.1. Uretim takip islemleri
4.2. Telef ayristirma islemleri
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4.3. Uretim sonrast islemler

Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

EK [B7]-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesia)
BILGILER

No

Bilgi ifadesi

uMs
Tlgili
Boliim

Yeterlilik
Birimi
Basarim
Olciitii

Degerlendirme
Araci

BG.1

Peny6z bandi tiretiminde ¢alisanlarin kullanmasi gereken
KKD’leri ayirt eder.

Al2

11

T1

BG.2

Peny6z bandi iiretiminde c¢alisanlarin uygulamasi
gereken kalite talimatlarini agiklar.

A3.2

2.1

T1

BG.3

Peny6z bandi iiretiminde olusan hatalarin nedenlerini
agiklar.

C.23,
C.2.4,
D.2.3,
D.3.1,
D.3.6,
D.4.2,
E.14,
E3.4

2.2

T1

BG.4

Peny6z bandi iretiminde olusan hatalar1 giderme
yontemlerini agiklar.

C.2.3,
C.2.4,
D.2.3,
D.3.1,
D.3.6,
D.4.2,
E.14,
E.34

2.2

T1

BG.5

Peny6z makinesinin kumanda panosundaki ekrandan
kontrol edilen iiretim parametrelerini agiklar.

E.11,
E.14,
E.3.1,
E.3.3

2.2
4.1

T1

BG.6

Peny6z makinesinin kumanda panosundaki ekrandan
kontrol edilen iiretim ile ilgili ikazlar agiklar.

E.11,
E.14,
E.3.1,
E.3.3

2.2
4.1

T1

BG.7

Peny6z bandi iiretimi ile ilgili temel kavram ve kodlari
aciklar.

B.1.1,
B.1.3,
B.2.1,
B.2.3

3.1

T1

BG.8

Peny6z bandi tiretimi ile ilgili makine pargalarini agiklar.

C.2.1,
C.2.3,
C.2.4,
D.2.1,
D.2.2,
D.2.3

3.1

T1

BG.9

Peny6z bandi iretimi ile ilgili makine parcalarinin
islevlerini agiklar.

C.2.1,
C.23,
C.2.4,
D.2.1,
D.2.2,
D.2.3

3.1

T1

BG.10

Peny6z makinesinde tip degisim kartina gdre yapilmasi
gereken hammadde isleme ayarlarini agiklar.

D.3.8,
E.13

3.1

T1

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2018

39



11UY0039-4/B7: Penydz Bandi1 Uretimi

Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

UMS Yet_e_rlll_lk : .
iloili Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi “g" Basarim Araci
Boliim L
Olciitii
BG.11 Uretilecek {irtine ait tip kartt hazirlama yontemini B 1.2 32 T1
aciklar.
C.11,
BG.12 Penyoz bar}dl dretimi i¢in kullanilan yari mamul ve| C.1.2, 32 T
malzemeleri agiklar. D.4.1,
D.4.4
BG.13 |Kova metraj ayar1 yapma yontemini agiklar. D.34 41 T1
BG.14 |Peny6z bandi numara ayar1 yapma yontemini agiklar D.34 41 T1
E.4.1,
BG.15 Penyo6z .I‘nakm.es.mden cikan telefleri cinslerine gore| E.4.2, 492 T1
ayirma yontemini agiklar. E.4.3,
E.54
E.4.1,
Makineden ¢ikan telefin cinsine gore yabanci| E.4.2,
BG.16 maddelerden temizleme yontemini agiklar. E.4.3, 4.2 B
E.54
Peny6z makinesinin temizlik yontemini, makinenin D.L1,
BG.17 7 . N ’ D.1.2, 4.3 T1
temizlik talimatina gore agiklar. Fo o
b) BECERI VE YETKINLIKLER
Yeterlilik
LIJINIII? Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi B! Basarim Araci
Bolim | - . .
Olciitii
*BY 1 Yapilan ise uygun Kisisel koruyucu donanimlari A12 11 p1
kullanir,
*BY.2 |issagh@ ve giivenligi kurallarina uygun ¢alisir. All 11 P1
BY 3 Uretim siiresince uyar1 isaret ve levhalarmi talimatlar| A.1.1, 11 P1
"~ |dogrultusunda yerlestirerek muhafaza eder. Al5 '
BY 4 Ur.etlm sﬁr?mnde olusan atiklar1 tamimli alana, A21 12 P1
talimatlar dogrultusunda toplar.
BY 5 Calisma ortamindaki yabanci cisimleri toplayarak A13 12 p1
tanimli alana birakir.
BY 6 Temizlik sonrasi olusan uguntuyu, meydan telefi A1 19 P1
kovasina toplar.
BY.7 |Kalite talimatlarina uygun olarak ¢aligir. A3.2 21 P1
BY 8 Mgkll}enln gahsmasml. engellemeyecek  sekilde E53 21 P1
silindire sarilan elyafi temizler. 2.2
*BY 9 ?enyé; ‘makmesmm yavas hizda caligtirarak bant| E.1.1, 31 p1
iiretimini baglatir. E.1.2
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Yeterlilik
LIJINIII? Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi ..g.. Basarim Araci
Boliim | 5 . .
Olciitii
B.3.1,
BY 10 Is e_mrinde beliﬁ%len partiye ait bos bant kovasim| C.2.2, 31 p1
makineye yerlestirir. E.3.3,
E.3.4
BY.11 |is emrine gore iiretilecek iiriine ait tip kartin1 hazirlar. B.1.2 3.2 P1
C.13,
' C.1.4,
BY 12 Is er_nnn_de belirtilen partiye ait hammaddeyi penydz| D.4.1, 32 p1
makinesine besler. D.4.2,
D.4.3,
D.4.4
BY.13 |Is emrine gore kova metrajini ayarlar. D.34 4.1 P1
BY.14 |Tip degisim kartina gbre numara ayarin1 yapar. D.3.2 4.1 P1
BY 15 Baf1t gerginliginin, m%kine caligtirma talimatindaki E13 a1 p1
degerlerde olup olmadigini kontrol eder.
Kontrol  sonucu tespit edilen uygunsuzlugun
BY.16 |giderilmesi igin isyeri prosediiriine uygun olarak ilgili| E.1.3 4.1 P1
birime bildirimde bulunur.
E.1.4,
Makinedeki " i i Wi G.1.1,
BY 17 m?dlrlllele i1 ZH;? ikaz uyari igiklarna gore gerekli o775 a1 P1
iidahaleyi yapar. G21
G.2.2
BY.18 |Is bitiminde makineyi durdurur. F.2.1 4.3 P1
Co . F.1.1,
BY.19 |Is bitiminde dolu bant kovasini makineden ¢ikartir. F19 4.3 P1
BY 20 Is bitiminde iiretilmis peny6z bandim1 tanimli alana F13 43 P1
birakar.
D.1.1,
BY.21 |Penydz makinesinin temizligini yontemine gore yapar. | D.1.2, 4.3 P1
F.2.2

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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11UY0039-4/B8: FITiL URETIiMIi YETERLILIiK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Fitil Uretimi
2 | REFERANS KODU 11UY0039-4/B8
3 | SEVIYE 4
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 14.12.2011
5 |B)REVIZYON NO/TADIL NO $§(\j/i| [Tluoo::oozl

02 No’lu Revizyon 26.09.2018

C)REVIZYON TARIHI/ TADIL TARIHI 01 No’lu Tadil 20.05.2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

09UMS0033-4 On Iplik Operatérii (Seviye 4) Ulusal Meslek Standard:

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: iSG ve cevre gerekliliklerini uyqular.

Basarim Olciitleri:

1.1: Calisma alaninda is sagligi ve giivenligi dnlemlerini talimatlar dogrultusunda uygular.
1.2: Cevresel risklerin azaltilmasina yonelik 6nlemleri uygular.

Ogrenme Ciktis1 2: Fitil iiretimi siirecinde kalite gereklerini uygular.

Basarim Olgiitleri:

2.1: Ise ait kalite gerekliliklerini uygular.
2.2: Uretim siirecinde olusan hata ve arizalar1 uygular.

Osrenme Ciktist 3: Fitil iiretim hazirhiklari yapar.

Basarim Olgiitleri:

3.1: Makine, arag, gere¢ ve ekipman hazirliklar1 yapar.
3.2: Hammadde hazirliklarini yapar.

Ogrenme Ciktisi 4: Fitil iiretimini gerceklestirir.

Basarim Olgiitleri:

4.1: Uretimin siirekliligi i¢in makinelerin isleyisini takip eder.
4.2: Uretim siirecinde ¢ikan telefleri ayristirir.
4.3: Uretim sonrasi islemleri yapar.
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8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

(T1) Coktan Se¢meli Smav: B8 Yeterlilik birimine yonelik teorik sinav Ek B8-2’de yer alan “Bilgiler”
kontrol listesine gore gergeklestirilir. Teorik sinavda adaylara her biri esit puan degerinde olmak iizere
coktan seg¢meli, 4 segenekli en az yirmi (20) soruluk test (T1) uygulanmalidir. Smnavda adaylara her soru
icin, 1,5-2 dakika siire verilir ve yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz.
Sinavda, sorularin en az % 60’1na dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav sorulari, bu birimde teorik
sinav ile 6l¢iilmesi 6ngodriilen (Ek B8-2)’deki tiim bilgi ifadelerini 6l¢melidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1): B8 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B8-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler 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 % 70 basar1 gdstermesi
gerekir. Performansa dayali smavin siiresi, belirlenen kapsamda, ger¢ek uygulama sartlarindaki siireye
karsilik gelmelidir. Performansa dayali sinav gergek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis ¢alisma
ortaminda gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B8-2) tamami performansa dayali sinav ile
ol¢iilmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Adayn s6z konusu birimden basarili sayilmasi i¢in T1 ve P1 sinavindan basarili olmasi gerekir.

Birim i¢in dngoriilen sinavlarin gegerlilik siiresi sinavin basarildig: tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki bir yili gecemez. Yeterlilik biriminin
gecerlilik siiresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir. Adayin kendi ve diger kisilerin can
giivenligini tehlikeye sokacak bir davranig gostermesi halinde sinava son verilir.

YETERLILIK BIRIMINI
9 | GELISTIREN Tiirkiye Tekstil Sanayii Isverenleri Sendikasi
KURUM/KURULUS(LAR)

YETERLILIK BiRiIMIiNi
10 | DOGRULAYAN MYK Tekstil, Hazir Giyim, Deri Sektor Komitesi
SEKTOR KOMITESI

flk Onay: 14/12/2011-2011/81
MYK YONETIM KURULU ONAY |01 No’lu Revizyon: 03/09/2014-2014/56
TARIHI VE SAYISI 02 No’lu Revizyon 26/09/2018-2018/25
01 No’lu Tadil 20.05.2020-1570

11

YETERLILIK BiRIMi EKLERI
EK [B8]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

1. ISG ve Cevre
1.1. Fitil tiretim stirecinde i saglig1 ve glivenligi
1.2. Fitil iiretim siirecinde ¢evre koruma gereklilikleri.
2. Fitil Uretiminde Kalite
2.1. Fitil tiretimde kalite gereklilikleri
2.2. Fitil liretimde hata ve ariza giderme islemleri
3. Fitil Uretiminde Hazirlik
3.1. Fitil iiretiminde makine, arag, gere¢ ve ekipmanlar
3.2. Fitil Giretiminde hammadde hazirlama islemleri
4. Fitil Uretimi
4.1. Uretim takip islemleri
4.2. Telef ayristirma islemleri
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4.3. Uretim sonrast islemler

Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

EK [B8]-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesia)
BILGILER

No

Bilgi ifadesi

uMs
Tlgili
Boliim

Yeterlilik
Birimi
Basarim
Olciitii

Degerlendirme
Araci

BG.1

Fitil iiretiminde g¢alisanlarin kullanmasi gereken KKD’
leri ayirt eder.

Al2

11

T1

BG.2

Fitil {iretiminde ¢alisanlarin uygulamasi gereken kalite
talimatlarini agiklar.

A3.2

2.1

T1

BG.3

Fitil iretiminde olusan hatalarin nedenlerini agiklar.

C.23,
C.2.4,
D.2.3,
D.3.1,
D.3.6,
D.4.2,
E.14,
E.3.4

2.2

T1

BG.4

Fitil iiretiminde olusan hatalar1 giderme yontemlerini
agiklar.

C.2.3,
C.2.4,
D.2.3,
D.3.1,
D.3.6,
D.4.2,
E.14,
E.34

2.2

T1

BG.5

Fitil makinesinin kumanda panosundaki ekrandan
kontrol edilen iiretim parametrelerini agiklar.

E.11,
E.14,
E.3.1,
E.3.3

2.2
4.1

T1

BG.6

Fitil makinesinin kumanda panosundaki ekrandan
kontrol edilen iiretim ile ilgili ikazlar agiklar.

E.11,
E.14,
E.3.1,
E.3.3

2.2
4.1

T1

BG.7

Fitil iiretimiyle ilgili temel kavram ve kodlar1 agiklar.

B.1.1,
B.1.3,
B.2.1,
B.2.3

3.1

T1

BG.8

Fitil {iretimi ile ilgili makine pargalarini agiklar.

C.2.1,
C.23,
C.2.4,
D.2.1,
D.2.2,
D.2.3

3.1

T1

BG.9

Fitil tretimi ile ilgili makine pargalarinin islevlerini
aciklar.

C.2.1,
C.23,
C.2.4,
D.2.1,
D.2.2,
D.2.3

3.1

T1

BG.10

Fitil makinesinde tip degisim kartina gore yapilmasi
gereken hammadde isleme ayarlarini aciklar.

D.3.9,
E.13

3.1

T1
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Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

UMS Yet_e_rlll_lk : .
iloili Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi “g" Basarim Araci
Boliim L
Olciitii
BG.11 Uretilecek {irtine ait tip kartt hazirlama yo&ntemini B 1.2 32 T1
aciklar.
C.11,
BG.12 Fitil iiretimi i¢in kullanilan yar1t mamul ve malzemeleri| C.1.2, 32 T
agiklar. D.4.1,
D.4.4
BG.13 |Fitil metraj ayar1 yapma yontemini agiklar. D.3.4 4.1 T1
BG.14 |Fitil numara ayar1 yapma yontemini agiklar D.34 4.1 Tl
E.4.1,
BG.15 F'I'tll matkl.nesmden cikan telefleri cinslerine gore ayirma| E.4.2, 492 T1
yontemini agiklar. E.4.3,
E.54
E.4.1,
BG.16 T?Ieﬂer‘l cinsine gore yabanct maddelerden temizleme| E.4.2, 492 T1
yontemini agiklar., E.4.3,
E.54
b) BECERI VE YETKINLIKLER
UMS Yet_er_’lll_lk ) .
Tleili Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi “g” Basarim Araci
Boliim | ..~ . .
Olciitii
*BY 1 Yapilan ise uygun kigisel koruyucu donanimlari A12 11 p1
kullanir.
*BY.2 |is sagh@ ve giivenligi kurallaria uygun ¢alisir. All 11 P1
BY 3 Uretim siiresince uyar1 isaret ve levhalarmi talimatlar| A.1.1, 11 P1
" |dogrultusunda yerlestirerek muhafaza eder. A.l5 '
BY 4 Ur.etlm sﬁr?cmde olusan atiklar1 tanimli alana, A21 12 p1
talimatlar dogrultusunda toplar.
BY 5 Calisma ortamindaki yabanci cisimleri toplayarak A13 12 p1
tanimli alana birakir.
BY 6 Temizlik sonrast olusan uguntuyu meydan telefi A1 19 P1
kovasinda toplar.
BY.7 |Kalite talimatlarina uygun olarak ¢aligir. A3.2 21 P1
BY 8 Mgkll}enln caligmasini . engellemeyecek  sekilde E53 21 P1
silindire sarilan elyafi temizler. 2.2
*BY 9 Fitil makinesini yavas hizda caligtirarak fitil iretiminin| E.1.1, 31 P1
baglatir. E.1.2
BY.10 |is emrine gore iiretilecek iiriine ait tip kartin1 hazirlar. B.1.2 3.2 P1
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Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

UMS Yet_e_rlll_lk : .
iloili Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi “g" Basarim Araci
Boliim | .-~ . .
Olgciitii
C.13,
' C.1.4,
BY 11 Is e_mrn_lde belirtilen partiye ait hammaddeyi fitil] D.4.1, 32 p1
makinesine besler. D.4.2,
D.4.3,
D.4.4
BY.12 |is emrine gore fitil metrajin1 ayarlar. D.34 4.1 P1
BY.13 |Tip degisim kartina gére numara ayarini yapar. D.3.2 4.1 Pl
BY 14 F1t31 gerginliginin, ma}<1ne calistirma talimatindaki E13 41 p1
degerlerde olup olmadigini kontrol eder.
Kontrol  sonucu tespit edilen uygunsuzlugun
BY.15 |giderilmesi igin isyeri prosediiriine uygun olarak ilgili| E.1.3 4.1 P1
birime bildirimde bulunur.
E.1.4,
Makinedeki " i o Wi G.1.1,
BY 16 m?dlr;lele; arlz;"i ikaz uyari igiklarna gore gerekli 7" 41 p1
tidahaleyi yapar. G2.1
G.2.2
BY.17 [Is bitiminde makineyi durdurur. F.21 4.3 P1
BY.18 |is bitiminde dolu fitil bobinini makineden ¢ikartir. II::]i]é’ 4.3 P1
is bitiminde iretilmis fitil bobinlerini I al F.1.3,
BY.19 |I§ bitiminde {retilmis fitil bobinlerini tanimli alana 73"/ 43 P1
birakar.
F.1.5
D.1.1,
BY.20 |Fitil makinesinin temizligini yontemine gore yapar. D.1.2, 4.3 P1
F.2.2

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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17UY0039-4/ B9: FINiSOR FITIL URETIiMI YETERLILIK BiRiMIi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Finisor Fitil Uretimi
2 | REFERANS KODU 11UY0039-4/B9
3 | SEVIYE 4
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 14.12.2011
5 |B)REVIZYON NO/TADIL NO $§é’i'l'\|'\|°(;:0021
C)REVIZYON TARiHi/ TADIL TARiHIi 8? Egiﬁ 1;;;3’8‘_10?2'82'022?0

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

09UMS0033-4 On Iplik Operatérii (Seviye 4) Ulusal Meslek Standard:

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: iSG ve cevre gerekliliklerini uyqular.

Basarim Olciitleri:

1.1: Calisma alaninda is sagligi ve giivenligi dnlemlerini talimatlar dogrultusunda uygular.
1.2: Cevresel risklerin azaltilmasina yonelik 6nlemleri uygular.

Ogrenme Ciktis1 2: Finisor fitil iiretimi siirecinde kalite gereklerini uyqular.

Basarim Olgiitleri:

2.1: Ise ait kalite gerekliliklerini uygular.
2.2: Uretim siirecinde olusan hata ve arizalar1 giderir.

Osrenme Ciktisi 3: Finisor fitil iiretim hazirhklarim yapar.

Basarim Olgiitleri:

3.1: Makine, arag, gere¢ ve ekipman hazirliklarini yapar.
3.2: Hammadde hazirliklarini yapar.

Ogrenme Ciktisi 4: Finisor fitil iiretimini gerceklestirir.

Basarim Olgiitleri:

4.1: Uretimin siirekliligi i¢in makinelerin isleyisini takip eder.
4.2: Uretim siirecinde ¢ikan telefleri ayristirir.
4.3: Uretim sonrasi islemleri yapar.
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8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

(T1) Coktan Se¢meli Smav: B9 Yeterlilik birimine yonelik teorik sinav Ek B9-2’de yer alan “Bilgiler”
kontrol listesine gore gergeklestirilir. Teorik sinavda adaylara her biri esit puan degerinde olmak iizere
coktan seg¢meli, 4 segenekli en az yirmi (20) soruluk test (T1) uygulanmalidir. Smnavda adaylara her soru
icin, 1,5-2 dakika siire verilir ve yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz.
Sinavda, sorularin en az % 60’1na dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav sorulari, bu birimde teorik
smav ile 6l¢iilmesi 6ngoriilen (Ek B9-2)’deki tiim bilgi ifadelerini 6lgmelidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1): B9 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B9-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi
zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basar1 saglamasi igin kritik adimlarin
tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari % 70 basar1 gdstermesi
gerekir. Performansa dayali smavin siiresi, belirlenen kapsamda, ger¢ek uygulama sartlarindaki siireye
karsilik gelmelidir. Performansa dayali sinav gergek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis ¢alisma
ortaminda gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B9-2) tamami performansa dayali sinav ile
ol¢iilmelidir.

8 ¢) Olgme ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Adayin s6z konusu birimden basarili sayilmasi i¢in T1 ve P1 sinavindan basarili olmasi1 gerekir.

Birim i¢in 6ngoériilen sinavlarin gegerlilik siiresi sinavin basarildigi tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi igin basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki bir yili gecemez. Yeterlilik biriminin
gecerlilik siiresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir. Adayin kendi ve diger kisilerin can
giivenligini tehlikeye sokacak bir davranis gdstermesi halinde sinava son verilir.

YETERLILIK BIRIMINI
9 | GELISTIREN Tiirkiye Tekstil Sanayii Isverenleri Sendikasi
KURUM/KURULUS(LAR)

YETERLILIiK BiRIMINI
10 | DOGRULAYAN MYK Tekstil, Hazir Giyim, Deri Sektor Komitesi
SEKTOR KOMITESI

flk Onay: 14/12/2011-2011/81
MYK YONETIM KURULU ONAY | 01 No’lu Revizyon: 03/09/2014-2014/56
TARIHI VE SAYISI 02 No’lu Revizyon 26/09/2018-2018/25
01 No’lu Tadil 20.05.2020-1570

11

YETERLILIK BiRiMi EKLERIi

EK [B9]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

1. ISG ve Cevre
1.1. Finisor fitil iiretim siirecinde is saglig1 ve giivenligi
1.2. Finisor fitil iiretim siirecinde ¢evre koruma gereklilikleri.
2. Finisor Fitil Uretiminde Kalite
2.1. Finisor fitil Gretimde kalite gereklilikleri
2.2. Finisor fitil iiretimde hata ve ariza giderme islemleri
3. Finisor Fitil Uretiminde Hazirlik
3.1. Finisor fitil iiretiminde makine, arag, gere¢ ve ekipmanlar
3.2. Finisor fitil tiretiminde hammadde hazirlama iglemleri
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4. Finisér Fitil Uretimi
4.1. Uretim takip islemleri
4.2, Telef ayrigtirma islemleri
4.3. Uretim sonrasi islemler

Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

EK [B9]-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER
UMS Yet_e_rlll_lk : .
. iloili Birimi | Degerlendirme
No Bilgi Ifadesi "g” Basarim Araci
Boliim e o
Olciitii
Finisor fitil tiretiminde c¢alisanlarin kullanmasi gereken
BG.1 KKD’ leri ayirt eder. Al2 11 T
BG.2 Fin.isér ﬁtil iiretiminde ¢alisanlarin uygulamasi1 gereken A32 21 T1
kalite talimatlarini agiklar.
C.2.3,
C.24,
D.2.3,
BG.3 F'inisér ﬁ"t‘ﬂ ﬁretiminde olusan hatalarin nedenleri ile| D.3.1, 29 T1
giderme yontemlerini agiklar. D.3.6,
D.4.2,
E.14,
E.3.4
BG.4 Finisér fflt@l iretiminde olugan hatalar1 giderme| D.1.1, 29 T1
yontemlerini agiklar. D.1.2
E.11,
BG5S Finisor makinesinin kumanda panosundaki ekrandan| E.1.4, 2.2 T1
" |kontrol edilen {iretim parametrelerini agiklar. E.3.1, 4.1
E.3.3
E.11,
BG6 Finisér makinesinin kumanda panosundaki ekrandan| E.1.4, 2.2 T
" |kontrol edilen tiretim ile ilgili ikazlar1 ag¢iklar. E.3.1, 4.1
E.3.3
B.1.1,
BG.7 Finisor fitil dretimi ile ilgili temel kavram ve kodlar| B.1.3, 31 T1
agiklar. B.2.1,
B.2.3
C.2.1,
C.2.3,
. C.2.4,
BG.8 |Finisor fitil {iretimi ile ilgili makine pargalarini agiklar. D21 3.1 T1
D.2.2,
D.2.3
C.2.1,
C.2.3,
BG9 Finisér. ﬁtil dretimi ile 1ilgili makine parcalarinin| C.2.4, 31 T1
islevlerini agiklar. D.2.1,
D.2.2,
D.2.3
BG.10 Finis6r makinesinde tip degisim kartina gore yapilmasi| D.3.9, 31 T
7 |gereken hammadde isleme ayarlarini agiklar. E.1.3 '
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Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

BG.11 Uretilecek iiriine ait tip karti hazirlama yontemini B12 39 T1
aciklar,
UMS Yet_el_'lll_lk : .
Tleili Birimi | Degerlendirme
No Bilgi ifadesi “g" Basarim Araci
Boliim .o
Olgiitii
C.1.1,
BG.12 Finisor ﬁtl} dretimi i¢cin kullamlan yari mamul ve| C.1.2, 32 T
malzemeleri agiklar. D.4.1,
D.4.4
BG.13 |Finisor fitil metraj ayari yapma yontemini agiklar. D.34 41 T1
BG.14 |Finisor fitil numara ayari1 yapma yontemini agiklar D.34 4.1 T1
E.4.1,
BG.15 Finisor inakm.es.lnden cikan telefleri cinslerine gore| E.4.2, 492 T1
ayirma yontemini agiklar. E.4.3,
E.54
E.4.1,
Makineden ¢ikan telefin cinsine gore yabanci| E.4.2,
BG.16 maddelerden temizleme yontemini agiklar. E.4.3, 4.2 B
E.54
Finisér makinesinin temizlik ydntemini, makinenin D.L1,
BG.17 s . . ' D.1.2, 4.3 T1
temizlik talimatina gore agiklar. Fo o
b) BECERI VE YETKINLIKLER
UMS Yet-EI-’|I|-Ik : .
. Tleili Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi “g” Basarim Araci
Boliim | ..~ . .
Olciitii
«BY 1 Yapilan ise uygun kisisel koruyucu donanimlari A12 11 p1
kullanir,
*BY.2 |issagh@ ve giivenligi kurallarina uygun ¢alisir. All 11 P1
BY 3 Uretim siiresince uyar1 isaret ve levhalarmi talimatlar| A.1.1, 11 P1
"~ |dogrultusunda yerlestirerek muhafaza eder. A.l5 '
BY 4 Ur.etlm sﬁrei01nde olusan atiklar1 tanimli alanda, A21 12 P1
talimatlar dogrultusunda toplar.
BY 5 Calisma ortamindaki yabanci cisimleri toplayarak A13 12 p1
tanimli alana birakir.
BY 6 Temizlik sonrast olusan uguntuyu meydan telefi A1 19 P1
kovasina toplar.
BY.7 |Kalite talimatlarina uygun olarak ¢aligir. A3.2 21 P1
BY 8 Mgkll}enln gahsmasml. engellemeyecek  sekilde E53 21 P1
silindire sarilan elyafi temizler. 2.2
*BY 9 1fm1.sé')r. ‘makmesmm yavas hizda c¢alistirarak fitil| E.1.1, 31 P1
iiretimini baglatir. E.1.2
BY.10 |is emrine gore iiretilecek iiriine ait tip kartin1 hazirlar. B.1.2 3.2 P1
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Yayin Tarihi: 14.12.2011 Rev. No:02

UMS Yet_e_rlll_lk : .
. iloili Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi “g" Basarim Araci
Boliim | .- .
Olgiitii
C.1.3,
C.1.4,
BY 11 Is el_rnrin_de belirtilen partiye ait hammaddeyi finisér| D.4.1, 32 p1
makinesine besler. D.4.2,
D.4.3,
D.4.4
BY.12 |is emrine gore fitil metrajin1 ayarlar. D.34 4.1 P1
BY.13 |Tip degisim kartina gére numara ayarini yapar. D.3.2 4.1 Pl
BY 14 FitViI gerginliginin, ma}dne calistirma talimatindaki E13 41 p1
degerlerde olup olmadigini kontrol eder.
Kontrol  sonucu tespit edilen uygunsuzlugun
BY.15 |giderilmesi igin igyeri prosediiriine uygun olarak ilgili| E.1.3 4.1 P1
birime bildirimde bulunur.
E.14,
Makinedeki ariza ikaz uyari isiklarina gore gerekli G.L1,
BY.16 miidahaleyi yapar G.1.2, 4.1 P1
' G.2.1,
G.2.2
E.4.1,
E.4.2,
BY 17 N{akinenin telef haznesinden c¢ikan telefleri cinsine| E.4.3, 49 p1
gore ayirir. E.5.4,
E.6.1,
E.6.2
E.4.1,
E.4.2,
Cinsine gore ayrilmis olan teleflerin kullanilabilir| E.4.3,
BY.18 olanlarini tekrar makineye besler. E.5.4, 4.2 P
E.6.1,
E.6.2
BY.19 |is bitiminde makineyi durdurur. F.2.1 4.3 P1
BY.20 |is bitiminde dolu fitil bobinini makineden ¢ikartir. II::]i]é, 4.3 Pl
Is bitiminde iiretilmis fitil bobinlerini tanimli alana F.13,
BY.21 |} ; F14, | 43 P1
birakir.
F.1.5
D.1.1,
BY.22 |Finisér makinesinin temizligini yontemine gore yapar. | D.1.2, 4.3 P1
F.2.2

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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YETERLILIK EKLERI
EK 1: Yeterlilik Birimleri

11UY0039-4/Al: Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre Koruma, Is Organizasyonu ve Kalite
11UY0039-4/B1: Harman Hallacta Elyaf Isleme

11UY0039-4/B2: Tarak Seridi Uretimi

11UY0039-4/B3: Cer Seridi Uretimi

11UY0039-4/B4: Cekme Band1 Uretimi

11UY0039-4/B5: Penye Vatkasi Uretimi

11UY0039-4/B6: Penye Seridi Uretimi

11UY0039-4/B7: Penydz Band1 Uretimi

11UY0039-4/B8: Fitil Uretimi

11UY0039-4/B9: Finisor Fitil Uretimi

EK 2: Terimler, Simgeler ve Kisaltmalar

BOBIN: Ipligin bobin masurast iizerine sarilms halini,

FINISOR MAKINESI: Yapay veya dogal uzun kesikli elyaf seridinin/bandinin ¢ekimle
inceltilmesini, elde edilen ince demetteki lifleri ovalama islemi ile yalanci biikiim (sifir biikiim)
verilmesini ve ring iplik makinesine takilacak bicimde bobin halinde sarilmasini saglayan makineyi,
FITIL (FLAYER) MAKINESI: Yapay veya dogal kisa kesikli elyaf seridinin/bandinin ¢ekimle
inceltilmesini, elde edilen ince demetteki lifleri bir arada tutmak i¢in az bir biikiim verilmesini ve ring
iplik makinesine takilacak bigimde bobin halinde sarilmasini saglayan makineyi,

FITIL: Bandm/seridin iplik formuna en yakin haline kadar cekilip inceltilmesinden sonra on iplik
dairesinde aldig1 son sekli,

DOFFER/PENYOR: Tarak makinasinda, tambur (biiyiik tambur, ana silindir, biiyiik davul)
yiizeyinde olusmus tiilbentin (gevsek yapili dokusuz elyaf yiizeyi) alici silindilere ve serit hunisine
taginmasini/beslenmesini saglayan tizeri testere disli sarilmug silindiri (Bu silindir pamuklu sistemde
doffer, yiinlii sistemde penyor olarak isimlendirilir),

FITIL: Ipligin iiretilmesi icin fitil makinelerinden ¢ikan son mamulii,

HAMMADDE: Ipligi olusturmak igin gerekli olan elyafin islenmeden énceki halini,

ISCO: Uluslararas:1 Standart Meslek Siiflamasini,

ISG: Is Saglig1 ve Giivenligini,

IS EMRI (SIPARIS FORMU): Uretilecek mamule ait materyal cinsini (%100 veya karisim orani),
mamiil numarasini, biikiimii, siparis numarasini, siparigi veren firmayi, siparis miktarini, teslim
tarihini, ambalaj seklini (koli, guval ve benzeri) igeren formu,

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

KOYLER HUNISI: Tarak/Cer/Cekme/Penye/Penyoz makinesinde ¢ekim sonrasi olusan tiilbentin
(gevsek yapili dokusuz elyaf yiizeyin) boyuna bir araya toplanmasini/yogunlasmasini saglayan huni
seklindeki metal pargayi,

MAMUL: Hammaddenin iglenerek kullanima uygun duruma getirilmis halini,

PARTI: Tipleri birbirinden ayirt etmek veya takip etmek igin verilen kodu,

RISK: Tehlikeden kaynaklanacak kayip, yaralanma ya da 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 kararlastiriimasi amaciyla
yapilmasi gerekli ¢alismalari,

SERIT (BANT): Ipligin iiretilmesi i¢in tarak veya cekme makinelerinden elde edilen ara mamulii,
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TEHLIKE: Isyerinde var olan ya da disaridan gelebilecek, calisam veya isyerini etkileyebilecek zarar
veya hasar verme potansiyelini,

TELEF: istenmeyen elyaf veya elyaf dig1 dokiintiiyii,

TiP DEGISIM KARTI: Uretilecek yar1 mamul veya mamuliin iiretimi icin gerekli olacak calisma
bilgilerini kapsayan yazili belgeyi,

UCUNTU: Uretim sirasinda havaya ugan elyaf parcalarini,

YARI MAMUL: Iplik olusturmak icin gerekli olan islem adimlarindan bir kismmin tekstil
hammaddesine uygulanmis halini

ifade eder.

EK 3: Meslekte Yatay ve Dikey Ilerleme Yollarmi

“On Iplik Operatorii (Seviye 4)” olarak calisan bireylerin “Iplik Operatorii (Seviye 4)” Ulusal
Yeterliliginde belirtilen 6grenme ¢iktilarini edinmeleri halinde mesleklerinde yatay olarak ilerleme ve
“Iplik Operatérii (Seviye 4)” mesleki yeterlilik belgesini alma imkanlar1 vardir.

EK 4: Degerlendirici Olgiitleri

Meslegin dlgme degerlendirme uygulamalarinda gorev alacak degerlendiriciler asagidaki kosullardan
en az birini karsilamalidirlar;

e Tekstil teknolojisi uygulamalarinda en az 3 yil deneyim sahibi olmak kosuluyla tiniversitelerin
tekstille ilgili bolimlerinde akademik personel veya tiniversitelerin tekstille ilgili boliimlerinden
mezun mithendis, egitmen ya da tasarimci olmak.

e Tekstil teknolojisi uygulamalarinda en az 5 yil deneyim sahibi ve meslek yiiksekokullarinin iplikle
ilgili boliimlerinden mezun tekniker olmak.

e Tekstil teknolojisi uygulamalarinda ustalik belgesine sahip olanlardan en az 5 yi1l deneyim sahibi
olmak.

e On Iplik Operatérii (Seviye 4) MYK belgesine sahip olup en az 5 yil mesleki deneyime sahip
olmak. ( MYK Mesleki Yeterlilik Belgesi sahibi kisi belgesinde yer alan birimlerde degerlendirici
olarak gérev alabilir)

o Tekstil teknolojisi uygulamalarinda usta dgretici belgesine sahip olup en az 3 yil mesleki deneyime
sahip olmak.

Yukaridaki 6zelliklere sahip olan ve 6lgme degerlendirme siirecinde gorev alacak degerlendiricilere
ilgili alanda belgelendirme kuruluslar tarafindan mesleki yeterlilik sistemi, kisinin gorev alacagi
ulusal vyeterlilik(ler), ilgili ulusal meslek standart(lar1), Olgme degerlendirme ve Olgme
degerlendirmede kalite giivencesi, ISG konularinda egitim saglanmalidir.
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