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TERİMLER, SİMGELER VE KISALTMALAR

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

AYNA: Sürekli elyaf sarma yöntemi ile yapılacak üretimde kullanılan kalıpların makineye bağlandığı bölgeyi,
BORU BAĞLANTI ELEMANI: Manşon, nipel, dirsek, flanş gibi boruların birbirine veya sisteme bağlanmalarını sağlayan parçaları,
CAMELYAFI: Erimiş camın çekilmesi ile elde edilen bağımsız flamentleri,
CAMELYAF TAKVİYELİ PLASTİKLER (CTP): Camelyafı ile takviye edilmiş termoset ve termoplastik reçineleri,
ELYAF: Filament yapıdaki malzemeler için kullanılan genel terimi,
ELYAF MALZEMESİ: Matriks malzemenin mekanik özelliklerinin arttırılması için matrikse bağlanan dayanıklı her türlü elyafı ve elyaf içeren takviye malzemelerini,

EL YATIRMASI YÖNTEMİ: Takviye malzemesinin kalıba el ile yatırıldığı, reçine ile ıslatılabilen takviye malzemesinin rulolama işlemine tabii tutulduğu emek yoğun bir kalıplama yöntemini,

ELYAF SARMA: Önceden veya sarım sırasında, reçine emdirildikten sonra cam liflerinin dönen bir mandrale sarılması şekline uygulanan, kompozit yapıdaki ürünlerin üretimi için kullanılan, farklı açılarda sarım yapılabilen mandrel üzerindeki takviye tabakaları, istenen kalınlığa ulaştığında, kalıp üzerine sarılmış olan ürünün, kalıp üzerinde sertleştikten sonra kalıptan çıkartıldığı kalıplama yöntemini,
ET KALINLIĞI: Boruların dış çapı ile iç çapı arasındaki farkın yarısını,
FLANŞ: Cıvatalı bağlantı elemanını, 
HAMMADDE: Jelkot, reçine ve elyaf gibi kompozit ürünlerin esasını oluşturan ana malzemeleri,
HIZLANDIRICI: Katalizör veya bir reçine ile karıştırıldığında katalizör ile reçine arasındaki kimyasal reaksiyonu hızlandıracak olan hareket verici olarak da tanımlanan bir malzemeyi,

HİDROLİK: Basınçlı sıvılar vasıtasıyla gücün iletimi, kontrolü ve kullanımı ile ilgili teknolojiyi,
HOMOJEN: Bir karışımın her bir noktasında aynı özelliği göstermesini,
ISCO: Uluslararası Standart Meslek Sınıflamasını,

İNDÜKSİYON: Üreteç kullanılmadan mıknatıs veya manyetik alan kullanılarak elde edilen akım ile çalıştırılan cihazları,
İSG: İş Sağlığı ve Güvenliğini, 

JELKOT: Kalıp yüzeyine uygulanan ve takviye elyafın kalıp üzerine yatırılmasından önce jelleşen, kalıplanan ürünle bir bütün oluşturan ve özellikle düzgün ve boyalı bir ürün yüzeyi istendiğinde uygulanan bir reçineyi,
KALIP AYIRICI: Kalıplanan parçanın kürleşme sonunda kalıptan ayrılmasını kolaylaştırmak için kullanılan bir kaydırıcı sıvı, silikon yağlar ve vaks türü malzemeleri,
KALİBRASYON: Belirli koşullar altında doğruluğu bilinen bir referans ölçüm standardı veya ölçüm sistemini kullanarak doğruluğu aranan diğer bir standart veya test/ölçü aleti ya da sistemin doğruluğunun ölçülmesi, sapmalarının belirlenmesi ve rapor edilmesi işlemini,
KAT PLANI: Kaç kat elyaf ve takviye malzemesinin kullanılacağını belirten planı,
KATALİZÖR:  Kompozit sektöründe başlatıcı ile eş anlamlı olan malzemeyi,

KELEBEK: Sürekli elyaf sarma yönteminde yapılacak üretimde kullanılacak kalıpların makine aynasına bağlandıkları aparatı,
KESİKLİ ELYAF SARMA YÖNTEMİ: Belli açılarda hareket eden takviye malzemesinin doğrusal olarak mandreli boydan boya taradığı, değişik açılarda ve çok katlı olarak sarılan camelyafı takviyeli plastik parçanın sertleştikten sonra kalıptan çıkartıldığı kesikli üretim yöntemini,
KILAVUZ (Yolluk): Elyafın sehpadan kalıba giderken içerisinden geçtiği yolluklara verilen ismi,
KIZILÖTESİ: Işık tayfında kırmızı alanın ötesindeki alanda yayılmış ısı ışınlarından oluşan, gözle görülmeyen ışınımı,
KİŞİSEL KORUYUCU DONANIM: Bir veya birden fazla sağlık ve güvenlik tehlikesine karşı korunmak için kişilerce giyinmek veya taşınmak amacıyla tasarlanmış herhangi bir cihaz, alet ya da malzemeyi, 
KOMPOZİT: Takviye malzemeleri, dolgular ve reçineler gibi iki veya daha fazla malzemenin makro düzeyde bireysel özelliklerinden farklı özellikler gösterecek şekilde birleştirildikleri karma malzemeleri,
KÜRLEŞME: Kimyasal olarak etkilenmeyi, değişime uğramayı, sertleşmeyi,
LAMİNASYON: İki veya daha fazla elyaf ve takviye katının reçine yardımıyla ısı ve/veya basınç altında birleştirilmesi işlemini,

MANDREL: Boru üretme işleminde kullanılan silindirik kalıbı,
MANŞON: Boruları birbirine eklemek için, içerisinde conta bulunan bileziği,
MARKALAMA: Bir nesneyi tanıtmak veya benzerlerinden ayırmak için işaret koymayı,
MATRİKS: Bir kompoziti oluşturan elyaf sistemi içerisinde yer alan termoplastik ve termoset reçineler veya polimer malzemeleri,
PAH KIRMA: Bir kenarın eğik bir yüzey elde edilecek şekilde keskinliğini giderme işlemini,
PİGMENT: Renk veren kimyasal maddeyi,
PNÖMATİK: Basınçlı gazlar vasıtasıyla gücün iletimi, kontrolü ve kullanımı ile ilgili teknolojiyi, 

REÇİNE: Basınç altında akma eğilimi gösteren genellikle yüksek molekül ağırlıklı katı veya yarı katı organik bir malzemeyi,
RİSK: Tehlikeden kaynaklanacak kayıp, yaralanma ya da başka zararlı sonuç meydana gelme ihtimalini,
SAPLAMA (Tij): İç içe geçen ya da başka bir parça üzerine eklenenlerin bağlantısı için kullanılan değişik kalınlık ve uzunluktaki bir yanı yivli yuvarlak maden kamayı,
SAVURMA DÖKÜM YÖNTEMİ: Takviye malzemeleri ve reçinelerin yüksek bir çevresel hızda dönmekte olan kalıp iç yüzeyine uygulandığı ve her iki yüzeyi düzgün borusal parçaların üretiminin mümkün olduğu üretim yöntemini,
SERTLEŞTİRİCİ: Bileşime eklenerek sertleşmeyi kontrol eden veya hızlandıran reaksiyonun içinde yer alan bir kimyasal maddeyi,
SÜREKLİ ELYAF SARMA YÖNTEMİ: Elyaf ve reçinenin kesintisiz boru üretebilen sonsuz hareket kabiliyetli bir kalıp sistemi üzerine uygulanması yöntemini,
TEHLİKE: İşyerinde var olan ya da dışarıdan gelebilecek, çalışanı veya işyerini etkileyebilecek, zarar veya hasar verme potansiyelini,

YARDIMCI HAMMADDE: Kompozit üretiminin ana hammaddeleri olan jelkot, reçine ve elyaf dışında kalan ancak kullanımları proses açısından gerekli olan dolgu maddeleri ile katalizör, hızlandırıcı vb. maddeleri,
YÜZEY: Kalıpsız uygulamalarda el yatırması veya püskürtme işlemi uygulanacak alanı,

YÜZEY TÜLÜ: Elyafın yüzey keçesi olarak bilinen tesadüfi bir dağılım içinde keçe şeklinde yapılmış, reçinece zengin ve düzgün yüzeyli bir tabaka oluşturmak için kullanılan düşük gramajlı takviye malzemesini
ifade eder.

1. GİRİŞ

Kompozit Ürün Üretim Elemanı (Elyaf Sarma ve Savurma Döküm) (Seviye 3) ulusal meslek standardı, 5544 sayılı Mesleki Yeterlilik Kurumu (MYK) Kanunu ile anılan Kanun uyarınca çıkartılan “Ulusal Meslek Standartlarının Hazırlanması Hakkında Yönetmelik” ve  “Mesleki Yeterlilik Kurumu Sektör Komitelerinin Kuruluş, Görev, Çalışma Usul ve Esasları Hakkında Yönetmelik” hükümlerine göre MYK’nın görevlendirdiği Türkiye Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sanayi İşverenleri Sendikası (KİPLAS) tarafından hazırlanmıştır.
Kompozit Ürün Üretim Elemanı (Elyaf Sarma ve Savurma Döküm) (Seviye 3)  ulusal meslek standardı, sektördeki ilgili kurum ve kuruluşların görüşleri alınarak değerlendirilmiş, MYK Kimya, Petrol, Lastik ve Plastik Sektör Komitesi tarafından incelendikten sonra MYK Yönetim Kurulunca onaylanmıştır. 

2. MESLEK TANITIMI

2.1. Meslek Tanımı

Kompozit Ürün Üretim Elemanı (Elyaf Sarma, Savurma Döküm) (Seviye 3), iş sağlığı ve güvenliğiyle çevre korumaya ilişkin önlemleri alarak kalite sistemleri çerçevesinde, sürekli elyaf sarma, kesikli elyaf sarma ve savurma döküm yöntemlerinden bir veya birkaçını kullanarak elyafın sıvı reçineyle ıslatılması prensibiyle kompozit boru/manşon üretme ve el yatırması yöntemiyle boru bağlantı elemanlarını üretme ve/veya montaj yapma bilgi, beceri ve yetkinliğine sahip kişidir.
Kompozit ürün üretim elemanı, üretim planı doğrultusunda standartlara uygun olarak kompozit ürün elde etmek için hammaddeleri, makineleri, kalıbı ve/veya yüzeyi üretime hazırlar ve gerekli kontrolleri yapar.  Montaj ve aksesuar malzemelerini uygular, ürünün son işlemlerini tamamlar ve kontrollerini yaparak ürünü sevkiyata hazır hale getirir. 
Kompozit ürün üretim elemanı, kullandığı makine, ekipman ve teçhizatın bakım ve temizliğini yapar, üretim süreciyle ilgili tüm kayıtları tutar ve mesleki gelişimine ilişkin faaliyetlerde bulunur.
2.2. Mesleğin Uluslararası Sınıflandırma Sistemlerindeki Yeri

ISCO 08: 8131 (Kimyasal ürünler tesis ve makine operatörleri)
2.3. Sağlık, Güvenlik ve Çevre ile ilgili Düzenlemeler

4857 sayılı İş Kanunu 

5510 sayılı Sosyal Sigortalar ve Genel Sağlık Sigortası Kanunu

Ağır ve Tehlikeli İşler Yönetmeliği

Ambalaj Atıklarının Kontrolü Yönetmeliği

Atık Yönetimi Genel Esaslarına İlişkin Yönetmelik

Binaların Yangından Korunması Hakkında Yönetmelik

Çalışanların İş Sağlığı ve Güvenliği Eğitimlerinin Usul ve Esasları Hakkında Yönetmelik

Elle Taşıma İşleri Yönetmeliği   

Gürültü Yönetmeliği

Güvenlik ve Sağlık İşaretleri Yönetmeliği

Hazırlama, Tamamlama ve Temizleme İşleri Yönetmeliği

İş Ekipmanlarının Kullanımında Sağlık ve Güvenlik Şartları Yönetmeliği

İşçi Sağlığı ve İş Güvenliği Tüzüğü

İşyeri Bina ve Eklentilerinde Alınacak Sağlık ve Güvenlik Önlemlerine İlişkin Yönetmelik

Kanserojen ve Mutajen Maddelerle Çalışmalarda Sağlık ve Güvenlik Önlemleri Hakkında Yönetmelik

Katı Atıkların Kontrolü Yönetmeliği

Kimyasal Maddelerle Çalışmalarda Sağlık ve Güvenlik Önlemleri Hakkında Yönetmelik

Kişisel Koruyucu Donanımların İşyerlerinde Kullanılması Hakkında Yönetmelik

Makina Emniyeti Yönetmeliği (2006/42/AT)
Muhtemel Patlayıcı Ortamda Kullanılan Teçhizat ve Koruyucu Sistemler ile İlgili Yönetmelik

Parlayıcı, Patlayıcı, Tehlikeli ve Zararlı Maddelerle Çalışılan İşyerlerinde ve İşlerde Alınacak Tedbirler Hakkında Tüzük 

Patlayıcı Ortamların Tehlikelerinden Çalışanların Korunması Hakkında Yönetmelik

Tehlikeli Atıkların Kontrolü Yönetmeliği

Tehlikeli Maddeler ve Müstahzarlara İlişkin Güvenlik Bilgi Formlarının Hazırlanması ve Dağıtılması Hakkında Yönetmelik 
Tehlikeli Maddelerin ve Müstahzarların Sınıflandırılması, Ambalajlanması ve Etiketlenmesi Hakkında Yönetmelik

Titreşim Yönetmeliği
Ayrıca; İSG ve çevre ile ilgili yürürlükte olan kanun, tüzük, yönetmelik ve diğer mevzuata uyulması ve konu ile ilgili risk değerlendirmesinin yapılması esastır.

2.4.   Meslek ile İlgili Diğer Mevzuat

TS 5987 Cam Lifi Takviyeli Termoset Plastik (CTP) Borular ve Bağlantı Parçaları-Anma Çapları, İç ve Dış Çaplar ve Standard Uzunluklar

TS EN ISO 14692-1 Cam elyaf takviyeli plâstik (CTP) boru sistemleri - Petrol ve doğal gaz sanayiinde kullanılan Bölüm 1: Terimler, semboller, uygulamalar ve malzemeler 

TS EN ISO 14692-2 Cam elyaf takviyeli plâstik (CTP) boru sistemleri- Petrol ve doğal gaz sanayiinde kullanılan - Bölüm 2: Özellikler ve İmalât

TS EN ISO 14692-3 Cam elyaf takviyeli plâstik (CTP) boru sistemleri – Petrol ve doğal gaz sanayiinde kullanılan - Bölüm 3: Sistem tasarımı

TS EN ISO 14692-4 Cam elyaf takviyeli plâstik (CTP) boru sistemleri– Petrol ve doğal gaz sanayiinde kullanılan Bölüm 4: Tesis, döşeme ve işletme
Ayrıca; meslek ile ilgili yürürlükte olan kanun, tüzük, yönetmelik ve diğer mevzuata uyulması esastır. 
2.5. Çalışma Ortamı ve Koşulları

Kompozit Ürün Üretim Elemanı (Elyaf Sarma ve Savurma Döküm) (Seviye 3) açık ve/veya kapalı mekânlarda kısmen tozlu, gürültülü, kokulu ve kimyasal maddelerin bulunduğu bir ortamda çoğunlukla ayakta durarak ve vardiyalı olarak çalışır. Çalışma ortamının havalandırma, ısıtma, soğutma ve yeterli aydınlatma sistemlerine sahip özellikte olması gerekir. Kompozit Ürün Üretim Elemanı; kalite, bakım, depo ve sevkiyat görevlileri ile birlikte çalışır. Uygun olmayan koşullarda kimyasal maddelere maruz kalma riski bulunmaktadır. Çalışma ortamına uygun kişisel koruyucu donanım kullanır.
Mesleğin icrası esnasında iş sağlığı ve güvenliği önlemlerini gerektiren kaza, yaralanma ve meslek hastalığı riskleri bulunmaktadır.
2.6. Mesleğe İlişkin Diğer Gereklilikler 
Kompozit Ürün Üretim Elemanının, kompozit ürün üretiminde kullanılan hammaddelere alerjik reaksiyon göstermemesi ve “Ağır ve Tehlikeli İşlerde Çalışacaklara Ait İşe Giriş / Periyodik Muayene Formu” raporuna sahip olması gerekir.
3. MESLEK PROFİLİ
3.1. Görevler, İşlemler ve Başarım Ölçütleri
	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	A
	İSG ile ilgili önlemleri almak
	A.1
	Güvenli çalışma ve kişisel güvenlik yöntemlerini uygulamak
	A.1.1
	Kendisinin ve başkalarının güvenliğini sağlamak için yapılan işe uygun iş elbisesi ve kişisel koruyucu donanım kullanır.

	
	
	
	
	A.1.2
	Kişisel koruyucu donanımların eksik ve kullanıma uygun olup olmadıkları kontrol eder.

	
	
	
	
	A.1.3
	Araç, gereç ve ekipmanları belirlenen prosedürlere uygun olarak kullanır.

	
	
	
	
	A.1.4
	İSG’ye ilişkin koruma ve müdahale araçlarını ilgili mevzuata göre uygun ve çalışır şekilde bulundurur.

	
	
	
	
	A.1.5
	Kendisinin ve başkalarının güvenliğini sağlamak için uyarı işaret ve levhalarını mevzuat hükümlerine göre yerleştirerek çalışma sırasında korur.

	
	
	
	
	A.1.6
	İşyerinde meydana gelen kaza, yaralanma vb. diğer olumsuz durumlarda ilkyardım bilgisine başvurur.

	
	
	A.2
	Riskleri değerlendirmek 
	A.2.1
	Tehlikeli maddelerin kullanımına dikkat ederek belirlenmiş yerlerde uygun bir şekilde bulunmalarını sağlar. 

	
	
	
	
	A.2.2
	Riskleri kontrol etmek için işyeri prosedürlerini takip eder.

	
	
	
	
	A.2.3
	İSG’yi tehlikeye düşürecek durumlardan önleyemediklerini ilgili birimlere/kişilere bildirir.

	
	
	
	
	A.2.4
	Tehlike kaynaklarının veya risk faktörlerinin azaltılmasına yönelik yapılan çalışmalara katkı sağlar.

	
	
	
	
	A.2.5
	Statik elektrik birikme ve kıvılcım atlama ihtimali olan uygulamalarda talimatlar doğrultusunda topraklama yaparak teknik emniyet önlemlerini alır.

	
	
	A.3


	Acil durum prosedürlerini 
uygulamak
	A.3.1
	Kullanılan ekipmanlara özel acil durum prosedürlerini uygular.

	
	
	
	
	A.3.2
	Acil durumlarda çıkış ve/veya kaçış prosedürlerine uygun hareket eder.

	
	
	
	
	A.3.3
	Acil çıkış ve/veya kaçış prosedürlerinin etkinliğini kontrol etmek üzere yapılacak periyodik çalışmalara, eğitimlere ve tatbikatlara katkı sağlar.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	B
	Çevre koruma ile ilgili önlemleri almak
	B.1
	Çevre koruma standart ve yöntemlerini uygulamak
	B.1.1
	Gerçekleştirilen işlemler ile ilgili çevresel etkilerin doğru bir şekilde saptanması çalışmalarına katkı sağlar.

	
	
	
	
	B.1.2
	İşi ile ilgili süreçlerin uygulanması sırasında çevre etkilerini gözlemleyerek zararlı sonuç​ların önlenmesi çalışmalarına katkı sağlar.

	
	
	B.2
	Çevresel risklerin azaltılmasına katkıda bulunmak
	B.2.1
	Geri dönüştürülebilen malzemeleri kağıt, metal, cam gibi cinslerine göre ayırarak sınıflandırır. 

	
	
	
	
	B.2.2
	Tehlikeli ve zararlı atıkları verilen talimatlar doğrultusunda diğer malzemelerden ayrıştırarak geçici depolamasını yapar.

	
	
	
	
	B.2.3
	Atıkları tartarak veya tartılmasını sağlayarak atığın cinsi, kaynağı, tehlike derecesi ve miktar bilgilerini kaydedip ilgili görevliye teslim eder.

	
	
	
	
	B.2.4
	Yanıcı ve parlayıcı malzemelerin mevzuatta belirtilen şekilde saklanmasını sağlar.

	
	
	
	
	B.2.5
	Dökülme ve sızıntılara karşı kullanılacak uygun donanım, malzeme ve ekipmanı hazır bulundurur.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	C
	Kalite yönetim sistemi ile ilgili faaliyetleri yürütmek

	C.1
	İşe ait kalite gerekliliklerini uygulamak
	C.1.1
	İşlem formlarında yer alan talimatlara ve planlara göre kalite gerekliliklerini izin verilen tolerans ve sapmalara göre uygular.

	
	
	
	
	C.1.2
	Makine, alet, donanım ya da sistemin kalite gerekliliklerine uygun çalışır.

	
	
	C.2
	Kalite sağlamadaki teknik prosedürleri uygulamak
	C.2.1
	Yapılacak işlemin türüne göre kalite sağlama tekniklerini uygular.

	
	
	
	
	C.2.2
	İşlemler sırasında kalite sağlama ile ilgili teknik prosedürleri uygulayarak, özel kalite şartlarını uygular.

	
	
	
	
	C.2.3
	Çalışmayla ilgili kalite formlarını ve diğer formları doldurur.

	
	
	C.3
	Yapılan çalışmaların kalitesini kontrol etmek
	C.3.1 
	Operasyon bazında çalışmaların kalitesini kontrol eder.

	
	
	
	
	C.3.2
	Makine, alet, donanım ya da sistem üzerinde yapılan ayarların talimatlara uygunluğunu kontrol eder.

	
	
	
	
	C.3.3
	Bakımı veya onarımı gerçekleştirilen cihazın ya da sistemin ilgili dokümanlarda belirtilen teknik özelliklere uygunluğunu kontrol eder.

	
	
	C.4
	Süreçlerde saptanan uygunsuzlukların giderilmesi çalışmalarına katılmak
	C.4.1
	Çalışma sırasında saptanan uygunsuzlukları yetkili kişilere bildirerek ilgili kayıtları tutar.

	
	
	
	
	C.4.2
	Uygunsuzluğu oluşturan nedenlerin belirlenmesine ve ortadan kaldırılmasına katkıda bulunur.

	
	
	
	
	C.4.3
	Yetkisi dahilinde olmayan veya gideremediği uygunsuzlukları ilgili birime bildirir.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	D
	Çalışma organizasyonu yapmak


	D.1
	Çalışma alanını düzenlemek
	D.1.1
	Çalışma alanını iş verimliliği açısından kontrol ederek uygun olmasını sağlar.

	
	
	
	
	D.1.2
	Çalışma alanı içerisinde işiyle ilgili olmayan malzemeleri ortamdan uzaklaştırır / uzaklaştırılmasını sağlar.

	
	
	
	
	D.1.3
	Çalışma alanı ile ilgili ekipmanların bulunması gereken yerleri tanımlayarak ekipmanları belirtilen yerlerde bulundurur.

	
	
	
	
	D.1.4
	Kullandığı makine ve ekipmanların sürekli temiz ve çalışabilir durumda olmasını sağlar.

	
	
	
	
	D.1.5
	Kullandığı hammadde, malzeme ve üretim süreci ile ilgili gerekli tüm kayıtları tutar.

	
	
	
	
	D.1.6
	İş alanının olumsuz özelliklerinin iyileştirilmesine katkıda bulunur. 

	
	
	
	
	D.1.7
	Çalışma alanını gerçekleştirilecek diğer işlemlere uygun şekilde bırakır.

	
	
	D.2
	Çalışma programı yapmak
	D.2.1
	İş emirlerini ve belirtilen dokümanları işe başlamadan önce ilgili birimden alır.

	
	
	
	
	D.2.2
	İşyeri prosedürlerine ve talimatlarına göre çalışma programını yapar.

	
	
	
	
	D.2.3
	Devreden işlerin kontrolünü yaparak kayıtlarını tutar.

	
	
	
	
	D.2.4
	Çalışma programlarını periyodik olarak takip eder. 

	
	
	
	
	D.2.5
	İş emri doğrultusunda çalışma ekibinin oluşturulmasında ve iş dağılımının yapılmasında görev alır.

	
	
	D.3
	Araç, gereç ve ekipman hazırlamak
	D.3.1 
	Yapacağı iş ile ilgili araç, gereç ve ekipmanları hazırlayarak, çalışır durumda olup olmadıklarını kontrol eder. 

	
	
	
	
	D.3.2
	Kalibrasyon etiketlerini kontrol ederek uygunsuzluk durumunda ilgili birimlere bilgi verir.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	E
	Hammaddeleri üretime hazırlamak
	E.1
	Hammaddeleri kontrol etmek
	E.1.1
	İlgili birimden iş emrini alarak gerekli hammaddeleri temin eder. 

	
	
	
	
	E.1.2
	Hammaddelerin giriş kalite etiketlerini ve son kullanma tarihini kontrol eder.

	
	
	
	
	E.1.3
	Hammaddelerin içinde yabancı madde olup olmadığını ve fiziksel özelliklerini (jelleşme, köpük, kirlilik, ayrışma vb.) göz ile kontrol eder.

	
	
	
	
	E.1.4
	Ortam ve hammaddelerin sıcaklıklarının belirlenen seviyelerde olup olmadıklarını kontrol eder.

	
	
	
	
	E.1.5
	Hammaddeleri belirtilen miktarlarda ölçer.  



	
	
	
	
	E.1.6 
	Yardımcı hammaddeleri talimatlarda belirtilen şekilde hazırlar.

	
	
	E.2
	Elyafı üretime hazırlamak
	E.2.1
	Elyaf tipine göre çalışma alanında belirtilen raflara ve/veya sehpalara yerleştirir.

	
	
	
	
	E.2.2
	Boru üretimi için elyaf uçlarını birbirine bağlar.

	
	
	
	
	E.2.3
	Bağlantı elemanı üretiminde elyafı belirtilen ölçü, şekil ve sayıda keserek markalar.

	
	
	
	
	E.2.4
	Bağlantı elemanı üretiminde elyafa ön şekillendirme uygular.

	
	
	E.3
	Reçine ve/veya jelkot karışımlarını üretime hazırlamak
	E.3.1
	Reçine hazırlama kazanını kontrol eder ve belirtilen miktar ve cinsteki reçineyi tartarak kazana boşaltır.

	
	
	
	
	E.3.2
	Jelkota ve/veya reçineye belirtilen miktar, cins ve sırada kimyasalları karıştırarak ekler.

	
	
	
	
	E.3.3
	Jelkota ve/veya reçineye belirtilen cins ve miktarda pigmenti ekler.

	
	
	
	
	E.3.4
	Jelkotu ve/veya reçineyi homojen hale gelinceye kadar karıştırır.

	
	
	
	
	E.3.5
	Jelkotu ve/veya reçineyi talimatta belirtilen uygulama sıcaklığına getirir

	
	
	E.4
	Montaj ve aksesuar malzemelerini üretime hazırlamak
	E.4.1
	Belirtilen cins, ölçü ve miktarlarda montaj ve aksesuar malzemelerini ilgili birimden temin eder.

	
	
	
	
	E.4.2
	Montaj ve aksesuar malzemelerini talimatta belirtilen şekil ve ölçüde hazırlar.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	F

	Kalıbı üretime hazırlamak
(devamı var)
	F.1
	Kesikli elyaf sarma ve savurma döküm yöntemleri ile boru üretiminde kalıp kontrolü yapmak
	F.1.1
	İş emrine uygun kalıbı üretim alanına getirir.



	
	
	
	
	F.1.2
	Kalıbın temizliğini kontrol eder, gerekiyorsa kalıp yüzeyini zedelemeden temizler.

	
	
	
	
	F.1.3
	Kalıp üzerinde kırık, çizik vb. yüzeysel bozulma ve kusur olup olmadığını kontrol edip varsa tamir edilmesini sağlar.

	
	
	
	
	F.1.4
	Kalıbın rulmanlarını ve kasnaklarını kontrol eder, gerekiyorsa değiştirilmesini sağlar.

	
	
	
	
	F.1.5
	Savurma döküm yönteminde kalıbın türüne göre kalıp flanşını, sızdırmazlık contalarının bütünlüğünü ve uygunluğunu kontrol eder.

	
	
	
	
	F.1.6
	Kalıp ön ısıtmasını yapar.

	
	
	F.2
	Sürekli elyaf sarma yöntemi ile boru üretiminde kalıp hazırlamak
	F.2.1
	İş emrine uygun şaft, disk, geri dönüş aparatı ve diğer ekipmanları üretim alanına getirir. 



	
	
	
	
	F.2.2
	Şaftı ve uygun ayna göbeğini makineye monte eder.

	
	
	
	
	F.2.3
	Diskleri şaftın üstüne yerleştirir.

	
	
	
	
	F.2.4
	Saplamaları (Tij) kullanarak diskleri sabitler.

	
	
	
	
	F.2.5 
	İticileri (pusher) çubuklara (Beam) monte eder.  

	
	
	
	
	F.2.6
	Çubukları ayarlayarak disk kanallarına takar.

	
	
	
	
	F.2.7
	Geri dönüş aparatını takarak ayarlar.

	
	
	
	
	F.2.8
	Kelebeği aynaya monte ederek ayarlar.

	
	
	
	
	F.2.9 
	Uygun kalınlık ve genişlikteki çelik bandı çubukların üzerine sarar ve iki ucunu kaynakla birleştirir.

	
	
	
	
	F.2.10
	Hazırlanmış kalıbın (mandrel) çapını ölçer.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	F
	Kalıbı üretime hazırlamak
	F.3
	Boru bağlantı elemanları kalıbını kontrol etmek
	F.3.1
	İş emrine uygun kalıbı üretim alanına getirir, temizliğini kontrol eder, gerekiyorsa temizler. 

	
	
	
	
	F.3.2
	Kalıpta kırık, çizik vb. yüzeysel bozulma ve kusur olup olmadığını kontrol eder, varsa kalıp türüne göre tamir eder veya edilmesini sağlar.

	
	
	
	
	F.3.3
	Tamir edilecek bölgeyi taş motoruyla veya freze ile temizler.

	
	
	
	
	F.3.4
	Temizlenen bölgeyi onararak taş ve zımpara ile yüzey tesviyesi yapar.

	
	
	
	
	F.3.5
	İlgili birimden kalıp tamirinin uygunluğu için onay alır.

	
	
	F.4
	Boru bağlantı elemanları yüzeyini hazırlamak
	F.4.1
	Birleştirilecek yüzeyleri belirtilen ölçü ve açılarda keser.

	
	
	
	
	F.4.2
	Parça bileştirme işleminde birleştirilecek yüzeyleri belirtilen genişlikte taşlar ve taşlanan bölgeyi temizler. 

	
	
	
	
	F.4.3
	Kesilen yüzeyleri birleştirir ve boyutsal kontrolleri yapar, ilgili birimden ölçü onayını alır.

	
	
	F.5
	Kalıp ayırıcı ve/veya kalıp ayırıcı film uygulamak
	F.5.1
	Kalıp ayırıcının ve/veya kalıp ayırıcı filmin  iş talimatına uygunluğunu kontrol eder. 

	
	
	
	
	F.5.2
	Savurma döküm yöntemi ile boru, kesikli elyaf sarma yöntemi ile manşon ve boru bağlantı elemanı üretimlerinde kalıp ayırıcıyı kalıbın tüm yüzeyine sürer.

	
	
	
	
	F.5.3
	Ayırıcının cinsine göre ayırıcının kurumasını bekler. 

	
	
	
	
	F.5.4
	Boru üretiminde kalıp ayırıcı filmi kalıba sarar.

	
	
	
	
	F.5.5
	Filmin kalıp yüzeyini tamamen kaplayıp kaplamadığını kontrol eder. 


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	G
	Makineleri üretime hazırlamak
(devamı var)
	G.1
	Sürekli elyaf sarma makinesini üretime hazırlamak
	G.1.1
	Sürekli elyaf sarma makinesinin temizliğini kontrol ederek gerekirse temizler.

	
	
	
	
	G.1.2
	Mekanik, pnömatik ve elektrik bağlantıları ile göstergelerin (basınç, metraj vb.) çalışıp çalışmadığını kontrol eder.

	
	
	
	
	G.1.3
	Çelik bant basıncını ayarlayarak makineyi çalıştırır ve çelik bandı ısıtır.

	
	
	
	
	G.1.4
	Reçine ve sertleştirici pompalarını çalıştırır, hatlarda tıkanıklık olup olmadığını kontrol eder.

	
	
	
	
	G.1.5
	Elyafı kılavuzlardan geçirerek tarak ve kesiciye verir,  elyaf kesme bıçaklarını ve rulolarını kontrol eder, gerekiyorsa değiştirir.

	
	
	
	
	G.1.6
	Kum hatlarını, akışını, eleklerini kontrol eder, gerekiyorsa elekleri temizler.

	
	
	
	
	G.1.7
	Boru kesme bıçağını, pah kırma ve kalibre taşını kontrol eder, gerekiyorsa değiştirir.

	
	
	
	
	G.1.8
	Reçine kabin havalandırmasını kontrol eder.

	
	
	
	
	G.1.9
	Kalıbı çeviren kayış ve kasnak sistemini kontrol eder.

	
	
	G.2
	Kesikli elyaf sarma makinesini üretime hazırlamak
	G.2.1
	Kesikli elyaf sarma makinesinin temizliğini kontrol ederek gerekirse temizler.




	
	
	
	
	G.2.2
	Mekanik, hidrolik ve elektrik bağlantılarını kontrol eder.

	
	
	
	
	G.2.3
	Göstergelerin (basınç, metraj vb.) çalışıp çalışmadığını kontrol eder.

	
	
	
	
	G.2.4
	Reçine ve sertleştirici pompalarını çalıştırır.


	
	
	
	
	G.2.5
	Reçine ve sertleştirici hatlarında tıkanıklık olup olmadığını kontrol eder.

	
	
	
	
	G.2.6
	Reçine haznesini talimatlarda belirtilen şekilde kontrol eder.

	
	
	
	
	G.2.7
	Elyafı kılavuzlardan ve boş reçine haznesinden geçirerek tarağa verir.

	
	
	
	
	G.2.8
	Ortam havalandırmasını talimatlarda belirtilen şekilde kontrol eder.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	G
	Makineleri üretime hazırlamak

	G.3
	Savurma döküm makinesini üretime hazırlamak
	G.3.1
	Savurma döküm makinesinin temizliğini kontrol eder, temizler.

	
	
	
	
	G.3.2
	Mekanik, pnömatik ve elektrik bağlantıları ile göstergelerin (basınç, metraj vb.) çalışıp çalışmadığını kontrol eder.



	
	
	
	
	G.3.3
	Reçine, sertleştirici ve hızlandırıcı pompalarını çalıştırır, hatlarda tıkanıklık olup olmadığını kontrol eder.

	
	
	
	
	G.3.4
	Kum hatlarını, akışını, eleklerini kontrol edip elekleri temizler.

	
	
	
	
	G.3.5
	Elyafı kılavuzlardan geçirerek kırpıcı kafaya getirir,  kırpıcı bıçağı ve lastiklerini kontrol eder, gerekiyorsa değiştirir.

	
	
	
	
	G.3.6
	Mikserin çalışıp çalışmadığını kontrol edip gerekiyorsa mikseri değiştirir.

	
	
	
	
	G.3.7
	Sıcak ve soğuk su hatlarını kontrol eder.

	
	
	
	
	G.3.8
	Kalıbı çeviren kayış ve kasnak sistemini monte eder.

	
	
	G.4
	Manşon makinesini üretime hazırlamak
	G.4.1
	Manşon makinesinin temizliğini kontrol eder, gerekirse temizler.




	
	
	
	
	G.4.2
	Mekanik, pnömatik, hidrolik, su ve elektrik bağlantıları ile göstergelerin (basınç, metraj vb.) çalışıp çalışmadığını kontrol eder.

	
	
	
	
	G.4.3
	Ürün çapına göre taşıyıcı merdaneleri, baskı tekerleklerinin açısını, kesme bıçağı ve kanal açma taşlarını, toz çekme fanını kontrol eder.

	
	
	G.5
	Hidrolik ürün çıkartma sistemini hazırlamak
	G.5.1
	Ürün çapına göre sıyırma başlıklarını hidrolik ürün çıkartma sistemine takar.

	
	
	
	
	G.5.2
	Seviye ve basınç göstergelerini kontrol eder.

	
	
	
	
	G.5.3
	Filtrelerin tıkanıklık durumunu kontrol eder, gerekiyorsa filtreleri değiştirir.

	
	
	G.6
	Basınç test ünitesini hazırlamak
	G.6.1
	Basınç test ünitesinin temizliğini kontrol eder, gerekirse temizler.



	
	
	
	
	G.6.2
	Mekanik, pnömatik, hidrolik, su ve elektrik bağlantıları ile göstergelerin (basınç, metraj vb.) çalışıp çalışmadığını kontrol eder.

	
	
	
	
	G.6.3
	Basınç test ünitesinin su havuzunu kontrol eder.

	
	
	
	
	G.6.4
	Ürün çapına göre test kafalarını, baskı ayaklarını kontrol eder, gerekiyorsa değiştirir.

	
	
	
	
	G.6.5
	Sızdırmazlık contalarını kontrol ederek  gerekiyorsa değiştirir.

	
	
	
	
	G.6.6
	Su dolum ve basınç pompaların çalışıp çalışmadığını kontrol eder.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	H
	Sürekli elyaf sarma yöntemi ile boru üretmek
(devamı var)
	H.1
	Sürekli elyaf sarma makinesi ayarlarını yapmak
	H.1.1
	Ürünün çap, basınç ve dayanıklılık değerleri ile ürünle ilgili diğer yazılmış bilgileri makine bilgisayarına girer/girilmesini sağlar. 

	
	
	
	
	H.1.2
	Kum aralığını ve dozajını ayarlar.

	
	
	
	
	H.1.3
	Reçine ve sertleştirici dozajlarını ayarlar.

	
	
	
	
	H.1.4
	Elyafın beslenme pozisyonunu aynaya göre ayarlar. 

	
	
	
	
	H.1.5
	Yüzey tülü – polyester örgü (netting) besleme kollarını, baskı – tepe rulolarını, mikserleri ve kanalı (yalak) makineye takar.

	
	
	
	
	H.1.6
	Mikserin çalışıp çalışmadığını kontrol eder. 

	
	
	
	
	H.1.7
	Boru taşıma sehpa tekerlek ayarlarını yapar.

	
	
	
	
	H.1.8
	İndüksiyon ve kızılötesi ısıtıcı ayarlarını yapar.

	
	
	H.2
	Boru üretimi yapmak
	H.2.1
	Kalıp ayırıcı film üzerine yüzey tülünü besler.

	
	
	
	
	H.2.2
	Yüzey tülü yalakların altına geldiğinde sırayla sertleştirici, reçine ve elyafı kalıba sarar ve elyaf kırpıntılarını döker.

	
	
	
	
	H.2.3
	Kum motorunu çalıştırır, polyester örgü ve dış yüzey tülü beslemelerini yapar.



	
	
	
	
	H.2.4
	Baskı ve tepe rulolarını bastırır ve basınç ayarını yapar.



	
	
	
	
	H.2.5
	Son kat yüzey tülü sarılırken etiketleri yerleştirir. 



	
	
	
	
	H.2.6
	İndüksiyon ve kızılötesi ısıtıcıları devreye alır, ürünün sertleşmesini kontrol eder.



	
	
	
	
	H.2.7 
	Et kalınlığı ve çap kontrolünü talimatlarda belirtilen şekilde yapar. 

	
	
	
	
	H.2.8
	Ara kontrol numunesi alarak ilgili birime gönderir.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	H
	Sürekli elyaf sarma yöntemi ile boru üretmek
	H.3
	Üretilen boruyu kesmek
	H.3.1
	Ürün çapına göre kesme ünitesini ayarlar.

	
	
	
	
	H.3.2
	Üretim başladıktan sonra kalıptan çıkan borunun et kalınlığı istenilen seviyeye ulaşıncaya kadar boru ucundan belirtilen aralıklarla ölçüm numuneleri keser. 



	
	
	
	
	H.3.3
	Pah kırma ve çapı hassas ölçüye getirme ünitesini ayarlar.



	
	
	
	
	H.3.4
	Ürünü istenilen uzunluğa geldiğinde keser.



	
	
	
	
	H.3.5
	Pah kırma ve çapı hassas ölçüye getirme (boru kalibrasyonu) işlemlerini yapar.



	
	
	
	
	H.3.6
	Markalama yaparak ürünü taşıma sehpaları ile ilgili bölüme taşır. 



	
	
	
	
	H.3.7
	Basınç testini talimatlarda belirtilen şekilde yapar.

	
	
	H.4
	Manşon makinesinin ayarlarını yapmak
	H.4.1
	Ürün çapına göre kesme bıçağı ve kanal açma taşlarını ayarlar.

	
	
	
	
	H.4.2
	Merdane genişliğini çapa göre ayarlar.

	
	
	
	
	H.4.3
	Baskı tekerleklerinin açısını talimatlara göre ayarlar.

	
	
	H.5
	Manşon üretimi yapmak
	H.5.1
	Sürekli elyaf sarma yöntemini kullanarak manşon üretiminde kullanacağı manşon borusunu üretir.



	
	
	
	
	H.5.2
	Manşon borusunu taşıyıcı merdanelerin üzerine koyar ve durdurucu ruloya kadar getirir. 

	
	
	
	
	H.5.3
	Baskı tekerleklerini manşon borusunun üzerine indirir. 

	
	
	
	
	H.5.4
	Havalandırma ünitesini çalıştırır. 

	
	
	
	
	H.5.5
	Kesme ve kanal açma grubunu manşon borusunun içerisine getirerek çalıştırır.

	
	
	
	
	H.5.6
	Conta kanallarını ve durdurucu kanalını açar, açılan kanalların ölçü kontrollerini yapar. 

	
	
	
	
	H.5.7
	Kanalları açılan manşona conta ve durdurucuyu takar. 

	
	
	
	
	H.5.8
	Basınç testini talimatlarda belirtilen şekilde yapar.

	
	
	
	
	H.5.9
	Ürün markalamasını talimatlarda belirtilen şekilde yapar.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	I
	Kesikli elyaf sarma yöntemi ile boru/manşon üretmek
(devamı var)
	I.1
	Kesikli elyaf sarma makinesi ayarlarını yapmak
	I.1.1
	Ürünün çap ve basınç değerleri ile ürünle ilgili diğer yazılmış bilgileri makine bilgisayarına girer/girilmesini sağlar. 

	
	
	
	
	I.1.2
	Makine hız ve açı ayarlarını yapar.

	
	
	
	
	I.1.3
	Reçine ve sertleştirici dozajlarını ayarlar.

	
	
	
	
	I.1.4
	Elyafın beslenme pozisyonunu ayarlar. 

	
	
	
	
	I.1.5
	Yüzey tülünü, elyaf besleme kollarını, mikserleri, sıyırma bıçağını ve reçine haznesini makineye takar.

	
	
	
	
	I.1.6
	Kızılötesi ısıtıcı veya fırın ısı ayarlarını yapar.

	
	
	I.2
	Boru/manşon üretimi yapmak
	I.2.1
	Manşon üretiminde kalıba belirtilen contayı takar.

	
	
	
	
	I.2.2
	Reçine mikserini çalıştırır, reçine haznesine reçine besler.

	
	
	
	
	I.2.3
	Elyafın kuru kısmını keser.

	
	
	
	
	I.2.4
	Islanmış elyafı kalıba besler, makineyi çalıştırır.

	
	
	
	
	I.2.5
	Makine devir sayısını kontrol eder. belirtilen devir sayısında elyaf ve dış yüzey tülü beslemesi yapar.

	
	
	
	
	I.2.6
	Baskı rulosunu bastırır ve basınç ayarını yapar.

	
	
	
	
	I.2.7
	Son kat yüzey tülü sarılırken etiketleri yerleştirir. 

	
	
	
	
	I.2.8
	Manşon üretiminde kızılötesi ısıtıcıları devreye alır ve konumlarını ayarlar.

	
	
	
	
	I.2.9
	Boru üretiminde ürünü sertleşme için fırına sevk eder. 

	
	
	
	
	I.2.10
	Ürünü kalıptan çıkartıp pah kırma ve çapı hassas ölçüye getirme (boru kalibrasyonu) işlemleri ile et kalınlığı ve çap kontrolü yapar.

	
	
	
	
	I.2.11
	Boru üretimde kalıp üzerine yüzey tülünü besler.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	I
	Kesikli elyaf sarma yöntemi ile boru/manşon üretmek
	I.3
	Ürünün sertleşmesini (kürleşmesini) sağlamak
	I.3.1
	Kalıptaki ürünü sertleşme alanına bırakıp belirtilen süre boyunca bekleterek ve kendi ekseni etrafında dönmesini sağlayarak ürünün sertleşmesini sağlayıp sertleşmeyi kontrol eder.


	
	
	
	
	I.3.2
	Gerekli durumlarda ürünü talimatta belirtilen sıcaklık ve sürede kendi ekseni etrafında dönmesini sağlayarak fırında sertleştirir ve sertleşmeyi kontrol eder.



	
	
	I.4
	Ürünü kalıptan çıkartmak
	I.4.1
	Hidrolik ürün çıkartma sistemini çalıştırır ve ürünü veya kalıbı çekerek ürünü kalıptan çıkartır.

	
	
	
	
	I.4.2
	Pah kırma ve çapı hassas ölçüye getirme (boru kalibrasyonu) işlemlerini yapar.

	
	
	
	
	I.4.3
	Ürünü zarar görmeyecek biçimde muhafaza eder.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	J
	Savurma döküm yöntemi ile boru üretmek
	J.1
	Savurma döküm makinesi ayarlarını yapmak
	J.1.1
	Ürünün çap ve basınç değerleri ile ürünle ilgili diğer yazılmış bilgileri makine bilgisayarına girer/girilmesini sağlar. 

	
	
	
	
	J.1.2
	Makine hız ayarlarını yapar.

	
	
	
	
	J.1.3
	Reçine, sertleştirici ve hızlandırıcı dozajlarını ayarlar.

	
	
	
	
	J.1.4
	Kırpıcı kafa ayarı yapar.

	
	
	
	
	J.1.5
	Sıcak ve soğuk su sıcaklıklarını ayarlar.

	
	
	J.2
	Boru üretimi yapmak
	J.2.1
	Makineyi çalıştırarak kalıbın kendi ekseni etrafında dönmesini sağlar.

	
	
	
	
	J.2.2
	Kalıp üzerine sıcak su vererek kalıbı ısıtır.

	
	
	
	
	J.2.3
	Reçine mikserini, elyaf kırpıcısını, kum motorunu ve püskürtme kafasını çalıştırır.

	
	
	
	
	J.2.4
	Belirtilen adım sayısında püskürtme kafasının kalıbın içerisine girip çıkmasını sağlar ve kalıbın devrini kontrol eder.

	
	
	
	
	J.2.5
	Hammadde beslemesini kapatır, püskürtücü kafayı kalıptan çıkartır.

	
	
	
	
	J.2.6
	Kalıp içerisindeki ürünün üretildiği yerde sıcak su içinde ekseni etrafında dönmesine devam ederek sertleşmesini sağlar ve kontrol eder.

	
	
	
	
	J.2.7
	Kalıp üzerine soğuk su vererek kalıbı soğutur ve kalıbın dönmesini durdurur.

	
	
	J.3
	Ürünü kalıptan çıkartmak
	J.3.1
	Kalıp flanşını söker.



	
	
	
	
	J.3.2
	Besleme tarafından pistonla ürünü iterek ürünü kaydırır.

	
	
	
	
	J.3.3
	Ürünü çıkış yönünden ürünü çektirerek kalıptan çıkartır.

	
	
	
	
	J.3.4
	Pah kırma ve boy düzeltme işlemleri ile et kalınlığı ve çap kontrolünü yapar.

	
	
	
	
	J.3.5
	Basınç testini talimatlarda belirtilen şekilde yapar.

	
	
	
	
	J.3.6
	Ara kontrol numunesi alır ve ilgili birime gönderir.



	
	
	
	
	J.3.7 
	Yapışkanlı etiketleri belirtilen yerlere yapıştırır.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	K
	El yatırması yöntemi ile boru bağlantı elemanları üretmek
	K.1
	Elyafı kalıba/yüzeye yerleştirmek
	K.1.1
	Önceden ıslatılmış veya kuru hazırlanmış elyafı kalıba açık yer kalmayacak şekilde veya yüzeye yerleştirir.

	
	
	
	
	K.1.2
	Elyafı kalıba/yüzeye göre şekillendirir.

	
	
	K.2
	Elyafı reçine ile ıslatmak
	K.2.1
	Hazırlanmış reçineye belirtilen miktarda sertleştirici ilave eder ve karıştırır.



	
	
	
	
	K.2.2
	Reçineyi elyaf üzerine homojen olarak uygular.



	
	
	
	
	K.2.3
	Malzeme içerisinde oluşan hava kabarcıklarını giderir.



	
	
	
	
	K.2.4
	Kat planına uygun kat işlemesi yapar.



	
	
	
	
	K.2.5
	Oluşabilecek hataları (süzülme, hava kabarcığı, kuru bölge vb.) kontrol eder ve gerekli müdahalelerde bulunur.



	
	
	
	
	K.2.6
	Ürün tanıtım etiketini belirtilen yere ilave eder, ilgili kayıtları tutar.



	
	
	
	
	K.2.7
	Ürünü sertleşme alanında veya fırında belirtilen süre boyunca bekleterek ürünün sertleşmesini sağlar.

	
	
	K.3
	Ürünü kalıptan çıkartmak
	K.3.1
	Ürünün kalıptan çıkarılacak sertliğe gelip gelmediğini kontrol eder.

	
	
	
	
	K.3.2
	Kalıptaki ürünü uygun araçlarla çekerek kalıba ve ürüne zarar vermeden çıkartır, gerektiğinde basınçlı hava kullanır.

	
	
	
	
	K.3.3
	Ürünü zarar görmeyecek biçimde muhafaza eder.

	
	
	K.4
	Aksesuar ve montaj malzemelerini yerleştirmek
	K.4.1
	Aksesuar ve montaj malzemelerini ürün üzerinde belirtilen yerlere yerleştirir.

	
	
	
	
	K.4.2
	Aksesuar ve montaj malzemelerini belirtilen şekilde (mekanik montaj, yapıştırma, sıkı geçme, laminasyon vb.) ürün üzerine sabitler.

	
	
	
	
	K.4.3
	Yaptığı işlemin uygunluğunu kontrol eder/edilmesini sağlar.

	
	
	K.5
	Boru bağlantı elemanlarını boruya monte etmek
	K.5.1
	Boruya monte edilecek bağlantı elemanı ölçüsünde delik açar.

	
	
	
	
	K.5.2
	Yüzeyi belirtilen ölçü ve açıda taşlar, bağlantı elemanlarını yerleştirir.

	
	
	
	
	K.5.3
	Kat planına göre elyafı yüzeye yerleştirerek reçine ile ıslatır, sertleşmesini kontrol eder.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	L
	Ürünün son işlemlerini yapmak
(devamı var)
	L.1
	Ürünü kontrol etmek
	L.1.1
	Kalıp ayırıcı filmi çıkartır.

	
	
	
	
	L.1.2
	Ürünün görsel, sertlik, ağırlık ve boyut kontrollerini yapar.

	
	
	
	
	L.1.3
	Üründe tespit edilen hataları türüne göre tamir eder veya ilgili birimden onay alarak hurdaya ayırır.



	
	
	
	
	L.1.4
	Ürünün uygunluğu için ilgili birimden onay alır.

	
	
	L.2
	Ürünü taşlamak ve tesviye etmek
	L.2.1
	Ürünün çapaklarını temizler, belirtilen yerleri ürün üzerinden keserek çıkartır, belirlenen yerlere istenilen ölçüde delik açar.

	
	
	
	
	L.2.2
	Kenar hatlarını düzeltmek üzere tesviye yapar.

	
	
	L.3
	Ürün tamir işlemlerini yapmak
	L.3.1
	Ürünün belirtilen yöntemlere göre tamirini yapar.

	
	
	
	
	L.3.2
	Tamir sonrasında ilgili birimden onay alır.

	
	
	L.4
	Ürün markalama işlemlerini yapmak
	L.4.1
	Markalama için ürün bilgilerini içeren şablonu hazırlar.

	
	
	
	
	L.4.2
	Hazırlanmış şablonu ürünün belirtilen yerlerine yerleştirir.

	
	
	
	
	L.4.3
	Şablona boyayı uygulayarak markalamayı yapar.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	L
	Ürünün son işlemlerini yapmak
	L.5
	Basınç testi yapmak
	L.5.1
	Ürünü, kaldırma ayaklarıyla basınç ünitesi disklerine ilgili test standardına göre yerleştirir.

	
	
	
	
	L.5.2
	Test ünitesinin gövdesini ürüne yaklaştırarak ürünün her iki ucunu kapatır.

	
	
	
	
	L.5.3
	Ürünün içine belirlenen seviyede su dolmasını sağlar.

	
	
	
	
	L.5.4
	Ürün içerisindeki havayı tahliye vanası kullanılarak boşaltır.



	
	
	
	
	L.5.5
	Basınç pompasını çalıştırarak su basıncını belirtilen değere çıkartır.



	
	
	
	
	L.5.6
	Belirtilen basınçta, belirtilen süre kadar bekletir.

	
	
	
	
	L.5.7
	Gözle (sızdırma, terleme vb.) kontroller yapar.

	
	
	
	
	L.5.8
	Boşaltma vanasını açarak, ürün içerisindeki suyu havuza boşaltır.

	
	
	
	
	L.5.9
	Test ünitesinin gövdelerini açıp ürünü test ünitesinden çıkararak test sonuçlarını kaydeder ve ilgili birime iletir.

	
	
	L.6
	Ürüne manşon takmak
	L.6.1
	Ürünü manşon takılacak alana getirir.

	
	
	
	
	L.6.2
	Manşon contasına kaydırıcı sürer.

	
	
	
	
	L.6.3
	Ürünü sabitler ve manşonu durdurucuya kadar iterek ürüne takar.

	
	
	
	
	L.6.4
	Göz kontrolünü yapar.

	
	
	L.7
	Ürünü boyamak
	L.7.1
	Ürünün yüzeyini boyaya hazırlar.   

	
	
	
	
	L.7.2
	Jelkot veya boyayla ürünü boyar.

	
	
	
	
	L.7.3
	Ürünü kurumaya bırakarak kuruma kontrolünü yapar.

	
	
	L.8
	Ürünü sevkiyata hazırlamak
	L.8.1
	Ürünü belirtilen şekilde paketleyerek paket üzerine ilgili etiketleri yapıştırır.

	
	
	
	
	L.8.2
	Ürünü stok veya sevkiyat alanına taşır/taşınmasını sağlar.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	M
	Makine, ekipman ve teçhizatın bakımını ve temizliğini yapmak
(devamı var)
	M.1
	Çalışma ortamı, ekipman ve teçhizatları temizlemek
	M.1.1
	Kalıbı yabancı madde kalmayacak şekilde temizleyerek belirtilen alana taşır/taşınmasını sağlar.

	
	
	
	
	M.1.2
	Kullandığı alet ve ekipmanlar ile kişisel koruyucu donanımlarını temizler.

	
	
	
	
	M.1.3
	Üretim sistemlerindeki ekipmanları (çek valf, filtre vb.) kontrol eder.

	
	
	
	
	M.1.4
	Etrafa dökülen kimyasalları (reçineyi, aseton vb.) yanma tehlikesine karşı önlem alarak temizler.

	
	
	
	
	M.1.5
	Çalışma ortamını bir sonraki üretim için temizleyerek hazır hale getirir.

	
	
	M.2
	Sürekli ve kesikli elyaf sarma makinelerinin bakımını ve temizliğini yapmak
	M.2.1
	Mikser ve reçine kanallarını veya haznesini temizleme çözeltisi ile temizler.






	
	
	
	
	M.2.2
	Reçine ve sertleştirici filtreleri ile elyaf kılavuz ve taraklarını temizler.

	
	
	
	
	M.2.3
	Sürekli elyaf sarma makinesinde kırpıcı bıçakları ve lastiklerini basınçlı hava veya temizleme çözeltisi ile temizler, gerekirse değiştirir.

	
	
	
	
	M.2.4
	Sürekli elyaf sarma makinesinde kırpıcı motor ve kayışlarını temizleyerek gerekirse kayışları değiştirir.



	
	
	
	
	M.2.5
	Sürekli elyaf sarma makinesinde kum besleme ünitesini, motorunu ve kayışlarını temizler, gerekirse kayışları değiştirir.



	
	
	
	
	M.2.6
	Sürekli elyaf sarma makinesinde iticilerin temizliğini yapar,  rulmanlarını kontrol edip gerekiyorsa değiştirir. 

	
	
	
	
	M.2.7
	İndüksiyon suyunu kontrol ederek gerekiyorsa ilave eder.



	
	
	
	
	M.2.8
	Havalandırma ve toz emiş sistemindeki filtreleri temizler.



	
	
	
	
	M.2.9
	Sürekli elyaf sarma makinesinde çelik bant yüzeyini temizler, gerekli durumlarda değiştirir.

	
	
	
	
	M.2.10
	Kesikli elyaf sarma makinesinde kalıp yüzeyini temizler.

	
	
	
	
	M.2.11
	Merdanelerin ve taşıyıcı hattın temizliğini yapar.

	
	
	
	
	M.2.12
	Mekanik aksamın kontrolünü yaparak gevşek kısımları sıkıp yağlar.

	
	
	
	
	M.2.13
	Sürekli elyaf sarma makinesinde çubuk üzerindeki rulmanların bakımını yaparak gerekirse değiştirir.



	
	
	
	
	M.2.14
	Makine üzerine ve etrafına dökülmüş kalıntıları talimatlarda belirtilen şekilde temizler.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	M
	Makine, ekipman ve teçhizatın bakımını ve temizliğini yapmak
(devamı var)
	M.3
	Savurma döküm 
makinesinin bakımını ve temizliğini yapmak
	M.3.1
	Mikser, reçine, sertleştirici ve hızlandırıcı kanallarını temizleme çözeltisi ile temizler.

	
	
	
	
	M.3.2
	Reçine, sertleştirici ve hızlandırıcı filtreleri ile elyaf kılavuz ve borularını temizler.

	
	
	
	
	M.3.3
	Kırpıcı bıçakları ve lastiklerini basınçlı hava veya temizleme çözeltisi ile temizler, gerekirse değiştirir.

	
	
	
	
	M.3.4
	Kum besleme ünitesini, havalandırma ve toz emiş sistemindeki filtreleri,  kalıp iç yüzeyini ve taşıyıcı hattını temizler.



	
	
	
	
	M.3.5
	Mekanik aksamın kontrolünü yapar, gevşemişse sıkar ve yağlar.

	
	
	
	
	M.3.6
	Kalıp üzerindeki rulmanların bakımını yapar, gerekirse değişimini sağlar.

	
	
	
	
	M.3.7
	Kalıbı çeviren kayış-kasnak sisteminin kayışlarını kontrol eder, gerekirse değiştirir.

	
	
	
	
	M.3.8
	Su hatlarını talimatlarda belirtilen şekilde kontrol eder.  

	
	
	
	
	M.3.9
	Makine üzerine ve etrafına dökülmüş kalıntıları temizler.

	
	
	M.4
	Hidrolik ürün çıkartma sisteminin bakımını ve temizliğini yapmak
	M.4.1
	Sıyırma başlıklarını ve filtreleri temizler, gerekiyorsa değiştirir.

	
	
	
	
	M.4.2
	Hidrolik seviyesini kontrol ederek gerekiyorsa ilave yapar.

	
	
	
	
	M.4.3
	Makine üzerine ve etrafına dökülmüş kalıntıları temizler.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	M
	Makine, ekipman ve teçhizatın bakımını ve temizliğini yapmak
	M.5
	Manşon makinesinin bakımını ve temizliğini yapmak
	M.5.1
	Filtreleri temizleyerek gerekiyorsa değiştirir.

	
	
	
	
	M.5.2
	Kanal açma taşlarını, kesme bıçağını ve baskı tekerleklerini kontrol eder, gerekiyorsa değiştirir.

	
	
	
	
	M.5.3
	Hidrolik seviyesini kontrol eder, eksilmişse tamamlar. 

	
	
	
	
	M.5.4
	Makine üzerine ve etrafına dökülmüş kalıntılar ile taşıyıcı merdaneleri temizler.

	
	
	
	
	M.5.5
	Toz çökertme sistemini kontrol eder ve temizler.

	
	
	M.6
	Basınç test ünitesinin bakımını ve temizliğini yapmak
	M.6.1
	Basınç test ünitesinin temizliğini kontrol edip gerekirse temizler.

	
	
	
	
	M.6.2
	Hidrolik yağ seviyesini kontrol ederek gerekiyorsa ilave yapar. 

	
	
	
	
	M.6.3
	Hidrolik filtresini kontrol eder, gerekiyorsa değiştirir.

	
	
	
	
	M.6.4
	Basınç test ünitesinin su havuzunu kontrol eder, eksik seviyede ise tamamlar ve gerekirse temizler.

	
	
	
	
	M.6.5
	Sızdırmazlık contalarını kontrol eder, gerekiyorsa değiştirir.

	
	
	
	
	M.6.6
	Makine üzerine ve etrafına dökülmüş kalıntıları talimatlarda belirtilen şekilde temizler.


	Görevler
	İşlemler
	Başarım Ölçütleri

	Kod
	Adı
	Kod
	Adı
	Kod
	Açıklama

	N
	Mesleki gelişim faaliyetlerini yürütmek
	N.1
	Eğitim planlama ve organizasyon çalışmalarına 
katılmak
	N.1.1
	Hizmet içi eğitim programlarının bilgi, beceri ve yetkinliklerin gelişimini destekleyecek şekilde oluşturulmasına katkı sağlar.

	
	
	
	
	N.1.2
	Periyodik veya bir defaya özgü eğitim ihtiyaçlarını zaman planlaması açısından değerlendirir.

	
	
	
	
	N.1.3
	Gerektiğinde, astlara ve diğer çalışanlara yönelik eğitimlerde görev alarak bilgi ve deneyimlerini aktarır.

	
	
	N.2
	Bireysel mesleki gelişimi konusunda çalışmalar 

yapmak
	N.2.1
	Mesleğe ilişkin yasal düzenlemeler bilgisinin güncelliğini sağlamak için resmi kuruluşların mevzuat bilgi sistemini periyodik olarak takip eder.

	
	
	
	
	N.2.2
	Meslek ile ilgili yayınları, teknolojik gelişmeleri periyodik olarak takip eder.

	
	
	
	
	N.2.3
	Mesleki gelişime yönelik toplantı, seminer vb. etkinlikleri araştırarak gerektiğinde katılım sağlar.


3.2. Kullanılan Araç, Gereç ve Ekipman
1. Aksesuar malzemeleri

2. Ambalaj malzemesi 

3. Anahtar ve tornavida çeşitleri

4. Aparat çeşitleri

5. Ayırıcı film

6. Bant çeşitleri

7. Basınç test ünitesi

8. Beher kapları

9. Bıçak çeşitleri

10. Boya makinesi ve tabancası

11. Cıvata çeşitleri

12. Conta çeşitleri

13. Dekupaj

14. Dolgu ve katkı malzemeleri

15. Elyaf çeşitleri

16. Elyaf püskürtme kafası

17. Fırça ve rulo çeşitleri

18. Fırın

19. Filtre çeşitleri

20. Folyo çeşitleri

21. Freze

22. Hava tabancası

23. Havalandırma sistemi

24. Hidrolik ürün çıkartma makinesi

25. Hortum çeşitleri

26. İlk yardım malzemeleri

27. Jelkot çeşitleri

28. Kafes çeşitleri

29. Kalıp çeşitleri ve kalıp ayırıcı

30. Karıştırıcı çeşitleri

31. Kaydırıcı 

32. Kaynak makinesi

33. Kazan çeşitleri 

34. Kesikli elyaf sarma makinesi

35. Kırtasiye malzemeleri

36. Kişisel koruyucu donanımr (Başlık, eldiven, toz maskesi, kulak tıkacı, iş elbisesi vb.)
37. Kompresör

38. Koruyucu film

39. Makas çeşitleri

40. Manşon makinesi

41. Matkap çeşitleri

42. Mengene

43. Merdane çeşitleri

44. Montaj malzemeleri

45. Ölçü aletleri

46. Palet çeşitleri

47. Pompa çeşitleri 

48. Reçine çeşitleri

49. Rulo çeşitleri

50. Savurma döküm makinesi

51. Sehpa ve raf çeşitleri

52. Sertleştirici çeşitleri

53. Sertlik ölçer

54. Spatula

55. Streç makinesi

56. Sürekli elyaf sarma makinesi

57. Şablon çeşitleri

58. Taş motoru

59. Taşıma ve kaldırma araçları

60. Temizlik malzemeleri

61. Terazi çeşitleri

62. Vakum pompası

63. Yaş film tarağı

64. Zımpara çeşitleri
65. Zımpara makinesi
3.3. Bilgi ve Beceriler
1. Acil durum bilgisi

2. Analitik düşünme becerisi
3. Araç, gereç ve ekipman kullanım bilgi ve becerisi

4. Atık yönetimi bilgisi

5. Boya uygulama bilgisi
6. Çevre koruma uygulamaları bilgisi
7. Doğal kaynakların etkin kullanımı bilgisi

8. El aletleri ile güvenli çalışma bilgisi ve becerisi

9. El becerisi
10. El yatırması yöntemiyle kompozit ürün üretme bilgi ve becerisi
11. El-göz koordinasyon becerisi
12. Elyaf çeşitlerini ayırt etme becerisi

13. Elyaf sarma yöntemi ile kompozit ürün üretme bilgi ve becerisi
14. Görsel yetenek
15. Hijyen bilgisi

16. İlk yardım bilgisi

17. İş organizasyonu bilgi ve becerisi

18. İş sağlığı ve güvenliği önlemleri bilgisi

19. İşyeri çalışma talimatları bilgisi

20. Kalite kontrol prensipleri bilgisi

21. Kalite yönetim sistemi bilgisi 

22. Kayıt tutma bilgi ve becerisi

23. Kimyasal maddelerle güvenli çalışma bilgisi

24. Kişisel koruyucu donanım kullanım ve bakım bilgisi

25. Kompozit ürün bilgisi
26. Makine, ekipman ve teçhizat bakım ve temizlik bilgisi
27. Malzeme bilgisi
28. Mesleğe ilişkin yasal düzenlemeler bilgisi

29. Mesleki kimya bilgisi
30. Mesleki matematik bilgisi 

31. Mesleki terim bilgisi

32. Öğrenme ve öğrendiğini aktarabilme becerisi
33. Ölçme ve ölçme araçlarını kullanma bilgi ve becerisi
34. Savurma döküm yöntemi ile kompozit ürün üretme bilgi ve becerisi

35. Sayaç okuma ve kullanma bilgisi
36. Sözlü ve yazılı iletişim becerisi
37. Taşıma ve kaldırma araçları kullanma bilgi ve becerisi

38. Teknik dokümanları okuma ve anlama bilgi ve becerisi

39. Temel bilgisayar kullanım bilgisi
40. Temel çalışma mevzuatı bilgisi

41. Yangın önleme ve yangınla mücadele bilgisi
42. Zamanı iyi kullanma becerisi
3.4. Tutum ve Davranışlar
1. Amirlerine ve çalışma arkadaşlarına doğru ve zamanında bilgi aktarmak

2. Bilgi, tecrübe ve yetkisi dahilinde karar vermek  

3. Çevre korumaya karşı duyarlı olmak

4. Değişime ve yeniliklere açık olmak ve değişen koşullara uyum sağlamak

5. Doğal kaynakların tüketiminde tasarruflu hareket etmek

6. Ekip içinde uyumlu çalışmak

7. İnsan ilişkilerine özen göstermek

8. İş sağlığı ve güvenliği kurallarına uyarak çalışmak

9. İş yerine ait araç, gereç ve donanımın kullanımına özen göstermek

10. İşyeri tertibine ve çalışma disiplinine özen göstermek
11. Karşılaşılan sorunlara çözüm odaklı yaklaşmak
12. Kişisel bakım ve hijyenine dikkat etmek

13. Mesleki eğitimlere katılma ve mesleki gelişiimi konusunda istekli olmak

14. Süreç kalitesine ve detaylara özen göstermek
15. Uygun (sözlü ve sözlü olmayan) iletişim becerileri sergilemek
16. Zamanı iyi kullanmak

4. ÖLÇME, DEĞERLENDİRME VE BELGELENDİRME
Kompozit Ürün Üretim Elemanı (Elyaf Sarma ve Savurma Döküm) (Seviye 3) meslek standardını esas alan ulusal yeterliliklere göre belgelendirme amacıyla yapılacak ölçme ve değerlendirme, gerekli şartlarınn sağlandığı ölçme ve değerlendirme merkezlerinde yazılı ve/veya sözlü teorik ve uygulamalı olarak gerçekleştirilecektir.
Ölçme ve değerlendirme yöntemi ile uygulama esasları bu meslek standardına göre hazırlanacak ulusal yeterliliklerde detaylandırılır. Ölçme ve değerlendirme ile belgelendirmeye ilişkin işlemler Mesleki Yeterlilik, Sınav ve Belgelendirme Yönetmeliği çerçevesinde yürütülür.
� Mesleğin yeterlilik seviyesi, sekizli (8) seviye matrisinde seviye (3) olarak belirlenmiştir.
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