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ONSOZ

CNC Programcis1 (Seviye 5) Ulusal Yeterliligi 5544 sayili Mesleki Yeterlilik Kurumu
(MYK) Kanunu ile anilan Kanun uyarinca c¢ikartilan “Mesleki Yeterlilik, Sinav ve

Belgelendirme Yonetmeligi” hiikiimlerine gére hazirlanmistir.

Yeterlilik taslagi, 30.03.2012 tarihinde imzalan isbirligi protokolil ile gérevlendirilen Ankara
Sanayi Odasi 1. Organize Sanayi Bolgesi (ASO 1.0SB) tarafindan hazirlanmistir. Hazirlanan
taslak hakkinda sektordeki ilgili kurum ve kuruluslarin gorisleri alinmig ve goriisler
degerlendirilerek taslak tizerinde gerekli diizenlemeler yapilmistir. Nihai taslak MYK Metal
Sektor Komitesi tarafindan incelenip degerlendirildikten ve Komitenin uygun gorisii
alindiktan sonra, MYK Yonetim Kurulunun 26.09.2012 tarih ve 2012/69 sayili karart ile

onaylanarak Ulusal Yeterlilik Cergevesine (UYC) yerlestirilmesine karar verilmistir.
Yeterliligin hazirlanmasi, goriis bildirilmesi, incelenmesi ve dogrulanmasinda katki saglayan
kisi, kurum ve kuruluslara goriis ve katkilart ic¢in tesekkiir eder, yararlanabilecek tim

taraflarin bilgisine sunariz.

Mesleki Yeterlilik Kurumu
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GIRIS

Ulusal yeterliligin hazirlanmasinda, sektor komitelerinde incelenmesinde ve MYK Ydnetim
Kurulu tarafindan onaylanarak yiirlirliige konulmasinda temel olgiitler Mesleki Yeterlilik,

Sinav ve Belgelendirme Y Onetmeliginde belirlenmistir.
Ulusal yeterlilikler asagidaki unsurlari icermektedir;

a)Yeterliligin ad1 ve seviyesi,

b)Yeterliligin amaci,

c)Yeterlilige kaynak teskil eden meslek standardi, meslek standardi birimleri/gorevleri
veya yeterlilik birimleri,

¢)Yeterlilik sinavina giris i¢in aranan sartlar,

d)Yeterlilik birimleri bazinda 6grenme ¢iktilar1 ve basarim dlgiitleri,

e)Yeterliligin kazanilmasinda uygulanacak Ol¢me, degerlendirme ve degerlendirici
Olgiitleri

f)Yeterlilik belgesinin gegerlilik siiresi, yenilenme sartlari, belge sahibinin gézetimine
iligkin sartlar,

g)Yeterliligi gelistiren kurum/kurulus ve dogrulayan Sektor Komitesi.

Ulusal yeterlilikler ulusal meslek standartlari ve/veya uluslararasi meslek standartlari esas

alinarak olusturulur.

Ulusal yeterlilikler;
»  Orgiin ve yaygin egitim ve dgretim kurumlari,
= Yetkilendirilmis belgelendirme kuruluslari,
= Kuruma yetkilendirme 6n bagvurusunda bulunmus kuruluslar,
= Ulusal meslek standard1 hazirlamis kuruluslar,

= Meslek kuruluslar ile bunlarin miisterek ¢alismastyla olusturulur.
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12UY0082-5 CNC PROGRAMCISI ULUSAL YETERLILiGi

1 | YETERLILIGIN ADI CNC PROGRAMCISI
2 | REFERANS KODU 12UY0082-5
3 | SEVIYE 5
ULUSLARARASI
* | SINIFLANDIRMADAKI YERI ISCO 08: 3115
5 | TUR -
6 | KREDi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 26.09.2012
7 | B)REVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIHI -
Bu yeterlilik CNC Programcisi Seviye 5 Mesleginde
olmasi1 gereken bilgileri, becerileri ve yetkinlikleri
8 | AMAC belirleme, Ol¢me-degerlendirme ve belgelendirme
amactyla hazirlanmistir.
9 | YETERLILIGE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDART(LAR)I

12UMS0216-4 CNC PROGRAMCISI (SEVIYE 4) ULUSAL MESLEK STANDARDI
12UMS0216-5 CNC PROGRAMCISI (SEVIYE 5) ULUSAL MESLEK STANDARDI

10 | YETERLILIK SINAVINA GiRiS SART(LAR)I

11 | YETERLILIGIN YAPISI

11-a) Zorunlu Birimler

12UY0082-4/A1 CNC ISLERINDE iSG VE CEVRE GUVENLIK ONLEMLERI

12UY0082-4/A2 KALITE YONETIM SISTEMI, iS ORGANIZASYONU YAPILMASI VE MESLEK{
GELISIM FAALIYETLERI

12UY0082-5/A3 BILGISAYAR DESTEKLi TASARIM PROGRAMI KULLANMAK
12UY0082-5/A4 CNC KODLARINI YAZMA, BILGISAYAR DESTEKLI IMALAT PROGRAMI
KULLANMA

12UY0082-5/A5 TAKIM SECIMI YAPARAK, TEZGAHI PROGRAMA GORE AYARLAMA
12UY0082-5/A6 PROGRAMLAMA YAPACAGI TEZGAHI KULLANMA

11-b) Se¢meli Birimler

11-¢) Birimlerin Gruplandirilma Alternatifleri ve ilave Ogrenme Ciktilari

Aday yeterli sayilabilmesi i¢in tiim yeterlilik birimlerini almas1 gerekmektedir.

12 | OLCME VE DEGERLENDIRME

Aday zorunlu yeterlilik birimlerinin sinavlarinda basarili olmalidir. A1 ve A2 birimleri i¢in sadece teorik
smavlar yapilir. A3, A4, AS ve A6 birimlerinin teorik siavi birlikte uygulanabilir. Performans sinavi ise
birlikte veya ayr1 ayr1 uygulanabilir.

CNC Programcisi (Seviye 4) belgesine sahip kigiler, CNC Programcisi (Seviye 5) Mesleki Yeterlilik
Belgesi almak isterlerse, CNC Programcisi (Seviye 4) belgesinin gegerlilik siiresi igerisinde miiracaat
ettikleri takdirde 12UY0082-4/A1 ve 12UY0082-4/A2 birimlerinden muaf tutulurlar.
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Lo .. . Yeterlilik belgesinin  gecgerlilik  siiresi, belgenin
e e e diizenlendigi tarihten itibaren 5 yildir.
Adayin performansi, mesleki yeterlilik belgesinin
14 | GOZETIM SIKLICI ge':g:erlilik stiresi i‘gerisinde, ikinci yilin sonur_ldan
itibaren en az bir kez Sinav ve Belgelendirme
Kurulusu tarafindan gézetime tabi tutulur.
llgili sektérde en az 2 wyilhk calistigim
belgelendirenlerin belgelerinin yenilenmesinde, varsa
BELGE YENILEMEDE sadece giincelleme yapilan yeterlilik birimlerinden
15 | UYGULANACAK OLCME- yapilacak sinavlardan basarili  olmasi  gerekir.
DEGERLENDIRME YONTEMI Giincelleme yoksa belge sinavsiz yenilenir. Istenen
evraklart saglayamayanlarin belgeleri yenilenmez.
Yeniden belge almak i¢in miiracaat ederler.
16 YETERLILiGi GELISTIREN ANKARA SANAYI ODASI 1. ORGANIZE SANAYI
KURULUS(LAR) BOLGESI
YETERLILIGI DOGRULAYAN . ; :
17 SEKTOR KOMITESI MYK METAL SEKTOR KOMITESI
MYK YONETIM KURULU ONAY
18 TARIHI VE SAYISI 26.09.2012 — 2012/69
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12UY0082-4/A1 iISG VE CEVRE GUVENLIK ONLEMLERI YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIK BIRIMI ADI | CNC ISLERINDE ISG VE CEVRE GUVENLIK ONLEMLERI
2 | REFERANS KODU 12UY0216-4/A1
3 | SEVIYE 4
4 | KREDi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 26.09.2012
5 | B)REVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIiHI -

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0216-4 CNC PROGRAMCISI (SEVIYE 4) ULUSAL MESLEK STANDARDI

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: iISG 6nlemlerini aciklar.

Basarim Olciitleri:

1.1 Islemler sirasinda karsilasilabilecek olas1 ISG tehlike ve risklerini agiklar.

1.2 Risk ve tehlike durumlarina kars1 alinmasi gereken 6nlemleri agiklar.

1.3 Calisanlarin uymasi gereken ISG onlemlerini agiklar.

1.4 Onlenemeyen risklerden korunmak amaciyla kullanilmas: gereken kisisel koruyucu donanimlari
listeler.

1.5 Caligma alani ile ilgili uyulmasi gereken ISG énlemlerini agiklar.

1.6 Statik elektrik risklerine kars1 nasil topraklama yapilacagini agiklar.

1.7 Is saglii ve giivenligi koruma ve miidahale araglarin listeler.

1.8 Riskli maddelerin belirlenmis yerlerde depolanma yontemlerini agiklar.

1.9 Yanici ve parlayici malzemelerin giivenli bir sekilde saklanmasini saglar.

Ogrenme Ciktis1 2: Cevre koruma 6nlemlerini aciklar.

Basarim Olgiitleri:

2.1 Islemler ile ilgili ¢evresel tehlikeleri tanimlar.

2.2 Risk ve tehlike durumlarina kars1 alinmasi gereken dnlemleri agiklar.

2.3 Cevre koruma dnlemlerinin nasil uygulanacagini agiklar.

2.4 Donistiiriilebilen malzemelerin geri kazanimi igin gerekli dnlemleri agiklar.
2.5 Tehlikeli ve zararl atiklarin depolanma yontemlerini agiklar.

2.6 Yanici ve parlayict malzemelerin giivenli bir sekilde saklanmasini saglar.
2.7 Dokiilme ve sizintilara karsit kullanilacak uygun donanimlar1 tanimlar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

(T1) Coktan tek segmeli yazili sinav.

(T1) Sinav yazili olarak yapilabilecegi gibi, BTS/ITS sistemi ile yapilabilir.

(T1) smavinda esit puanli toplam en az 10 soru sorulur, adayin en az yiizde 70 oraninda basarili olmasi
gerekir. Soru basina ortalama siire 2 dakikadir.

Teorik sinav, 12UMS0216-4 CNC Programcisi (Seviye 4) Ulusal Meslek Standardinda bulunan A ve B
gorevlerinde yer alan basarim 6l¢iitlerini kapsamalidir.
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8 b) Performansa Dayal Sinav

Performansa dayali sinav ongoriilmemektedir.

8 ¢) Olgme ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

9 YETERLILIK BiRiMiNi GELIiSTIREN ANKARA SANAYTODASI 1.ORGANIZE
KURUM/KURULUS(LAR) SANAYI BOLGESI MUDURLUGU
YETERLILIK BIRIMINIi DOGRULAYAN ) e

WS | e T MYK METAL SEKTOR KOMITESI

1 gg{lfssleNETlM KURULU ONAY TARIHI ve | . 0 o015 5012/69

EKLER

EK A1-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas: icin Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler

Bu birimin kazandirilmasi i¢in asagida tanimlanan igerigine sahip bir egitim programinin

tamamlanmasi tavsiye edilir.

Egitim icerigi:
1. Acil durum bilgisi
Analitik diisiinme yetenegi
Arag, gere¢ ve donanim kullanma bilgi ve becerisi

Atiklarin kaynakta dogru ayrilmasi, geri doniisiim faaliyetleri bilgisi

Bilgisayar ve yazilim kullanim bilgi ve becerisi
Calisma ve kontrol prosediirleri bilgisi

2

3

4.

5. Basit ilk yardim bilgisi

6

7

8 Cevre koruma yontemleri bilgisi
9

Dogal kaynaklarin (su, elektrik, dogalgaz, ham maddeler vb.) etkin kullanim1 bilgisi

10.  Ekip yonetim becerisi

11. Is saghig ve giivenligi bilgisi

12.  lsyeri calisma talimatlar bilgisi
13. Mesleki yasa ve yonetmelik bilgisi
14. Planlama bilgi ve becerisi

15.  Soézlii ve yazilim iletisim yetenegi
16. Temel ¢alisma mevzuati bilgisi

17.  Yangin 6nleme, yanginla miicadele, acil durum ve tahliye bilgisi

18. Zamani iyi kullanma becerisi
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12UY0082-4/A2 KALITE YONETIM SiSTEMI, iS ORGANIZASYONU YAPILMASI VE
MESLEKI GELISIM FAALIYETLERI YETERLILIK BiRiMi

2 | REFERANS KODU 12UY0082-4/A2
3 | SEVIYE 4
4 | KREDi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 26.09.2012
5 | B)REVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIiHI -
6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0216-4 CNC PROGRAMCISI (SEVIYE 4) ULUSAL MESLEK STANDARDI

7

OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: Kalite uygulamalarimi tammlar.

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6

1.7

Basarim Olciitleri:

Islem formlarinda yer alan talimatlar listeler.

Makine, alet, donanim ya da sistemin Kkalite gerekliliklerine uygun olarak ¢aligtiritlmasini agiklar.
Kalite saglamadaki teknik islemleri agiklar.

Yapilacak islemin tiirline gore kalite saglama tekniklerini uygulayarak formlar1 doldurur.
Operasyon bazinda ¢aligmalarin kalitesini denetleme ¢aligmalarina katilir.

Makine, alet, donanim ya da sistem iizerinde yapilan ayarlarin talimatlara uygunlugunu kontrol
eder.

Caligma sirasinda saptanan uygunsuzluklar: kimlere bildirecegini ve kayitlarini tutmasini bilir.

Ogrenme Ciktisi 2: Is organizasyonunun nasil yapacagim aciklar.

2.1
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9

Basarim Olgiitleri:

Yapilan isin kaydini tutma gerekcelerini ve nasil tutulacagini agiklar.

Ekip ¢alismalarindan bilgi edinme yollarin agiklar.

Ise baslamadan 6nce is emrini ve projeyi alir.

Daha 6nce benzer isleri yapan kisi/ekiplerden bilgi/gorts alir.

Yapilacak ise iliskin kullanilacak arag-gere¢ ve malzemeyi secer.

Yapilan isi kontrol etme yontemini agiklar.

Eksik ve hatalar1 kayit altina almas1 gerektigini agiklar.

Yapilan is hakkinda rapor hazirlar.

Gerekli formlar1 doldurup imzalattirarak teslim islemlerini tamamlamay1 ve kime bilgi verecegini
agiklar.

Ogrenme Ciktis1 3: Mesleki gelisim icin gerceklestirilmesi gereken faaliyetleri tammlar.

3.1
3.2

Basarim Olgiitleri:

Egitim ihtiyag¢larini nasil giderebilecegini agiklar.
Meslegi ile ilgili yenilikleri nasil takip edecegini agiklar.

3.3 Bilgi ve deneyimlerini birlikte ¢alistigi kisilere nasil aktarabilecegini agiklar.
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8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

(T1) Coktan tek se¢meli yazili sinav.

(T1) Sinav yazili olarak yapilabilecegi gibi, BTS/ITS sistemi ile yapilabilir.

(T1) sinavinda esit puanlt toplam en az 10 soru sorulur, adayin en az ylizde 70 oraninda basarili olmasi
gerekir. Soru basina ortalama siire 2 dakikadir.

Teorik simav, 12UMS0216-4 CNC Programcisi (Seviye 4) Ulusal Meslek Standardinda bulunan C, D ve J
gorevlerinde yer alan basarim o6l¢iitlerini kapsamalidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

Performansa dayali sinav ongoriilmemektedir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

o | YETERLILIK BIRIMINI GELISTIREN ANKARA SANAY[ ODASI 1.ORGANIZE
KURUM/KURULUS(LAR) SANAYi BOLGESI MUDURLUGU
YETERLILIK BIRIMINI DOGRULAYAN . S

10 | cEKTOR KOMITESI MYK METAL SEKTOR KOMITESI

1 gg{lfSXI{ONETIM KURULU ONAY TARIHI ve | . 0 5015 5612/69

EKLER

EK A2-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas: icin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler
Bu birimin kazandirilmasi i¢in asagida tanimlanan igerigine sahip bir egitim programinin
tamamlanmasi tavsiye edilir.

Egitim icerigi:

1.  Bilgisayar ve yazilim kullanim bilgi ve becerisi

2. Calisma ve kontrol prosediirleri bilgisi
3. Ekip yOnetim becerisi

4. s organizasyonu bilgi ve becerisi

5. Isyeri ¢alisma talimatlar1 bilgisi

6. Kalite dokiimantasyonu bilgisi

7. Kalite kontrol prensipleri bilgisi

8. Kalite yonetim sistemi bilgisi

9.  Kayit tutma bilgi ve becerisi

10. Mesleki yabanc dil bilgisi

11. Mesleki yasa ve yonetmelik bilgisi

12.  Misteri ile iletisim kurma becerisi

13.  Ogrenme ve 6grendigini aktarabilme becerisi
14.  Planlama bilgi ve becerisi

15.  Problem ¢dzme becerisi

16.  Sektore ve igyerine 6zel ulusal ve uluslararasi talimatlar ve standartlar bilgisi
17.  Sozli ve yazilim iletisim yetenegi

18.  Standart 6lgiiler bilgisi

19.  Siireg ve kalite yonetimi bilgisi

20. Talimat hazirlama becerisi

21. Temel calisma mevzuati bilgisi

22.  Zaman iyi kullanma becerisi
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12UY0082-5/A3 BILGISAYAR DESTEKLI TASARIM PROGRAMI KULLANMA YETERLILIK BiRiMi

T EIL%SLI,S&KAAAI\{ DESTEKLi TASARIM PROGRAMI
2 | REFERANS KODU 12UY0082-5/A3
3 | SEVIYE 5
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 26.09.2012
5 | B)REVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIiHI -
6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI
12UMS0216-5 CNC PROGRAMCISI (SEVIYE 5) ULUSAL MESLEK STANDARDI
7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: Program meniilerini ve komutlarim kullanir.

Basarim Olgiitleri:

1.1. Bilgisayar yardimiyla bir tasarim programina ait meniileri kullanir.

1.2. Program komutlar1 ile ekran kontrollerini yapar.

1.3. Cizim komutlari ile taslak ¢izim yapar.

1.4. Verilen parametreleri kullanarak, ¢izim komutlari ile yiizey modellemesi ve kati modelleme yapar.
1.5. Program yardimiyla ¢izilen par¢anin teknik resmini gikarir.

1.6. Program montaj sayfasinda ¢izilen par¢alarin montajini yapar.

1.7. Cizimi yapilan parcanin, programda analizini yapar.

Ogrenme Ciktisi 2: Cizim icin programda gerekli diizenlemeleri yapar.

Basarim Olgiitleri:

2.1 Program meniileri yardimiyla ara¢ ¢ubuklarini diizenler.

2.2 Program komutlar ile ekran kontrollerini yapar.

2.3 Yapilacak ¢izime gore; segenekler meniisiinden ¢izgi kalinliklari, oklar, toleranslar ve yazi tipleri
gibi gerekli ayarlar yapar.

Ogrenme Ciktis1 3: Taslak ¢izimi olusturur.

Basarim Olgiitleri:

3.1. Parc¢a resmine uygun koordinat diizlemlerini seger.

3.2. Cizecegi parcanin resmine gore baslangic koordinatlarini tespit eder.

3.3. Program meniileri yardimiyla ¢izim komutlarini kullanir.

3.4. Taslak ¢izim iizerinde gerekli komutlar yardimiyla degisiklikler yapar.

3.5. Taslak ¢izim iizerinde 6l¢iilendirme yapar, verilen 6l¢iileri kontrol eder.

3.6. Olgiilendirme sonucunda tespit edilen hatalar1 diizenleme komutlar1 yardimiyla diizeltir.

Ogrenme Ciktis1 4: Parcanin islem siirecindeki sekil degisikliklerini bilerek tasarim yapar.

Basarim Olgiitleri:

4.1 Tasarlanan pargada iiretim siirecinde gergeklesecek uzama, ¢ekme ve kopma gibi degisiklikleri
dikkate alir.

4.2  Olgii degisikliklerini malzemenin 6zelligine gore tespit eder.

4.3 Resme uygun sekil ve konum toleranslarini seger.

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2012 7



12UY0082-5 CNC Programcist Yayin Tarihi:26.09.2012 Rev. No:00

4.4 Malzeme ozelliklerine gore kullanilacak K faktorii, uzama yiizdesi, genlesme katsayisi gibi
katsayilar1 tablodan okur.

Ogrenme Ciktis1 5: Tasarimini yapacag iiriinleri islemede kullamlacak takimlar: planlar.

Basarim Olgiitleri:

5.1 Isyeri takim hanesinde mevcut takimlara gore tasarimi gergeklestirir.

5.2 Mevcut takimlara gore radiisleri ve kdse bosaltmalar1 belirler.

5.3 Tasarimdaki 6zel durumlarda ihtiya¢ duyulan takimlari tasarlar ve bu takimlarin {iretimini yaptirir.

Ogrenme Ciktis1 6: Parca boyutlarin isleyecegi makineye gore belirler.

Basarim Olciitleri:

6.1. Uretimde kullanilacak tezgahin kapasitesini belirler.

6.2. Isyerinde mevcut tezgah parkina gore tasarim yapar.

6.3. Tasarlanan parca, tezgdh limitleri ilizerinde ise, program yardimiyla iretimde farkli imalat
yontemlerini uygular.

Ogrenme Ciktis1 7: Parcalarin iiretim siirecine ait ¢izimlerini hazirlar.

Basarim Olgiitleri:

7.1. Cizimi yapilan par¢anin detay resimlerini olusturur.

7.2. Parcanin iiretim siireglerine gore ¢izimlerini olusturur.

7.3. Parga lizerinde istenilen boya, kaplama, markalama gibi iglemleri resim {lizerinde detaylandirir.
7.4. Cizilen parga resimlerinden komple resmini olusturur.

Ogrenme Ciktisi 8: Tasarlanan iiriinlerin ii¢ boyutlu montaj resimlerini hazirlar.

Basarim Olgiitleri:
8.1. Tasarlanan iriinleri montaj sayfalarinda birlestirerek, bu triinlerin birbirleriyle uyumlarint kontrol
eder.

8.2. Kullanacag: standart makine elemanlarii program kiitiiphanesinden secer.
8.3. Montaj sonrasi1 hareketli pargalarin kontrollerini simiilasyon ve hareket komutlar1 yardimu ile yapar.
8.4. Hata varsa hatali parca lizerindeki gerekli degisiklikleri ¢izim sayfasindan yapar.

8.5. Program sayfalarinda ¢izimi yapilan tasarimin montaj detay resimlerini hazirlar.

Ogrenme Ciktis1 9: Tasarimi tamamlanan iiriiniin dosyasini olusturur.

Basarim Olgiitleri:

9.1. Tasarimi tamamlanan iirlinlerin imalat resimlerini ve modellerini, revizyonlarmi da igerecek
sekilde, dijital ortamda veya ¢iktisini alarak dosyalar.

9.2. Istenildiginde kayith bilgilere ulasarak {izerlerinde gerekli degisiklikleri yapar.

9.3. Tasarim siirecine ait tiim bilgileri dijital ortamda veya ¢iktisini alarak arsivler.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

(T1) Coktan tek segmeli yazili sinav.

(T1) Sinav yazili olarak yapilabilecegi gibi, BTS/ITS sistemi ile yapilabilir.

(T1) smavinda esit puanli toplam en az 10 soru sorulur, adayin en az yiizde 70 oraninda basarili olmasi
gerekir. Soru basina ortalama siire 2 dakikadir.

Teorik smav, 12UMS0216-5 CNC Programcisi (Seviye 5) Ulusal Meslek Standardinda bulunan J gorevinde yer
alan basarim 6lgiitlerini kapsamalidir.
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8 b) Performansa Dayal Sinav

(P1) CNC Programcist (Seviye 5) Ulusal Meslek Standardinda bulunan J goérevine iligkin basarim
Olciitlerini kapsayan performansa dayali uygulama siavidir.

Adayin uygulama simavi kontrol listesinde belirtilen her bir adimdan basarili olmasi gerekmektedir.
Sinava alinan adayin sinav siiresi 4 saatten fazla olamaz.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Teorik sinavdan basarili olamayan aday performans sinavina katilamaz. Sinavin teorik boélimiinden
basarili, performans sinavindan basarisiz olan aday 1 yil igerisinde tekrar sinava girerse sinavin teorik
boliimiinden muaf tutulur.1 yildan fazla ara verilirse her iki boliimden tekrar sinava girilir.

9 YETERLILIK BiRiMiNi GELIiSTIREN ANKARA SANAYI ODASI 1.ORGANIZE
KURUM/KURULUS(LAR) SANAYI BOLGESI MUDURLUGU
YETERLILIK BIRIMINI DOGRULAYAN ) N

WS | e T MYK METAL SEKTOR KOMITESI

11 | MYK YONETIM KURULU ONAY TARIHI ve |, 005015 5010/69
SAYISI

EKLER

EK A3-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas: icin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

Adayn, bu seviyedeki yeterlilik biriminden basarili olabilmesi i¢in asagida verilen konulara iliskin
egitim almasi tavsiye edilir.

Egitim Icerigi:

Arag, gerec ve ekipmanlar1 kullanma bilgi ve becerisi
Bilgisayar destekli imalat programlarini kullanma bilgi ve becerisi
Bilgisayar kullanma bilgi ve becerisi

CNC tezgah hata mesajlart bilgisi

CNC tezgah kontrol panelini kullanma becerisi

CNC tezgah program kodlar1 bilgisi

Is pargas1 baglama bilgi ve becerisi

Kesici takim bilgisi

Makine elemanlar1 ve malzeme bilgisi

10. Matematik ve geometri bilgisi

11.  Mekanik bilgisi

12.  Operasyon plani olusturma bilgi ve becerisi

13.  Olgme ve kontrol becerisi

14.  Programi simiilasyon ile kontrol etme bilgi ve becerisi
15.  Proses bilgisi

16. Raporlama ve arsivleme becerisi

17.  Takim tezgahlan bilgi ve becerisi

18. Takimlarin islem sirasini belirleme bilgi ve becerisi
19.  Teknik resim okuma bilgi ve becerisi

20. Temel bilgisayar destekli ¢izim programlar1 kullanma bilgisi
21. Temel mesleki yabanci dil bilgisi

22. Tezgaha program yiikleme bilgi ve becerisi

23.  Zaman iyi kullanma becerisi

CoNoO~WNE
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12UY0082-5/A4 CNC KODLARINI YAZMA, BILGISAYAR DESTEKLi IMALAT PROGRAMI
KULLANMA YETERLILIK BIRIiMi

1 | vereruivi sttt bt | KOLA SR, Y AR DESTEKL
2 | REFERANS KODU 12UY0082-5/A4
3 | SEVIYE 5
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 26.09.2012
5 | B)REVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIHi -

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0216-5 CNC PROGRAMCISI (SEVIYE 5) ULUSAL MESLEK STANDARDI

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: Tezgahta kullanilan kodlar1 yazar.

Basarim Olgiitleri:

1.1. Program meniilerini kullanarak talep edilen programi yazar.
1.2. ISO standartlaria gore belirlenmis kodlamalar1 kullanir.
1.3. Tezgaha ait hazirlanmis paket programlar1 kullanir.

Baglam:
Isleme kodlari, tezgahi referansa gonderme, eksen hareket kodlari, tezgahin programlama kilavuzu ve el

kitabi1 referans alinir.

Ogrenme Ciktisi 2: Tezgahin teknik ézellikleri ve koordinat sistemlerine gore program yazar.

Basarim Olgiitleri:

2.1. Programi; tezgahin eksen limitlerini, maksimum takim ¢ap ve boy kapasitesini, i mili motor giicii
ve devir sayisini dikkate alarak yazar.

2.2. Tezgahm emniyetli ¢alisma mesafesine gore program yazar.

2.3. Programi tezgahta islenebilecek parcanin, fiziksel biiyiikliiklerinin limitlerine gore yazar.

2.4. Programi mutlak veya artimsal 6l¢ii sistemlerine gore yazar.

2.5. Programi, ac1 ve boyut koordinat sistemlerini dikkate alarak yazar.

Ogrenme Ciktisi 3: Kesme ve ilerleme hesaplarim yapar.

Basarim Olgiitleri:

3.1. Is pargasmin malzemesine ve segilen takima gére kesme ve ilerleme dzelligini tespit eder.

3.2. Hesaplamada tezgahin kapasitesini, segilen takimin iretici firma katalogunda belirtilen ¢aligma
sartlarin1 dikkate alarak devir ve ilerleme hesaplarini yapar.

3.3. Ug boyutlu (x, y, z, a, b, ¢) koordinat sistemlerine gdre program yazar.

Ogrenme Ciktis1 4: islem basamaklar1 ve kodlama sistemini belirleyerek, kodlar siralar.

Basarim Olgiitleri:

4.1. Tezgah hareket kodlarini agiklar.

4.2. Parga lizerinde belirlenen referans noktasinin koordinatlarini programa girer.
4.3. Isin 6zelligine gore belirlenen isleme giris noktalarmi agiklar.
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4.4, Takim kodlarimi, ozelliklerini dikkate alarak islem sirasimna gore meniiler yardimiyla siralamasini
yapar.

4.5. Isin konumuna gore isleme yonlerini belirler.

4.6. Parca lizerindeki fireyi gerekli hesaplamalarla belirler.

4.7. s parcas1t malzemesi ve isleme kalitesine gore devir ve ilerleme hizlarmi belirler.

4.8. Eksen hareket kodlarini iglem sirasina gore belirler.

4.9. Parga lizerindeki geometrinin is parcasi resmine gore birbirini bozmayacak sekilde siralamasini
saglar.

4.10. Islem sirasma gore programda uygun yerlere kapak, sogutma sivisi, konveydr agma/kapama gibi
yardimci parcalarin/islemlerin kodlarini yazar.

4.11. Islemi tamamladiktan sonra komutlar yardimiyla tezgahi referansa alir.

Ogrenme Ciktis1 5: Hazirlanan programu simiilasyon ile kontrol eder.

Basarim Olciitleri:

5.1. Yazilan programi isleme yapmadan tezgah grafik ekraninda sanal olarak kontrol eder.
5.2. Takim ve is parcasi olmadan programi ¢alistirarak tezgah hareketlerini kontrol eder.
5.3. Kesme veya delme igslemini yapmadan parcanin iglem sirasini kontrol eder.

5.4. Herhangi bir hata tespit ederse, hatayi rapor eder.

Ogrenme Ciktisi 6: Tezgahin yazihmimi kullanir.

Basarim Olgiitleri:

6.1. Program iizerinde ekran ayarlarin1 program mentiileri yardimiyla yapar.
6.2. Programda kullanilan meniileri program kitab1 yardimiyla kullanir.
6.3. Yazilan programi tezgaha, programi tezgaha yiikler.

6.4. Programin destekledigi dosya uzantilarini kullanir.

6.5. Programda istenilen kayit tiirline gore dosya formatini degistirir.

6.6. Programin destekledigi tezgah eksenlerini kullanir.

Ogrenme Ciktis1 7: Malzemeyi isleme yéniine ve en az fireye gore yerlestirir.

Basarim Olgiitleri:

7.1. Cizilen parca resmini program ¢aligma sayfasina program meniilerini kullanarak cagirir.

7.2. Parcayi, tezgaha baglama yoOnline goére baglama aparatlarint kullanarak referans noktasina
yerlestirir.

7.3. Resimde olgiileri verilen parganin imalat1 i¢in kullanacagi ham madde Slgiilerini tanimlar.

7.4. Imalata uygun referans noktasmi dogru olarak belirler.

7.5. Birden fazla parga varsa, birbirlerine zarar vermeden giivenli yaklasma mesafesini ayarlar.

7.6. Ayni kalinlik ve cinsteki malzemeleri beraber yerlestirir.

7.7. Resimde verilen parga ebatlarina gore en az fire verecek malzemeyi seger.

7.8. Programin yaptig1 par¢ada fire ve hurda miktar1 hesaplarini yapar.

Ogrenme Ciktis1 8: Isleme sirasim secerek takim yolu olusturur.

Basarim Olgiitleri:

8.1. Yapilacak isleme durumuna gore glivenlik mesafesini resme ve operasyona gore ayarlar.

8.2. Programda kullanilacak takimlar1 program kiitiiphanesinde olusturur ve yerlestirir.

8.3. Isleme komutunu program meniilerinden secer.

8.4. Isleyecegi kistmda kullanacag: takimi belirledigi 6zelliklere gére program meniilerinden secer.

8.5. Is pargasina gore isleme sinirlarini seger.

8.6. Is parcasmin talas derinligini malzemenin dzelligine gore programa girer.

8.7. Is pargasma uygun giris ve ¢ikis yaklasma mesafelerini resme ve malzemenin 6zelligine gore
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ayarlar, programa ilerleme degerlerini girer.
8.8. Takim ilerleme degerlerini is par¢asini ve malzemenin 6zelligine gore program meniisiine girer.
8.9. Takim sogutma tipini program meniisiinden girer.
8.10. Son operasyonlara birakilacak talag miktarini belirler.
8.11. Islem sirasina gore isleme parametrelerini kontrol eder.
8.12. Islem siras1 ve operasyonlara gére takim yolunu olusturur.

Ogrenme Ciktis1 9: G ve M kodlarini iiretir ve gerektiginde kodlar iizerinde diizeltme yapar.

Basarim Olgiitleri:

9.1. Islenecek parcaya gore hazirlanan takim yollarini, program meniileri yardimryla seger.
9.2. Program meniileri yardimiyla, iiretim yapilacak tezgahi programdan secer.

9.3. Programda kullanacagi takimlar1 program meniileri yardimiyla siralar.

9.4. Tezgahta islenecek parca icin kullanilacak G ve M kodlarin1 programda tiretir.

9.5. Programda tespit edilen kod hatalarini program mentileri yardimiyla diizeltir.

9.6. Program hatalarini test esnasinda tespit eder.

9.7. Program meniileri yardimiyla olusturulan program kodlarini diizeltir.

9.8. Is pargast i¢in takim yolunu yeniden hesaplar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

(T1) Coktan tek segmeli yazili sinav.

(T1) Smav yazili olarak yapilabilecegi gibi, BTS/ITS sistemi ile yapilabilir.

(T1) sinavinda esit puanlt toplam en az 10 soru sorulur, adayn en az yiizde 70 oraninda basarili olmasi
gerekir. Soru basina ortalama siire 2 dakikadir.

Teorik sinav, 12UMS0216-5 CNC Programcisi (Seviye 5) Ulusal Meslek Standardinda bulunan E, F, G
ve | gorevlerinde yer alan basarim 6l¢iitlerini kapsamalidir.

8 b) Performansa Dayal Sinav

(P1) CNC Programcist (Seviye 5) Ulusal Meslek Standardinda bulunan E, F, G ve | goérevlerine iliskin
basarim Olgiitlerini kapsayan performansa dayali uygulama siavidir.

Adaym uygulama sinavi kontrol listesinde belirtilen her bir adimdan basarili olmas1 gerekmektedir.
Sinava alinan adayin sinav siiresi 4 saatten fazla olamaz.

8 ¢) Oleme ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Teorik sinavdan basarili olamayan aday performans smnavina katilamaz. Sinavin teorik bdliimiinden
basarili, performans sinavindan basarisiz olan aday 1 yil ig¢erisinde tekrar sinava girerse sinavin teorik
boliimiinden muaf tutulur.1 yildan fazla ara verilirse her iki boliimden tekrar sinava girilir.

9 YETERLILIK BIRIMINI GELISTIREN ANKARA SANAY1 ODASI .
KURUM/KURULUS(LAR) 1.ORGANIZE SANAYI BOLGESI
YETERLILIK BIRIMINI DOGRULAYAN . L

O ORIKOMITEC MYK METAL SEKTOR KOMITESI

1 gg{lfss{ONETlM KURULU ONAY TARIHI ve |, 00015 5010760
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EKLER
EK A4-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi icin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

Adayin, bu seviyedeki yeterlilik biriminden basarili olabilmesi i¢in asagida verilen konulara iligskin
egitim almasi tavsiye edilir.

Arag, gereg ve ekipmanlari kullanma bilgi ve becerisi
Bilgisayar destekli imalat programlarini kullanma bilgi ve becerisi
Bilgisayar kullanma bilgi ve becerisi

CNC tezgah hata mesajlar bilgisi

CNC tezgah kontrol panelini kullanma becerisi

CNC tezgah program kodlar1 bilgisi

Is parcas1 baglama bilgi ve becerisi

Kesici takim bilgisi

Makine elemanlar1 ve malzeme bilgisi

10. Matematik ve geometri bilgisi

11.  Mekanik bilgisi

12.  Operasyon plani olugturma bilgi ve becerisi

13.  Olgme ve kontrol becerisi

14.  Program simiilasyon ile kontrol etme bilgi ve becerisi
15.  Proses bilgisi

16. Raporlama ve arsivleme becerisi

17.  Takim tezgahlan bilgi ve becerisi

18.  Takimlarin iglem sirasini belirleme bilgi ve becerisi
19.  Teknik resim okuma bilgi ve becerisi

20. Temel bilgisayar destekli ¢izim programlar1 kullanma bilgisi
21. Temel mesleki yabanci dil bilgisi

22. Tezgaha program yiikleme bilgi ve becerisi

23. Zamani iyi kullanma becerisi

©CoNooA~WNE
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12UY0082-5/A5 TAKIM SECIMi YAPARAK TEZGAHI PROGRAMA GORE AYARLAMA

YETERLILIK BIRIMI
T Xél;llzlz\/ll_ EIIEACAI\MI YAPARAK TEZGAHI PROGRAMA GORE
2 | REFERANS KODU 12UY0082-5/A5
3 | SEVIYE 5
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 26.09.2012
5 | B)REVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIHI -
6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI
12UMS0216-5 CNC PROGRAMCISI (SEVIYE 5) ULUSAL MESLEK STANDARDI
7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: s parcasi icin kullanilacak takimlari, takim tutucular ve kesici uclari belirler.

Basarim Olgiitleri:

1.1 Is parcas1 imalat resmini, teknik resim ve imalat tekniklerine gore degerlendirir.

1.2 Takimlari, i§ par¢cast malzemesinin 6zelligine, boyutlarina ve belirlenmis toleranslarina gore secer.

1.3 Malzemeye ve isleme sekline gore kesici ucun talas kirma formunu, kesici ug 6zelliklerini tespit
eder.

1.4 Kesici ucun hangi kater ve tutuculara baglanacagini tespit eder.

1.5 Ug kalitesine gore kesici ucun ¢alisma dmriinii hesaplar.

1.6 Delik delme takimlariin bileme agilarin1 hesaplar.

1.7 s pargasmin boyutlarina gore tutucularin boylarmi tespit eder.

1.8 Is pargasmin resmine gére takimlarm operasyon sirasini degistirir.

Ogrenme Ciktis1 2: Takimin 6zelliklerini tezgaha tamitir.

Basarim Olgiitleri:

2.1. Olgiilen takimin boyunu, ¢capini ve kesici ug yarigapimi tezgahin ofset sayfasina elle girer.

2.2. Olgii degerleri girilen takimin boyunu, ¢apin1 ve kesici ug yarigapmi program yardimiyla dlgtiirerek
Olcti degerlerini tezgahin ofset sayfasina aktarir.

2.3. Olgiilen takim boyutlar1 ile yazilan ofset sayfasim kontrol eder, goriilen hatalarin diizeltilmesini
saglar.

2.4. Takim telafisini tezgahin ofset sayfasina program meniilerini kullanarak yazar.

Ogrenme Ciktis1 3: Islenecek parcanin ve takimlarin referans konumlarim belirler.

Basarim Olgiitleri:

3.1. Is pargasmin geometrisine gre par¢anin hangi noktasinin referans noktasi olacagini tespit eder.
3.2. Is parcasmin eksenlere gére durus yoniinii belirler.

3.3. Referans noktasina gore isleme baglar.

3.4. Programda kullanilacak takimlarin giivenlik pozisyonunu tespit eder.

3.5. Takim degistirme konumlarini tespit eder.

3.6. Kesici takimlarin is pargasina giivenli yaklasma ve uzaklagma mesafesini ayarlar.

3.7. Belirlenen referans noktalarini parga referans konumuna gore kontrol eder.

3.8. Herhangi bir hata varsa, takimlarin referans noktasinin degistirilmesini saglar.
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Ogrenme Ciktis1 4: Is parcasim tezgiha/baglama kalibina (fikstiire) baglar.

Basarim Olgiitleri:

4.1. Is pargasimi baglamak igin baglama kalibini (fikstiirii) hazirlar.

4.2. Baglama araglar1 yardimiyla is par¢asini tezgaha baglar.

4.3. Parganin baglanma konumunu 6l¢me araglari ile kontrol eder.

4.4. Baglama kalibinin (fikstiiriin) dogrulugunu, is parcasinin baglanma sekline gore kontrol eder.

4.5. Baglama kalibini (fikstiirii) is parcasinin referans noktasina gore tezgaha baglar.

4.6. Baglama kalibina (fikstiire) baglanan is pargasinin dlgiilerini ve pozisyonunu kontrol eder.

4.7. Hatali baglanmis pargalar1 resme gore diizeltir. Gerektiginde parganin baglanma pozisyonunu
degistirir.

Ogrenme Ciktis1 5: Belirlenen referans noktasina gore program yazmak icin gerekli hazirhklar
yapar.

Basarim Olciitleri:

5.1. Parganin sifirlama noktalarini tespit eder.

5.2. Yeni bir program sayfasi olusturur.

5.3. Tezgahta bagli bulunan kesicilerin ¢alisma diizlemini belirler.
5.4. Programda, referansa gore eksen degerlerini belirler.

Ogrenme Ciktis1 6: Tezgahin sifirlama noktalarim degistirir.

Basarim Olgiitleri:

6.1. Parga referans noktasini, program kodlar1 yardimai ile istenilen yonde tasir.

6.2. Tasinan referans noktasini, program kodlar1 yardimi ile tekrar eski konumuna getirir.
6.3. Takim degistirildiginde, yeni takim degerlerini program ofset sayfasina elle girer.
6.4. Birden fazla parga varsa, her bir is pargasi igin sifir noktasini ayr1 ayr1 belirler.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

(T1) Coktan tek secmeli yazili sinav.

(T1) Smav yazili olarak yapilabilecegi gibi, BTS/ITS sistemi ile yapilabilir.

(T1) smavinda esit puanli toplam en az 10 soru sorulur, adayin en az yiizde 70 oraninda basarili olmasi
gerekir. Soru basina ortalama stire 2 dakikadir.

Teorik sinav, 12UMS0216-5 CNC Programcisi (Seviye 5) Ulusal Meslek Standardinda bulunan E ve F
gorevlerinde yer alan basarim olgiitlerini kapsamalidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1) CNC Programcisi (Seviye 5) Ulusal Meslek Standardinda bulunan E ve F gorevlerine iliskin basarim
olgiitlerini kapsayan performansa dayali uygulama siavidir.

Adaym uygulama sinavi kontrol listesinde belirtilen her bir adimdan basarili olmas1 gerekmektedir.
Sinava alinan adayin sinav siiresi 4 saatten fazla olamaz

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Tliskin Diger Kosullar

Teorik simavdan basarili olamayan aday performans sinavina katilamaz. Sinavin teorik bdliimiinden
basarili, performans sinavindan basarisiz olan aday 1 yil igerisinde tekrar sinava girerse sinavin teorik
boliimiinden muaf tutulur.1 yi1ldan fazla ara verilirse her iki boliimden tekrar sinava girilir.
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9 YETERLILIK BIRIMINiI GELISTIREN ANKARA SANAYI ODASI 1.ORGANIZE
KURUM/KURULUS(LAR) SANAYI BOLGESI
YETERLILIK BIRIMINIi DOGRULAYAN ) N

W5 | e T MYK METAL SEKTOR KOMITESI

1 lg/’[A\S;ITSSI{ONETIM KURULU ONAY TARIHI ve |, 0 5015 5612/69

EKLER

EK A5-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi icin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

Adayin, bu seviyedeki yeterlilik biriminden basarili olabilmesi i¢in asagida verilen konulara iligkin

egitim almasi tavsiye edilir.

Egitim igerig‘i:

Bilgisayar kullanma bilgi ve becerisi

CNC tezgah hata mesajlar bilgisi

CNC tezgah kontrol panelini kullanma becerisi
CNC tezgah program kodlar1 bilgisi

Is parcas1 baglama bilgi ve becerisi

Kesici takim bilgisi

Matematik ve geometri bilgisi

10. Mekanik, makine elemanlar1 ve malzeme bilgisi
11.  Operasyon plani olusturma bilgi ve becerisi

12.  Olg¢me ve kontrol becerisi

©CoNooA~WNE

Arag, gereg ve ekipmanlar1 kullanma bilgi ve becerisi
Bilgisayar destekli imalat programlarini kullanma bilgi ve becerisi

13.  Programi simiilasyon ile kontrol etme bilgi ve becerisi

14.  Proses bilgisi
15. Takim tezgahlan bilgi ve becerisi

16. Takimlarin islem sirasini belirleme bilgi ve becerisi

17.  Teknik resim okuma bilgi ve becerisi

18. Temel bilgisayar destekli ¢izim programlari kullanma bilgisi

19. Temel mesleki yabanci dil bilgisi
20. Tezgaha program yiikleme bilgi ve becerisi
21. Zaman iyi kullanma becerisi
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12UY0082-5/A6 PROGRAMLAMA YAPACAGI TEZGAHI KULLANMA YETERLILIiK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI | PROGRAMLAMA YAPACAGI TEZGAHI KULLANMA
2 | REFERANS KODU 12UY0082-5/A6
3 | SEVIYE 5
4 | KREDi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 26.09.2012
5 | B)REVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIiHI -
6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI
12UMS0216-5 CNC PROGRAMCISI (SEVIYE 5) ULUSAL MESLEK STANDARDI
7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: Programa gore tezgahi test eder.

Basarim Olgiitleri:

1.1. Tezgahin kapasitesine gore isleme giiciinii tespit eder.

1.2. Tezgéh isleme hiz limitlerini tezgah 6zelliklerine gore tespit eder.

1.3. Tezgahi kontrol paneli yardimiyla referans konumuna gonderir.

1.4. Takim sifirlamasini 6l¢ii aletleri ve program yardimiyla yapar.

1.5. Tezgaha elle program yazma islemini yapar.

1.6. Tezgahin hafizasina yiiklenmis programlari ¢alistirir.

1.7. Tezgahin teknik 6zelliklerine gore tezgahta ulasilacak hassasiyeti tespit eder.

Baglam:
1.5: MDI kisa modunda basit kodlarla eksen hareketlerini saglar.

Ogrenme Ciktisi 2: Tezgahin parametre ayarlarim yapar.

Bagarim Olgiitleri:
2.1. Is parcasinin parametrik degerlerinin tanimlamasini program meniileri yardimiyla yapar.
2.2. Kesme ve delme kapasitesine ve takim 6zelliklerine gore programda gerekli parametre ayarlarini

yapar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Smmav

(T1) Coktan tek secmeli yazili sinav.

(T1) Smav yazili olarak yapilabilecegi gibi, BTS/ITS sistemi ile yapilabilir.

(T1) smavinda esit puanli toplam en az 10 soru sorulur, adayin en az yiizde 70 oraninda basarili olmasi
gerekir. Soru basina ortalama stire 2 dakikadir.

Teorik sinav, 12UMS0216-5 CNC Programcisi (Seviye 5) Ulusal Meslek Standardinda bulunan H gorevinde yer
alan basarim 6lgiitlerini kapsamalidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1) CNC Programcisi (Seviye 5) Ulusal Meslek Standardinda bulunan H gorevine iligkin basarim
oOl¢iitlerini kapsayan performansa dayali uygulama sinavidir.

Adayin uygulama smavi kontrol listesinde belirtilen her bir adimdan basarili olmas1 gerekmektedir.
Sinava alinan adayin sinav siiresi 4 saatten fazla olamaz.
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8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Teorik sinavdan basarili olamayan aday performans sinavina katilamaz. Sinavin teorik bdliimiinden
basarili, performans sinavindan basarisiz olan aday 1 yil i¢erisinde tekrar sinava girerse simavin teorik
boliimiinden muaf tutulur.1 yildan fazla ara verilirse her iki boliimden tekrar sinava girilir.

9 YETERLILIK BiRiMiNi GELIiSTIREN ANKARA SANAY1 ODASI _
KURUM/KURULUS(LAR) 1.ORGANIZE SANAYI BOLGESI
YETERLILIiK BIRIMINi DOGRULAYAN « o

10 | crRTOR KOMITESI MYK METAL SEKTOR KOMITESI

1 gg(lfsslfONETlM KURULU ONAY TARIHI ve 26.00.2012 — 2012/69

EKLER

EK A6-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas: icin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

Adayn, bu seviyedeki yeterlilik biriminden basarili olabilmesi i¢in asagida verilen konulara iligkin

egitim almasi tavsiye edilir.

Egitim icerigi:

Arag, gereg ve ekipmanlari kullanma bilgi ve becerisi
Bilgisayar kullanma bilgi ve becerisi

CNC tezgah hata mesajlar1 bilgisi

CNC tezgah kontrol panelini kullanma becerisi

CNC tezgah program kodlar1 bilgisi

Kesici takim bilgisi

Mekanik, makine elemanlar1 ve malzeme bilgisi
Ol¢me ve kontrol becerisi

Programi simiilasyon ile kontrol etme bilgi ve becerisi
10.  Proses bilgisi

11. Takim tezgahlan bilgi ve becerisi

12.  Takimlarin iglem sirasini belirleme bilgi ve becerisi
13. Temel mesleki yabanci dil bilgisi

14. Tezgaha program yiikleme bilgi ve becerisi

15. Zamani iyi kullanma becerisi

©CoNoOA~RWDNE
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YETERLILIK EKLERI
EK 1: Yeterlilik Birimleri
12UY0082-4/A1 ISG VE CEVRE GUVENLIK ONLEMLERI
12UY0082-4/A2 KALITE YONETIM SISTEMIi, IS ORGANIZASYONU YAPILMASI VE
MESLEKI GELISIM FAALIYETLERI
12UY0082-5/A3 BILGISAYAR DESTEKLi TASARIM PROGRAMI KULLANMAK
12UY0082-5/A4 CNC KODLARINI YAZMA, BILGISAYAR DESTEKLI IMALAT PROGRAMI
KULLANMA
12UY0082-5/A5 TAKIM SECIMI YAPARAK, TEZGAHI PROGRAMA GORE AYARLAMA
12UY0082-5/A6 PROGRAMLAMA YAPACAGI TEZGAHI KULLANMA
EK2: Terimler, Simgeler ve Kisaltmalar

ANALIZ: Bir konuyu (maddi veya diisiinsel) temel pargalarma ayirarak, bu pargalar1 ve aralarindaki
iligkileri tanimlayarak sonuca gitme yolu.

ARTIMSAL OLCU: En son bulundugu noktanin referans kabul edildigi 6l¢ii degeri.
BAGLAMA KALIBI (FiKSTUR): is par¢asinin baglanmasina yardimei olan aparat.
BTS: Bilgisayar Tabanli Sinav

CAD/CAM: Bilgisayar Destekli Cizim/Bilgisayar Destekli Uretim.

CNC: Bilgisayarli Sayisal Kontrol

CiZiM KOMUTLARI: Bilgisayar destekli ¢izim programinda kullamilan ¢izim komutlar.
DEVIR SAYISI: s par¢asinin veya is milinin bir dakikada yaptig1 désnme sayzsi.

DOSYA FORMATI: Bilgisayarda kullanilan dosyalari birbirinden ayirmak igin belirlenmis
ozellikler.

G VE M KODU: CNC programinda, tezgaha yaptirilmak istenen hareket ve fonksiyon kodu.
GUVENLI CALISMA MESAFESI: Is parcasi ¢evresinde belirlenen mesafe.

GUVENLIK POZiSYONU: Kullanilan takimlarin giivenli referans noktas.

HAREKET KODLARI: Tezgah hareketlerini saglayan CNC program kodlar1.

ISCO: Uluslararas: Standart Meslek Siniflamasi

ISG: Is¢i Saglig1 ve Giivenligi

ISO: Uluslararas1 Standart Organizasyonu

ILERLEME HIZI: Kesici takimin is par¢asinin kendi ekseni etrafinda bir tam devrinde almis oldugu
yol.

ISLEME GUCU: Kesici aletlerle, metal parcalari iizerinden gesitli yontemlerle talas kaldirma giicii.
ISLEME HIZ LIMITLERI: {s parcas iizerinden talas kaldirirken yapilan hiz limiti.

ISLEME YONU: islenen parganin yiizeyi ile kalemin kesici yiizeyinin hareket yonii.
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ITS: internet Tabanli Sinav
KATER: Torna tezgahlarinda kullanilan kesici takim tutucu.

KiSISEL KORUYUCU DONANIM (KKD): Calisani, yiiriitiilen isten kaynaklanan, saglik ve
giivenligi etkileyen bir veya birden fazla riske kars1 koruyan, calisan tarafindan giyilen, takilan veya
tutulan tiim alet, arag, gere¢ ve cihazlar.

KOMUT: Uzerinde islem yapilacak islenenlerle birlikte, bir bilgisayarin yapabilecegi temel
islemlerden herhangi birinden olusan en kiigiik takip 6gesi.

KONTROL PANELI: Program yazma, kesiciyi eksenlerde elle hareket ettirme, program baslatma
durdurma, takim elle segme gibi tuslar1 ve program yazma ekranini i¢eren boliim.

MENU: Komut veya secenek listesi.
MOTOR GUCU: Bir motorun, birim zamanda yaptig1 is.

OFSET SAYFASI: CNC tezgahlarin kontrol panelinde kesici takim bilgilerinin ve is pargasinin
tanimlandig1 bolim.

OPERASYON: Parcay1 sekillendirmek i¢in uygulanan iglemler.

PAKET PROGRAM: Herhangi bir amag¢ i¢in hazirlanmis ve bilgisayar konusunda uzmanlik
gerektirmeden kullanilabilen bilgisayar programi.

PROGRAM KODLARI: CNC tezgahlar1 programlamak i¢in kullanilan kodlar.
RADUS: Yaricap
REFERANS: Bir sabit nokta ya da sabit kabul edilen bir nesne.

REFERANSA GONDERME: Tezgih eksenlerini belirlenmis koordinattaki sifir noktasina
gonderme.

RISK: Tehlikeli bir olayin meydana gelme olasilig1 ile sonuglarinin bilesimi.
SIFIRLAMA: Islenecek parcanin referans konumunu belirleme.

SIMULASYON: Gergek bir durumu tiim degiskenlerini hesaba katarak bir PC programi yardimiyla
(sanal ortamda) canlandirma.

SOGUTMA SIVISI: Daha parlak bir yiizey elde etmek, kesici aletin omriinii artirmak ve
stirtiinmeden dolay1 meydana gelen 1s1y1 sogurmak i¢in kullanilan ¢esitli sogutma araclari.

TAKIM KODLARI: CNC tezgahlarda takimla ilgili islemlerde kullanilan kodlar.
TAKIM SIFIRLAMA: Belirlenen sifir noktasina gore takim boylarinin ofset sayfasina girilmesi.

TAKIM TELAFISI: Kesici takimlarm uzunluk, cap ve takim ucu yarigapt degerlerinin kontrol
paneline girilmesi.

TAKIM YOLU: Pargaya istenilen seklin verilmesi siirecinde, takimin parga iizerinde izledigi yollar.
TAKIM: s parcasindan talas kaldirma islemini yapan kesici.

TALAS DERINLIGI: is pargasindan kaldirilan malzeme kalinlig1.
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TALAS KIRMA: Islenen parcadan ¢ikan uzun talasi kesicide olusturulan 6zel bir geometri ile kirma.

TEHLIKE: isyerinde var olan ya da disaridan gelebilecek, calisan1 veya isyerini etkileyebilecek zarar
veya hasar verme potansiyeli.

TOLERANS: Kabul edilebilir en biiyiik 6l¢ii ile en kiigiik 6l¢ii arasindaki fark.
TUTUCU: Freze ¢akilari, matkaplar, kilavuzlar gibi kesicileri tezgaha baglamaya yarayan elemanlar.

EK3: Meslekte Yatay ve Dikey Ilerleme Yollar1

EK 4: Degerlendirici Olgiitleri

Degerlendirici olarak gorev alacak kisilerin asagidaki kosullardan birini saglamasi gerekir.

a) Lisans egitimi almis ve en az iki yil CNC Programlama islerinde gorev almig olmak.

b) CNC Programcisi (Seviye 5) belgesine sahip ve en az dort yildir CNC Programcisi olarak

calistyor olmak.

Ayrica degerlendiricinin yukaridaki vasiflara ilaveten dlgme degerlendirme ve CNC Programlama
konusunda egitim almus, ulusal yeterlilikler ve standartlar hakkinda bilgili olmasi gerekir.
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