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12UY0102-5 CNC Takim Tezgéahlar1 Mekanik Servis Yaym Tarihi: 20.11.2019 Rev. No:02
Gorevlisi (Seviye 5)

ONSOZ
CNC Takim Tezgahlar1 Mekanik Servis Gorevlisi (Seviye 5) 19/10/2015 tarihli ve 29507
sayilli Resmi Gazete’de yayimlanan Ulusal Meslek Standartlarinin ve Ulusal Yeterliliklerin
Hazirlanmas1 Hakkinda Yonetmelik ve 27/11/2007 tarihli ve 26713 sayilt Resmi Gazete’de
yayimlanan Mesleki Yeterlilik Kurumu Sektér Komitelerinin Kurulus, Gorev, Calisma Usul
ve Esaslari Hakkinda Yonetmelik hiikiimlerine gére MYK’nin gorevlendirdigi Takim
Tezgahlar1 Sanayici ve Is Insanlar1 Dernegi (TIAD) tarafindan hazirlanmis, sektdrdeki ilgili
kurum ve kuruluslarin goriisleri alinarak degerlendirilmis ve MYK Makine Sektér Komitesi

tarafindan incelendikten sonra MYK Y 6netim Kurulunca onaylanmistir.

CNC Takim Tezgahlart Mekanik Servis Gorevlisi (Seviye 5) Ulusal Yeterliligi 20.11.2019
tarih ve 2019-150 sayilt MYK Yo6netim Kurulu karari ile ikinci kez revize edilmistir.

CNC Takim Tezgahlar1 Mekanik Servis Gorevlisi (Seviye 5) Ulusal Yeterliligi Bagkanlik
Makami’nin 10.06.2020 tarih ve 1570 sayili karari ile tadil edilmistir.

Mesleki Yeterlilik Kurumu
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12UY0102-5 CNC Takim Tezgéahlar1 Mekanik Servis Yaym Tarihi: 20.11.2019 Rev. No:02
Gorevlisi (Seviye 5)

GIRIS

Ulusal yeterliligin hazirlanmasinda, sektor komitelerinde incelenmesinde ve MYK Yonetim
Kurulu tarafindan onaylanarak yiiriirliige konulmasinda temel Oolgiitler Ulusal Meslek

Standartlarinin ve Ulusal Yeterliliklerin Hazirlanmasi1 Hakkinda Y6netmelik’te belirlenmistir.

Ulusal yeterlilikler igin temel 6l¢iitler asagidaki sekilde tanimlanmustir:

a) Ulusal yeterlilikler, ulusal meslek standartlari veya uluslararasi standartlara dayali olarak
olusturulur.

b) Ulusal yeterlilikler katilimc1 bir anlayisla hazirlanir ve ilgili taraflarin goriis ve katkisi
alinir.

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

d) Ulusal yeterlilikler kullanicilar tarafindan anlasilacak sekilde yazilir.

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

f) Ulusal yeterlilikler acik veya gizli higbir ayrimcilik unsuru igermez.

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

Olclilmesini temin eden unsurlari igerir.

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2019 i



12UY0102-5 CNC Takim Tezgéahlar1 Mekanik Servis

Gorevlisi (Seviye 5)

Yaym Tarihi: 20.11.2019 Rev. No:02

12UY00101-5 CNC TAKIM TEZGAHLARI MEKANIK SERViS GOREVLIiSi

ULUSAL YETERLILIGi

1 | YETERLILiGIN ADI CNC Takim Tezgahlar1 Mekanik Servis Gorevlisi

2 | REFERANS KODU 12UY0102-5

3 | SEVIYE 5

ULUSLARARASI .

4 SINIFLANDIRMADAKI YERI ISCO 08: 3139

5 | TUR -

6 | KREDI DEGERI -

A)YAYIN TARIHI 15/11/2012
. . Rev. No: 02
7 | B)REVIZYON NO/TADIL NO Tadil No: 01
. . - 02 No’lu Revizyon 20.11.2019 -2019/150
OREVIZYON/TADIL TARIHI 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570
Bu yeterlilik CNC Takim Tezgahlart Mekanik Servis
Gorevlisi (Seviye 5) mesleginin egitim almis ve
nitelik kazandirilmis kisiler tarafindan yiiriitiilmesi
ve ¢alismalarda kalitenin artirilmasi igin;
e Adaylarin sahip olmas1 gereken nitelikleri, bilgi,
beceri ve yetkinlikleri tanimlamak,

& | AW e Adaylarin, gegerli ve giivenilir bir belge ile
mesleki  yeterliligini  kanitlamasina  olanak
vermek,

e Egitim sistemine, smav ve belgelendirme
kuruluslarina referans ve kaynak olusturmak
amactyla hazirlanmigtir.

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

12UMS0261-5 CNC Takim Tezgahlar1 Uygulama ve Servis Gorevlisi (Seviye 5) Ulusal Meslek
Standard: ve 09UMS0010-5 Makine Bakimci (Seviye 5) Ulusal Meslek Standardi

10

YETERLILIK SINAVINA GiRiS SART(LAR)I

11

YETERLILIGIN YAPISI

11-a) Zorunlu Birimler

12UY0101-5/A1: Is Saghgi ve Giivenligi, Cevre ve Kalite
12UY0101-5/A2: CNC Takim Tezgahlar1 Teknolojisi
10UY0002-5/A2: Makine Kurulumu

11-b) Se¢meli Birimler

10UY0002-5/B1: Onleyici Bakim
10UY0002-5/B2: Diizeltici Bakim
10UY0002-5/B3: Kestirimci Bakim

11-¢) Birimlerin Gruplandirilma Alternatifleri ve ilave Ogrenme Ciktilari

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2019 1



12UY0102-5 CNC Takim Tezgéahlar1 Mekanik Servis Yaym Tarihi: 20.11.2019 Rev. No:02
Gorevlisi (Seviye 5)

Adayin yeterlilik belgesi alabilmesi i¢in zorunlu yeterlilik birimlerinin tamamindan ve B grubu yeterlilik
biriminden en az bir tanesinden basarili olmasi zorunludur.

12 | OLCME VE DEGERLENDIRME

CNC Takim Tezgahlar1 Mekanik Servis Gorevlisi (Seviye 5) Mesleki Yeterlilik Belgesini elde etmek
isteyen adaylar birimlerde tanimlanan sinavlara tabi tutulur. Adaylarin mesleki yeterlilik belgesini
alabilmeleri i¢in birimlerde tanimlanan sinavlardan basarili olmalari sart1 vardir. Yeterlilik birimlerindeki
teorik ve performansa dayali sinavlar, her bir birim i¢in ayr1 ayr1 yapilabilecegi gibi birlikte de yapilabilir.
Ancak her birimin degerlendirmesi bagimsiz yapilmalidir.

Yeterlilik birimlerinin gecgerlilik siiresi, birimin basarildig1r tarihten itibaren 2 yildir. Yeterlilik
birimlerinin birlestirilerek bir yeterliligin elde edilebilmesi i¢in tiim birimlerin gegerliligini koruyor
olmas1 gerekmektedir.

13 | BELGE GECERLILIK SURESI Belgenin gecerlilik siiresi bes (5) yildir.

14 | GOZETIM SIKLIGI -

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

a) 5 yil belge gecerlilik siiresi igerisinde toplamda en

BELGE YENILEMEDE az iki yil veya son alt1 ay boyunca ilgili alanda
15 | UYGULANACAK OLCME- calistigimi  gosteren  kayitlari  (hizmet dokiimdi,
DEGERLENDIRME YONTEMI referans yazisi/mektubu, sdzlesme, fatura, portfolyo,

vb.) sunmak,

b) Yeterlilik kapsaminda yer alan yeterlilik birimleri
icin tanimlanan uygulama sinavlarina katilmak.
Degerlendirme sonucu olumlu olan adaylarin belge
gecerlilik siireleri 5 y1l daha uzatilir.

16 YETERLILiGi GELISTIREN Takim Tezgahlar1 Sanayici ve Is insanlar1 Dernegi
KURULUS(LAR) (TIAD)
YETERLILiGi DOGRULAYAN . . L
17 SEKTOR KOMITESI MY K Makine Sektor Komitesi
N . Rev 00: 15.11.2012 — 2012/84
i) || AR LS AOIN Bl I LU Q0 OO NG 1 Rev 01: 10.04.2013 — 2013/27

TARIHi VE SAYISI

Rev 02: 20.11.2019 — 2019/150
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12UY0101-5/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre ve Kalite Yayin Tarihi: 20.11.2019 Rev. No:02

12UY0101-5/A1 iS SAGLIGI VE GUVENLIGIi, CEVRE VE KALITE YETERLILIiK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre ve Kalite
2 | REFERANS KODU 12UY0101-5/A1
3 | SEVIYE 5
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 15/11/2012
5 | B)REVIZYON NO/TADIL NO $Z(\j/i| %05:0021

02 No’lu Revizyon 20.11.2019 -2019/150
01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0261-5 CNC Takim Tezgahlari Uygulama ve Servis Gorevlisi (Seviye 5) Ulusal Meslek
Standardi

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: Is sagh$ ve giivenligi ile cevre koruma énlemlerini aciklar.
Basarim Olciitleri:

1.1: Is saglip1 ve giivenligi konusundaki yasal ve isyerine ait kurallar1 tanimlar.

1.2: Is saglig1 ve giivenligi ile ilgili risk etmenlerini azaltmay1 agiklar.

1.3: Tehlike durumunda uygulayacagi acil durum prosediirlerini agiklar.

1.4: Cevre koruma onlemlerini agiklar.

C)REVIZYON/TADIL TARIHI

Ogrenme Ciktisi 2: is siirecleri ve calisma ortamu icin kalite gerekliliklerini aciklar.
Basarim Olciitleri:

2.1: Kalite saglama tekniklerini agiklar.

2.2: Caligma sirasinda saptanan hata ve arizalar gidermeye yonelik ¢aligmalar tarif eder.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

Coktan Se¢meli Smav: Al birimine yonelik teorik sinav Ek A1-2°de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine
gore gergeklestirilir. Teorik sinavda adaylara 4 segenekli coktan segmeli ve her biri esit puan degerinde
en az 25 soruluk yazili sinav uygulanmalidir. Sinavda yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan
indirimi yapilmaz, adaylara her soru i¢in 1,5 dakika zaman verilir. Teorik sinavda sorulardan en az %
60’1mma dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav sorulart bu birimde teorik sinav ile 6lgiilmesi
ongoriilen tiim bilgi ifadelerini (Ek A1-2) dl¢melidir.

8 b) Performansa Dayal Sinav

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye liskin Diger Kosullar

Yeterlilik birimlerinin gegerlilik siiresi birimin bagarildig: tarihten itibaren 2 yildir.

YET-ERLILIK BIRIMINI Takim Tezgahlar1 Sanayici ve 15 Insanlar Dernegi
9 | GELISTIREN (TIAD)

KURUM/KURULUS(LAR)

YETERLILIK BIiRiIMIiNi
10 | DOGRULAYAN Makine Sektor Komitesi

SEKTOR KOMITESI
1 MYK YONETiM KURULU ONAY |Rev 00: 15.11.2012 — 2012/84

TARIHI VE SAYISI Rev 01: 10.04.2013 — 2013/27
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12UY0101-5/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre ve Kalite Yayin Tarihi: 20.11.2019 Rev. No:02

Rev 02: 20.11.2019 — 2019/150

YETERLILIK BiRiMi EKLERI
EK Al-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi icin Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler

Bu birim i¢in asagida tanimlanan egitim igerigine sahip programin aday tarafindan tamamlanmasi
tavsiye edilir.

Egitim Icerigi:

1. Is saghg ve giivenligi
1.1. Is sagh@ ve giivenligi ile ilgili yasal mevzuat ve isyerine ait kurallar
1.2. Is sagh@ ve giivenligi koruma ve miidahale araclari ve bunlarin kullanim 6zellikleri
1.3. Kisisel koruyucu donanimlar ve bunlarin kullanim 6zellikleri
1.4. Tehlike ve risk kavramlar
1.5. Risk ve tehlike analizi
1.6. Risk faktorlerinin azaltilmasina yonelik uygulanacak énlemler
1.7. Acil durumlar ve acil durumlarda yapilacak islemler
1.8. Alarm, uyari isaret ve levhalari
1.9. Yangin ve yangindan korunma
2. Cevre Koruma
2.1. Cevre koruma 6nlemleri
2.2. Cevre ve gevre kirliligi
2.3. Geri doniisiimlii malzemeler ve bu malzemelere yonelik yapilabilecek islemler
2.4. Tehlikeli ve zararl atiklar ve bunlara yonelik yapilabilecek islemler
2.5. Uretimden kaynaklanan gevresel riskler ve uygulanacak énlemler
2.6. Kilitleme-etiketleme (EKET) sistemi
3. Kalite gereklilikleri
3.1. Islem dokiimantasyonu
3.2. Kalite yonetim sistemi gereklilikleri
3.3. Islemler esnasinda tutulan kayitlar ve kayit tutma
3.4. Hatali ve arizali durumlar
3.5. Hata ve ariza saptama yontemleri
3.6. Hata ve arizalarin giderilmesine yonelik islemler

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

a) BILGILER
UMS Yeterlilik Deserlendirme
No Bilgi ifadesi flgili Birimi & el
Boliim |Basarim Olgciitii
N . Do . . All
BG.1 |Issagligi1 ve giivenligi konusundaki normlart listeler. B3 11 T1
BG.2 |Yapilan ise uygun kisisel koruyucu donanimlari siralar. | A.1.2 i; T1
BG.3 Calisma yerinin ve ekipmanlarin diizenli tutulmasi A13 11 T1
konusundaki kurallari siralar.

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2019 4



12UY0101-5/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre ve Kalite Yayin Tarihi: 20.11.2019 Rev. No:02

UMS Yeterlilik Deserlendirme
No Bilgi ifadesi flgili Birimi & rael
Boliim (Basarim Olgiitii
BG4 Is saglig1 ve giivenligi koruma ve miidahale araglarini A13 11 T
siralar. 1.2
Is saglig1 ve giivenligi koruma ve miidahale araglarinin 11
BG.S kullanim o6zelliklerini listeler. Al3 1.2 T
BG6 Yapilan calismaya uygun uyar1 isaret ve levhalarini Al4 12 T
siralar.
BG.7 |Gergeklestirdigi is ile ilgili tehlike ve riskleri listeler. A2l 1; T1
BGS Blsk fakt(:irlermm azaltilmasina yonelik almacak A2.2 11 T
Onlemleri listeler. 1.2
BG.9 |Tehlike olusturabilecek durumlar siralar. A3l 1.3 T1
BG.10 Am.n.da g1d§r11emeyecek ti.ird.e.n tehlikeli durumlarla A3.2 13 T1
iletisime gecilmesi gereken ilgili kurumlar eslestirir.
BG.11 Makme’:' ve .yapllan isleme 0Ozel acil durum A33 13 T1
prosediirlerini listeler.
. .y A33
BG.12 |Acil durumlarda ¢ikis veya kacis prosediirlerini siralar. A34 1.3 T1
. . s . | B.l1
BG.13 Gergeklestirilen islemler ile ilgili cevresel etkileri B.12 14 T1
siralar.
B.1.3
BG.14 |Doniistiiriilebilen malzemeleri siralar. B.2.1 14 T1
BG .15 Dénﬁstﬁrﬁlebllen malzemelerin ayirim ve siiflamasin B21 14 T1
listeler.
BG.16 |Tehlikeli ve zararl atiklar1 siralar. B.2.2 14 T1
BG.17 Tehlikeli ve zararl at}klarln, diger malzemelerden B2 14 T
ayristirilmasi esaslarini listeler.
Y 0 I lerin eiivenli depol Al5
BG.1g |Yamict ve parlayici malzemelerin givenli depolama '« 14 T1
gerekliliklerini listeler.
B.2.5
BG.19 Dokiilme  ve s1z1nt11arq kars1 kullanilacak uygun| B.2.4 14 T1
donanim, malzeme ve ekipmani siralar. B.2.6
BG.20 Isletme kaynaklarlnlltasarruﬂu ve verimli bir sekilde| B.3.1 14 T1
kullanimi1 esaslarini listeler. B.3.2
BG.21 Kullan§11g1 dopaplma iliskin koruyucu ve onleyici c13 21 T1
bakim islemlerini siralar.
BG.22 'I_'allmatlarda yer alan kalite sistemi gerekliliklerini c11 21 T1
listeler.
BG.23 |Uygulamada izin verilen tolerans ve sapmalari siralar. | C.1.2 2.1 T1
. (ORCH !
BG.24 Operasyon bazinda c¢aligmalarin kalite standartlarini C32 29 T1
tanimlar.
C.3.3
BG.25 Calisma sirasinda ortaya cikabilecek hata ve arizalari| C.2.1 29 T1
siralar. C.22
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12UY0101-5/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre ve Kalite Yayin Tarihi: 20.11.2019 Rev. No:02
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12UY0101-5/A2 CNC Takim Tezgéhlar1 Teknolojisi Yaym Tarihi: 20.11.2019 Rev. No:02

12UY0101-5/A2 CNC TAKIM TEZGAHLARI TEKNOLOJiSi YETERLILIiK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI CNC Takim Tezgahlar1 Teknolojisi
2 | REFERANS KODU 12UY0101-5/A2
3 | SEVIYE 5
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 15/11/2012
5 | B)REVIZYON NO/TADIL NO $Z(\j/i| %05:0021

02 No’lu Revizyon 20.11.2019 -2019/150

OREVIZYON/TADIL TARIHI 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0261-5 CNC Takim Tezgahlar1 Uygulama ve Servis Gorevlisi (Seviye 5) Ulusal Meslek
Standardi

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: CNC takim tezgahlarinin tiirlerini, 6zelliklerini ve iiretim siireclerini tamimlar.
Basarim Olgiitleri

1.1: CNC takim tezgahi tiirlerini imalat proseslerine gore tanimlar.

1.2: CNC takim tezgéhlarini kontrol tiplerine gore siralar.

1.3: Uretilecek parganin fiziksel 6zelliklerine gére CNC takim tezgahlarmin 6zelliklerini tanimlar.

1.4: CNC takim tezgahlarinin 6zelliklerini, iiretim siireglerine ve iiretilecek pargaya gore tanimlar.

Ogrenme Ciktis1 2: CNC takim tezgihinin temel calistirma, hassasiyet dlciim ve kontrol islemlerini
gerceklestirir.

Basarim Olgiitleri

2.1: CNC takim tezgahimin agma-kapama islemlerini emniyetli sekilde yapar.

2.2: CNC takim tezgahinin ekranlarindan ikaz ve agilis parametrelerinin uygunlugunu, tezgah
ozelliklerine gore gozden gecirerek hatalar1 giderir.

2.3: CNC takim tezgahinin terazisini ve eksenel hareketlerinin hassasiyetini 6lger.

2.4: CNC takim tezgahinin is milindeki salgi miktarin dlger.

Ogrenme Ciktisi 3: ISG, cevre ve kalite gerekliliklerini uygular.
Basarim Olgiitleri

3.1: Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarini uygular.

3.2: Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma onlemlerini uygular.

3.3: Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

Coktan se¢meli sinav: A2 birimine yonelik teorik sinav Ek A2-2°de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine
gore gerceklestirilir. Teorik sinavda adaylara en az 15 soruluk 4 segenekli coktan se¢meli ve her biri esit
puan degerinde yazili sinav uygulanmalidir. Coktan se¢meli sorularla diizenlenmis sinavda yanlig
cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz. Sinavda adaylara her soru igin 1,5 dakika
zaman verilir. Yazili simnavda sorularin en az % 60’ina dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav
sorular1, bu birimde teorik sinav ile dl¢lilmesi dngoriilen tiim bilgi ifadelerini (Ek A2-2) 6l¢melidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1) A2 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek A2-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi
zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin




12UY0101-5/A2 CNC Takim Tezgahlar1 Teknolojisi Yayin Tarihi: 20.11.2019 Rev. No:02

tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari % 80 basar1 gostermesi
gerekir. Performansa dayali sinavin siiresi ger¢ek uygulama sartlarindaki siireye karsilik gelmelidir.
Performansa dayali sinav gergek veya gergegine uygun olarak diizenlenmis caligma ortaminda
gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek A2-2) tamami performansa dayali smav ile
Ol¢iilmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Birim i¢in 6ngoriilen sinavlarin gegerlilik siiresi sinavin basarildig tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan siav tarihleri arasindaki siire farki bir yili gegemez.
Yeterlilik birimlerinin gecerlilik siiresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir.

Adayin kendi ve diger kisilerin can giivenligini tehlikeye sokacak bir davranig gostermesi halinde sinava
son verilir,

YETERLILIK BIRIMINi
9 | GELISTIREN

Takim Tezgahlar1 Sanayici Ve Is insanlar1 Dernegi

KURUM/KURULUS(LAR) (TIAD)
YETERLILIK BIRIMINi

10 | DOGRULAYAN MYK Makine Sektor Komitesi
SEKTOR KOMITESI

Rev 00: 15.11.2012 — 2012/84
Rev 01: 10.04.2013 — 2013/27
Rev 02: 20.11.2019 — 2019/150

MYK YONETIM KURULU ONAY

i1 TARIHi VE SAYISI

YETERLILIiK BiRiMi EKLERI

EK A2-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

Bu birim i¢in asagida tanimlanan egitim igerigine sahip bir programin aday tarafindan tamamlanmasi
tavsiye edilir.

Egitim icerigi:
1. CNC takim tezgahlarinin tiirleri, 6zellikleri ve iiretim siiregleri
1.1. CNC takim tezgéhi tiirleri ve imalat prosesleri
1.2. CNC takim tezgahlarinin tiirleri
1.3. CNC takim tezgéhlar1 ile kullanilan ekipman ve takimlar
1.4. CNC takim tezgahlarinin imalat proseslerine gore siniflandirilmasi
1.5. CNC takim tezgahlarmin kontrol tipleri
1.6. CNC takim tezgahlarmin tipleri ve kontrol {initesi ¢esitleri
1.7. CNC takim tezgahlarinin temel 6zellikleri
1.8. CNC takim tezgahlarinin tiirlerine gore isleyebildigi parca tiirleri
1.9. CNC takim tezgéhlarinin kontrol tinitelerinin kullanimi
1.10. Uretilecek par¢anin fiziksel 6zelliklerine gére CNC takim tezgahinin segimi
1.11. Uretilecek pargaya gore kullanilacak CNC takim tezgahinin zelliklerinin belirlenmesi
1.12. CNC tezgahlarda iiretilebilen is parcalarinin fiziksel ve mekanik 6zellikleri
1.13. CNC takim tezgahlarinin 6zellikleri ve performans grafiklerinin okunmasi
1.14. CNC takim tezgahlarinin tiirlerine gore teknik 6zellikleri
2. CNC takim tezgahinin temel ¢alistirma, hassasiyet 6l¢iim ve kontrol islemleri
2.1. CNC takim tezgahimin agma-kapama islemlerinin yapilmasi
2.2. CNC takim tezgahimin agma-kapama islem siralamasi
2.3. CNC takim tezgahimin agma-kapama islemi sirasinda alinacak giivenlik onlemleri
2.4. CNC takim tezgahimin ikaz ve acilis parametreleri
2.5. CNC takim tezgahinin ekranindaki uyar1 mesajlari
2.6. CNC takim tezgahinin ekranindaki hatirlatma mesajlari
2.7. CNC takim tezgahinin ekranindaki hata/ariza mesajlari
2.8. CNC takim tezgahinin agilis, kapanis ve kullanimu ile ilgili parametre ayarlar
2.9. CNC takim tezgahinin terazi ve eksenel hareket hassasiyeti kontrolleri

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2019 8




12UY0101-5/A2 CNC Takim Tezgahlar1 Teknolojisi Yayin Tarihi: 20.11.2019 Rev. No:02

2.10. TS 12710 Yetkili servisler takim tezgahlar1 kurallar standardinin gereklilikleri

211, TS 3620 ISO 230-1 Takim tezgahlarmin muayene ve deney esaslart bolim 1:
Makinalarin yiiksiiz calisirken veya isleme sartlarinda geometrik dogrulugu standardinin gereklilikleri

2.12. TS I1SO 230-2 Takim tezgahlarinin muayene ve deney esaslart boliim 2: Niimerik
kontrollii eksenlerin konumlanma dogrulugu ve tekrarlanabilirliginin tayini standardinin gereklilikleri

2.13. CNC takim tezgahinin terazi hassasiyeti kontrolleri ve referans deger ile karsilastirmasi

2.14. CNC takim tezgahinin eksenel hareket hassasiyeti Sl¢limlerinin yapilmasi

2.15. Ol¢iim islemleri sirasinda kullanilacak 6l¢ii aletlerinin kontrolii ve bakimi

2.16. CNC takim tezgahinin is milindeki salgt miktarinin 8l¢limii ve referans deger ile

karsilastirmasi

3. ISG, gevre ve kalite gereklilikleri

3.1. Is saglig1 ve giivenligi prosediirleri

3.2. Cevre koruma 6nlemleri

3.3. Kalite gereklilikleri

EK A2-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER
Yeterlilik
UMS L 9 .
No Bilgi ifadesi lgili Ellglul B
v Basarim Araci
Boliim S
Olciitii

BG.1 CNC takim tezgahi tiirlerini imalat proseslerine gore 3113 11 T1
tanimlar.

BG.2 |CNC takim tezgahlarini kontrol tiplerine gore siralar. | J.1.1-3 12 T1

BG3 CN.C. takn‘n. tezgdhlarmin temel oOzelliklerini ve 31.1-3 12 T1
kabiliyetlerini tanimlar.

BG4 UretllecekAparganm"ﬁ21ksel .oz.elhklerme gore CNC 3.2.1-2 13 T1
takim tezgahlarinin 6zelliklerini tanimlar.

BGS5 CNC Fakm} tezgahlarmin  dzelliklerini, iretim 3.2.1-2 14 T1
siireglerine gore tanimlar.

BG.6 CNC tak}m tezgahlarinin  ozelliklerini, {retilecek 3212 14 T1
pargaya gore tanimlar.

BG.7 CNC takim tezgadhmin agma-kapama islem G.21 21 T1
siralamasini tanimlar.

BG.8 CNC' takim t§zgah1n1n ekraninda beliren uyar E11 29 T1
mesajinin sebebini agiklar.

BG.9 CNC' takim tezgahmm ekraninda beliren hatirlatma E11 29 T
mesajinin sebebini agiklar.

BG.10 CNC' takim tez.ge}hlmn ekraninda beliren hata/ariza E11 29 T1
mesajinin sebebini agiklar.

BG.11 CNC tgklm tezgahinin terazi hassasiyeti ile ilgili E19-3 23 T1
kriterleri tanimlar.

BG.12 CNC talflm tf:zgghmm- eksenel hareket hassasiyeti E19-3 23 T1
olgtimlerindeki kriterleri tanimlar.

BG.13 Olglim islemleri sirasinda kullanilacak 6l¢ii aletlerini E12-3 23 T1
siralar.

BG.14 Olgum 1$"Ier£11er1 V51re.1s1nda kullanilacak  olgii E12-3 23 T1
aletlerinde Ol¢iilen degeri agiklar.

BG.15 CNC talqm tgzgahmm is milindeki salgi miktarinin E14 24 T1
Ol¢limlerindeki kriterleri tanimlar.
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b) BECERI VE YETKINLIKLER

UMS Yeterlilik
. ST . P~ Birimi Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi Hgili
R Basarim Araci
Boliim o
Olciitii
«BY 1 CNC_ ta1.<1m .tezgahmm acma-kapama islemlerini G.21 21 p1
emniyetli sekilde yapar.
BY 2 Tezgdh acilist 51ras.1n.da kontrol ekranindaki E11 29 p1
hata/uyar1 parametrelerini servis formuna yazar.
“BY 3 CNC takim tezgahinin terazisini uygun olgii aletleri| E.1.2 23 p1
™ lile dlger. E.1.3 '
BY 4 CNC takim tezgdhimnin eksenel hareketlerindeki| E.1.2 23 p1
" |sapmalar1 uygun 6lcii aletleri ile 6lger. E.13 '
CNC takim tezgahinin is milindeki salgt miktarini| E.1.2
*
BY.S uygun Slcii aletleri ile dlger. E.1.3 23 Pl
“BY 6 Yapmis oldugu olgiimlerde elde ettigi degerleri E14 24 P1
"~ |servis formuna yazar. o '
*BY.7 |Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarini uygular. Al4 3.1 P1
“BY 8 Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma onlemlerini B2 39 P1
uygular.
“BY 9 S}yeéﬁle;(rlestlrdlgl islerde  kalite gerekliliklerini Cc11 33 p1

(*) Performans sinavinda bagarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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10UY0002-5/A3 MAKINE KURULUMU YETERLILIK BIRiMi

1 | YETERLILIK BiRIMi ADI Makine Kurulumu
2 | REFERANS KODU 10UY0002-5/A3
3 | SEVIYE 5
4 | KREDi DEGERI -

A)YAYIN TARIHI 28/09/2010
5 | B)REVIZYON NO/TADIL NO FTQ;‘]I’“ %05:0031

03 No’lu Revizyon 08.04.2015-2015/18

OREVIZYON/TADIL TARIHI 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

09UMS0010-3 Mekanik Bakime1 (Seviye 5)

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: Makinelerin kurulumunu yapar.

Basarim Olgiitleri

1.1: Makinenin baglant1 elemanlarini ve tesisatlarint soker.

1.2: Makinenin giivenli sekilde kaldirilmasi ve tasinmasini saglar.

1.3: Makinenin kurulacagi zemin ve tesisat hazirliklarini agiklar.

1.4: Makinenin belirlenen konuma yerlestirilmesini, is giivenligi kurallarina ve igyeri talimatlarina uygun
sekilde saglar.

1.5: Makinenin baglanti ve montaj islemlerini prosediirlere uygun olarak gerceklestirir.

1.6: Makinenin istenen sekilde ¢alismasi i¢in gerekli teknik ayarlar1 yapar.

Ogrenme Ciktis1 2: Kurulumu tamamlanan makineler hakkinda bilgi vererek formlari doldurur.
Basarim Olgiitleri:

2.1: Kurulumu yapilan makineyi ¢aligtirir veya calistirilmasini saglayarak son kontrollerini yapar.

2.2: Yapilan kurulum islemlerini ilgili formlara isler.

Ogrenme Ciktis1 3: ISG, cevre ve kalite gerekliliklerini uygular.
Basarim Olgiitleri:

3.1: Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarmi uygular.

3.2: Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma 6nlemlerini uygular.

3.3: Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Smmav

Coktan segmeli sinav: A3 birimine yonelik teorik sinav Ek A3-2’de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine gore
gerceklestirilir. Teorik sinavda adaylara en az 10 soruluk 4 segenekli ¢oktan se¢cmeli ve her biri esit puan
degerinde yazili sinav uygulanmalidir. Coktan se¢gmeli sorularla diizenlenmis sinavda yanlis cevaplandirilan
sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz. Sinavda adaylara her soru i¢in 1,5 dakika zaman verilir.
Yazili sinavda sorularin en az % 60’ma dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav sorulari, bu birimde
teorik sinav ile dl¢lilmesi ongoriilen tiim bilgi ifadelerini (Ek A3-2) 6l¢melidir.

8 b) Performansa Dayal Sinav

(P1) A3 birimine yonelik performansa dayali snav Ek A3-3’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler” kontrol
listesine gore gercgeklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu
kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans smavindan basari saglamasi icin kritik adimlarin tamamindan
basarili performans gostermek kosuluyla smmavin genelinden asgari % 80 basar1 gostermesi gerekir.
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Performansa dayali smav gergek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis c¢alisma ortaminda
gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek A3-3) tamami performansa dayali sinav ile 6l¢tilmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Birim i¢in ongoriilen siavlarin gegerlilik siiresi sinavin basarildigi tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan siav tarihleri arasindaki siire farki bir yili gegemez.
Yeterlilik birimlerinin gegerlilik siiresi birimin basarildig tarihten itibaren 2 yildir.

Adayin kendi ve diger kisilerin can glivenligini tehlikeye sokacak bir davranis gostermesi halinde sinava son
verilir.

9 Eﬁi%%%éﬁ&%%fﬂfnlSTIREN Tiirkiye Metal Sanayicileri Sendikas (MESS)
YETERLILIiK BiRIMiNI DOGRULAYAN ) o
10 SEKTOR KOMITESI MYK Metal Sektor Komitesi
flk onay:28/09/2010-2010/53
11 | MYK YONETIM KURULU ONAY TARIHI ve |01 nolu revizyon:16/05/2012-2012/40
SAYISI 02 nolu revizyon:17.02.2016-2016/10
03 nolu revizyon:17/01/2018-2018/11

YETERLILIK BiRiMi EKLERI

EK A3-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi i¢in Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler
Bu birim i¢in asagida tanimlanan egitim icerigine sahip bir programin aday tarafindan tamamlanmasi
tavsiye gdilir.
Egitim Icerigi:
1. Makine Kurulumu
1.1. Makine elemanlar1
1.2. Montaj/demontaj
1.3. Hidrolik bilgisi
1.4, Makine tesisat iglemleri
1.5. Makinelerin tasinmasinda iSG kurallart
1.7. Makinelerin taginmasinda is yeri talimatlari
1.8. Baglant1 ve montaj islemleri
1.9. Teknik ayar iglemleri
2. Bakim sonrasi son islemler
2.1. Makine calistirma prosediirleri
2.2. Makine bakim kontrol kartlar1 iglemleri
3. ISG, cevre ve kalite gereklilikleri
3.1. Is saglig1 ve giivenligi prosediirleri
3.2. Cevre koruma onlemleri
3.3. Kalite gereklilikleri
EK A3-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER

; L-JMS Ygti?’::llll:k Degerlendirme
No Bilgi Ifadesi Hgili g
Biéliim ngarlm Araci
Olgiitii
BG .1 Verilen mal.qnemn soklimii i¢in, kesilmesi gereken G21 11 T1
devre ve tesisatlar1 agiklar.
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UMS Yet_el_’lll_lk ) .
oo . PR Birimi Degerlendirme
No Bilgi Ifadesi Hgili
e Basarim Araci
Boliim N
Olgiitii
BG.2 NIIIaklnemn. gii'venh sekﬂd@ .sékﬁle.rek tasnpa aracma |~ , 12 T1
yliklenmesi i¢in gergeklestirilecek islemleri yorumlar.
BG.3 Makline _kyrulumuna uygun zemin ve tesisat G11 13 T1
ozelliklerini agiklar.
BG.4 Makmemn yerlestirilecegi uygun konumu talimatlara G.23 13 T1
gore agiklar.
BG5S Makinenin teknik talimatlarla belirtilen uygun G.11 14 T1
konumunu agiklar.
BG6 Yerllen . tghmatlara gore gerceklestirecegi montaj G.13 15 T
islemlerini siralar.
Makinenin  istenen  sekilde c¢alismasi  igin
BG.7 gerceklestirmesi gereken teknik ayarlari agiklar. Gla 16 ik
BG.8 | Makine operatdriine verecegi bakim bilgisini agiklar. J.2.2 2.1 T1
BG.9 | Ilgili amirine verecegi bakim bilgisini agiklar. J.2.6 2.1 T1
BG.10 Kontrol kartlarina islenecek bakim islemlerini 321 29 T
aciklar.
b) BECERI VE YETKINLIKLER
. A Yg'[i(:’g:::;k Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi Hgili g
vTee Basarim Araci
Boliim E
Olgiitii
*BY.1 | Verilen makinenin sokiim iglemlerini ger¢eklestirir. G.21 1.1 P1
BY 2 1\/.I.ak1nen1n. guvenh §gk11de sokul'er'ek tagima aracina G.22 12 P1
yiiklenmesi iglemlerini gerceklestirir.
*BY.3 | Makinenin yerlestirilecegi uygun konumu tespit eder. G.2.3 1.3 P1
*BY 4 Makine kurulumuna uygun zemin ve tesisat baglanti G.11 13 P1
hazirliklarini kontrol eder.
BY 5 Makineyi tek.nl.k talimatlarda belirtilen  uygun G.12 14 P1
konuma yerlestirir.
“BY 6 Verilen tal'lr'natlara gore mekanik tesisat baglantilarini G.13 15 p1
gerceklestirir.
«BY 7 Verilen .tghmatlara gére montaj islemlerini G.13 15 p1
gerceklestirir.
Makinenin  istenen  sekilde  ¢aligmasi  igin
BY.8 gerceklestirmesi gereken teknik ayarlar1 yapar. Gl 16 P1
BY 9 Makm.ey1 gallstlra}rak veya calistirilmasini saglayarak G.14 21 P1
gerekli kontrolleri yapar.
*BY.10 | Kurulum igslemlerini kontrol kartlarina isler. J.2.1 2.2 P1
*BY.11 | Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarmi uygular. Al2 3.1 P1
*BY 12 Gergeklestirdigi iglerde cevre koruma onlemlerini B 22 3.2 P1
uygular.
*BY.13 | Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular. | B.2.2 3.3 P1

(*)Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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10UY0002-5/B1 ONLEYIiCi BAKIM YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Onleyici Bakim
2 | REFERANS KODU 10UY0002-5/B1
3 | SEVIYE 5
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 28/09/2010
. . Rev. No: 03
5 | B)REVIZYON NO/TADIL NO Tadil No: 01
. . . . |03 No’lu Revizyon 08.04.2015-2015/18
OREVIZYON/TADIL TARIHL | .1 T24il 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

09UMS0010-3 Mekanik Bakimci (Seviye 5)

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: Bakim faalivetleri ile ilgili kontrolleri yaparak raporlar.
Basarim Olgiitleri:

1.1: Bakim oncesi kontroller ile ilgili degerlendirmeler yapar.

1.2: Bakim faaliyetlerine yonelik is plani hazirlar.

1.3. Is plan1 dogrultusunda ¢alismanin yiiriitiilmesini saglar.

Ogrenme Ciktis1 2: Gerekli makine, donanim ve malzemeyi cahsmaya hazirlar.

Basarim Olgiitleri:

2.1: Makinelerin temel ¢alisma prensiplerini inceler.

2.2: Makinelerin yedek parca ve sarf malzemelerinin temel 6zelliklerini agiklar.

2.3: Calisma i¢in gerekli malzeme ve ekipmani hazirlar.

2.4: Bakimi1 yapilacak makinenin giivenlik dnlemlerini talimatlara uygun olarak alir.

2.5: Bakimi yapilacak makine veya c¢aligma alani ile ilgili irtibatli olabilecek tiim tesisat baglantilarini
kapatir veya kontrol altina alir.

Ogrenme Ciktisi 3: Koruyucu bakim faaliyetlerini gerceklestirir.

Basarim Olgiitleri:

3.1: Makinelerin yaglanmasi gereken kisimlarini kullanim kilavuzlarina veya bakim talimatlarina uygun
olarak yaglar.

3.2: Gevsemesi muhtemel pargalar1 ve baglantilari kontrol ederek sikma islemini gergeklestirir.

3.3: Makineyi yag, toz, pas, metal pargalari tiirlinden yabanci maddelerden temizler.

3.4: Makinelerin yag degisimini periyodik olarak gerceklestirir.

3.5: Filtreyi, sizdirmazlik elemanini, kayis1 ve rulmani degistirir.

3.6: Degisen parcalarin ayarlarini yaparak istenen sekilde ¢alismalarini saglar.

Ogrenme Ciktis1 4: Bakimi tamamlanan makinelerde son islemleri gerceklestirir.
Basarim Olgiitleri:

4.1: Bakimi1 yapilan makineyi calistirir veya ¢alistirilmasini saglayarak son kontrollerini yapar.
4.2: Yapilan bakim islemlerini makine bakim kontrol kartlarmna isler.

Ogrenme Ciktis1 5: ISG, cevre ve kalite gerekliliklerini uygular.
Basarim Olciitleri:

5.1: Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarmi uygular.

5.2: Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma onlemlerini uygular.

5.3: Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.
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8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

Coktan se¢meli simnav: Bl birimine yonelik teorik sinav Ek B1-2’de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine
gore gerceklestirilir. Teorik sinavda adaylara en az 25 soruluk 4 segenekli ¢oktan se¢meli ve her biri esit
puan degerinde yazili sinav uygulanmalidir. Coktan se¢meli sorularla diizenlenmis sinavda yanlis
cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz. Sinavda adaylara her soru i¢in 1,5 dakika
zaman verilir. Yazili sinavda sorularin en az % 60’ma dogru yanit veren aday basarili sayilir. Smav
sorular1, bu birimde teorik sinav ile dl¢lilmesi dngoriilen tiim bilgi ifadelerini (Ek B1-2) dl¢melidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1) Bl birimine yonelik performansa dayali sinav EK B1-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi
zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basar1 saglamasi igin kritik adimlarin
tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari % 80 basar1 gdstermesi
gerekir. Performansa dayali sinav gergek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis ¢aligma ortaminda
gergeklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B1-2) tamami performansa dayali sinav ile
Ol¢iilmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Birim i¢in 6ngoriilen sinavlarin gegerlilik siiresi sinavin basarildigi tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki bir y1l1 gecemez.
Yeterlilik birimlerinin gegerlilik siiresi birimin basarildig: tarihten itibaren 2 yildir.

Adayin kendi ve diger kisilerin can giivenligini tehlikeye sokacak bir davranis géstermesi halinde sinava
son verilir.

YETERLILIK BIRIMINI GELISTIREN .y . .
9 KURUM/KURULUS(LAR) Tiirkiye Metal Sanayicileri Sendikas1 (MESS)
YETERLILiK BIRIMiNi DOGRULAYAN ) L
10 SEKTOR KOMITESI MYK Metal Sektor Komitesi
. . .. | Ilk onay:28/09/2010-2010/53
" V“e‘YK YONETIM KURULU ONAY TARIHL | 1 o) ;' revizyon:16/05/2012-2012/40
SAYISI 02 nolu revizyon:17.02.2016-2016/10
03 nolu revizyon:17/01/2018-2018/11

YETERLILIK BiRiIMI EKLERI
EK B1-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi icin Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler

Bu birim i¢in asagida tanimlanan egitim igerigine sahip bir programin aday tarafindan tamamlanmasi
tavsiye edilir.

Egitim Icerigi:

1. Bakim faaliyetleri ile ilgili kontroller
1.1. Bakim 6ncesi kontroller
1.2. Calisma ortamu ile ilgili islemler
1.3. Bakim agamalarinda i planlamasi
1.4. Bakim faaliyetlerine yonelik is planlama siirecleri
1.5. Is plan1 hazirlama

2. Makine, donanim ve malzeme hazirliklar
2.1. Makinelerin temel ¢aligma prensipleri
2.2. Makinelerin yedek parga ve sarf malzemelerinin temel 6zellikleri
2.3. Malzeme ve ekipman hazirligi
2.4. Makinelerin giivenlik 6nlemleri
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2.5. Makinelerin temel tesisat baglantilar:
3. Koruyucu bakim faaliyetleri
3.1. Yaglama sistemleri
3.2. Sikma islemleri
3.3. Makinelerin yabanct maddelerden temizlenme iglemleri
3.4. Makine yag degisimi islemleri
3.5. Filtre degisimi
3.6. S1zdirmazlik eleman1 degisimi
3.7. Kayis degisimi
3.8. Rulman degigimi
3.9. Basit ayar iglemleri
4. Bakim sonras1 son islemler
4.1. Makine galistirma prosediirleri
4.2. Makine bakim kontrol kartlar1 islemleri
5. ISG, cevre ve kalite gereklilikleri
5.1. Is saglig1 ve giivenligi prosediirleri
5.2. Cevre koruma o6nlemleri
5.3. Kalite gereklilikleri

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

a) BILGILER

Yeterlilik
UMS L < .
No Bilgi ifadesi flgili Sl | g iiaine
v Basarim Araci
Boliim P
Olciitii

BG.1 Cahsma alamv .11§ ilgili tespit ettigi uygunsuzluklar D13 11 T1
nasil giderecegini agiklar.

BG .2 Caligma  donanimi ' ile v1'lg'111 tespit  ettigi D13 11 T
uygunsuzluklari nasil giderecegini agiklar.

BG.3 | Calisma alaninin 6zelliklerini agiklar. D.1.3 11 T1

BG4 M.alzem'e,.arag ve gereclerin ISG agisindan uygunluk D24 11 T
kriterlerini agiklar.

BG5 Calisgma donaniminin ¢alisabilirlik durumlarini tarif E13 12 T1
eder.

BG6 Kullaml%n ol¢ii aletlerinin kalibrasyon takibinin nasil E24 12 T
yapilacagini agiklar.

BG.7 Makmelerm calistigt ortamda is gilivenligini £51 12 T
etkileyecek olumsuzluklar: tanimlar.

BG.8 | Is ortamindaki olumsuz durumlar listeler. F.5.2 12 T1

BG9 Cghsma. _ortaminin ISG agisindan  uygunluk F6.1 12 T1
kriterlerini agiklar.

BG.10 Perlyodl.klolarak gerceklestirilmesi gereken bakim £14 13 T1
islemlerini agiklar.

BG.11 | Giinliik bakim planlamasinin asamalarini agiklar. F.1.4 1.3 T1

BG.12 Yuvrutulen. l?aklm islemlerinin is planina uygunlugunu 11 14 T
degerlendirir.
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. kS Ylgti?‘?:::ilk Degerlendirme
No Bilgi Ifadesi Tgili &
e Basarim Araci
Boliim B
Olciitii

BG.13 Yurutulevn bak3m 1§1§mler1n1n teknik  acidan 11 14 T1
uygunlugunu degerlendirir.

BG 14 Yiriitillen bakim }slemlerl ile ilgili hangi konularda F1.2 14 T
raporlama yapacagim agiklar.

BG.15 Tesplt .edllen uygunsuzluklarla ilgili yapacag: F13 14 T1
islemleri agiklar.

BG.16 Maklne.l}n.l . temel c¢alisma  prensiplerini  ve F21 21 T
teknolojisini agiklar.

BG.17 Makln“elerlp ye.d.ek parca ve sarf malzemelerinin F292 29 T
temel 6zelliklerini agiklar.

BG.18 Yapilacak _b_al_ﬂrn caligmast igin gerekli sarf F292 23 T
malzemelerini listeler.

BG.19 (_;ahsrna icin gerekli aparat, makine ve donanimlar D.23 23 T1
listeler.

BG .20 I_slernlerde kullanilacak o6l¢li ve kontrol aletlerini F31 23 T1
listeler.

BG.21 Kuuamlan o}gu ve k(.)n.trol aletlerinin kalibrasyonunu E24 23 T1
takip etme yontemlerini agiklar.

BG.22 Calisgma donanimlarmin ve giivenlik diizeneklerinin E11 24 T1

kontrol adimlarini agiklar.

Bakim faaliyetleri oncesi elektrik, su, basingli hava,
BG.23 | buhar ve gaz tesisatlarinin baglantilar1 {izerinde | F.6.2 25 T1
gerceklestirecegi islemleri siralar.

BG.24 | Makinelerin yaglanmasi gereken pargalarini siralar. G.2.2 3.1 T1

BG.25 | Yag ¢esitlerini ve kullanim alanlarini agiklar. G.2.2 3.1 T1

BG.26 Makmelerd? gevseme kontrolii yapilmasi gereken G.23 39 T1
parca ve baglantilart siralar.

BG.27 Koruyuc'u.baklm faaliyetleri iginde yer alan temizlik G.24 33 T1
islemlerini agiklar.

BG.28 Koruyucu b.allqm faaliyetleri i¢inde yer alan temizlik G.24 33 T1
malzemelerini siralar.

BG.29 | Yag degistirme i¢in gerekli islemleri agiklar. G.1l1 3.4 T1

BG .30 Filtre, sizdirmazlik elemanlari, -kay-lslarm Vel 511 35 T1
rulmanlarin kullanim alanlarini ve gesitlerini siralar.

BG.31 | Calisma omrii siireli olan sarf malzemelerini siralar. G.1l1 3.5 T1

BG.32 Makine . parcalarindaki  degisim  gerektirecek G.12 35 T1
nedenleri agiklar.

BG .33 Degistiril'er'l parcalarda yapilmasi gereken ayar G.13 36 T1
islemelerini siralar.

BG .34 Makinelerde gerceklestirilen basit ayar islemlerini G31 36 T1
aciklar.

BG.35 | Makine operatoriine verecegi bakim bilgisini agiklar. 1.2.2 4.1 T1

BG.36 | llgili amirine verecegi bakim bilgisini aciklar. 1.2.6 41 T1

BG.37 Kontrol Kartlarina islenecek bakim islemlerini 121 492 T1
aciklar.
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b) BECERI VE YETKINLIKLER

Yeterlilik
1S Birimi Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi flgili g
e Basarim Araci
Boliim o
‘ Olciitii
BY 1 eC;éisma alaniin ISG agisindan uygunlugunu kontrol D24 11 p1
BY 2 Calisma donanmminin ¢alisabilirlik  durumlarini E13 11 p1
' kontrol eder. o '
BY.3 | Giinliik bakim planlamasim yapar. F.1.4 1.2 P1
BY.4 | Makinelerin temel ¢alisma prensiplerini inceler. F.2.1 2.1 P1
BY 5 Makineye ait kataloglari inceleyerek  detay Fo1 21 p1
' resimlerinden makine elemanlarin tanir. o '
Kullanilacak malzemeleri yapilacak ¢aligsmalara
BY.6 uygun olarak hazirlar. k22 23 P1
BY 7 Calisma icin gerekli ap'a?at, makine ve donanimlari F31 23 p1
caligmaya hazir hale getirir.
BY 8 E);Zliﬁzilen isleme gore Ol¢li ve kontrol aletlerini F31 23 p1
Bakimi yapilacak makinenin giivenlik diizeneklerinin
BY.9 islerligini talimatlara uygun sekilde kontrol eder. Ell 24 P1
BY.10 | Makine ile ilgili gerekli giivenlik tedbirlerini alir. E.1l1 24 P1
Bakimi yapilacak makine veya caligma alani ile ilgili
BY.11 | irtibath olabilecek tiim tesisat baglantilarimi kapatir | F.6.2 25 P1
veya kontrol altina alir.
Makinelerin yaglanmasi gereken kisimlarini kullanim
*BY.12 | kilavuzlarina veya bakim talimatlarina uygun olarak | G.2.2 3.1 P1
yaglar.
BY 13 Gevsemesi ml.lhtem.el. parcalari ve -baglantllarl kontrol G.23 39 p1
ederek sikma iglemini gergeklestirir.
*BY 14 Makineyi yag, toz, pas, metal pargalar1 tiiriinden G.24 33 p1
yabanci maddelerden temizler.
*BY.15 | Makinelerin yag degisimini gerceklestirir. G.2.2 34 P1
BY 16 Mikrometre, kum'pag ve uygun Ol¢ti  aletlerini G.11 35 p1
kullanarak gerekli 6lgiimleri yapar.
*BY.17 | Filtreyi degistirir. G1l1 3.5 P1
*BY.18 | Sizdirmazlik elemanini degistirir. G1l1 35 P1
*BY.19 | Kayis1 degistirir. G1l1 35 P1
*BY.20 | Rulmani degistirir. G1l1 35 P1
BY 21 Deglsen' ve ayar gerektiren parc;ala{m ayarlarini G.13 36 p1
yaparak istenen sekilde ¢aligmalarini saglar.
BY 22 Bakimu yapllaI} makineyi (;ahs.tlpr veya 131 41 p1
calistirilmasini saglayarak son kontrollerini yapar.
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Yeterlilik
. kS Birimi Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi gili B &
Bélim asarim Araci
Olgiitii
Yapilan bakim islemlerini makine bakim kontrol

*

BY.23 Kartlarina isler. 1.2.1 4.2 P1
BY 24 Yapilan bakim faaliyetlerine iliskin rapor olusturarak 123 43 p1

' kayt altina alir. - '

*BY.25 | Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarmi uygular. Al2 51 P1
“BY 26 S;éﬁi:;(:estlrdlgl islerde ¢evre koruma Onlemlerini B22 59 p1
*BY 27 E};éacla;(rlestlrdlgl islerde  kalite  gerekliliklerini B2 53 p1

(*)Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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10UY0002-5/B2 DUZELTICi BAKIM YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIiK BiRiMi ADI Diizeltici Bakim
2 | REFERANS KODU 10UY0002-5/B2
3 | SEVIYE 5
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 28/09/2010
. . Rev. No: 03
5 | B)REVIZYON NO/TADIL NO Tadil No: 01
. . .. |03 No’lu Revizyon 08.04.2015-2015/18
OREVIZYON/TADIL TARIHL | /1 T24il 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

09UMS0010-3 Mekanik Bakimci (Seviye 5)

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: Bakim faalivetleri ile ilgili kontrolleri yaparak raporlar.
Basarim Olgiitleri:

1.1: Bakim oncesi kontroller ile ilgili degerlendirmeler yapar.

1.2: Bakim faaliyetlerine yonelik is plani hazirlar.

1.3. Is plan1 dogrultusunda ¢alismanin yiiriitiilmesini saglar.

Ogrenme Ciktisi 2: Gerekli makine, donanim ve malzemeyi cahsmaya hazirlar.

Basarim Olgiitleri:

2.1: Makinelerin temel ¢alisma prensiplerini inceler.

2.2: Makinelerin yedek parca ve sarf malzemelerinin temel 6zelliklerini agiklar.

2.3: Calisma i¢in gerekli malzeme ve ekipmani hazirlar.

2.4: Bakimi yapilacak makinenin giivenlik dnlemlerini talimatlara uygun olarak alir.

2.5: Bakimi yapilacak makine veya ¢alisma alani ile ilgili irtibath olabilecek tiim tesisat baglantilarim
kapatir veya kontrol altina alir.

Ogrenme Ciktis1 3: Ariza tespitini aciklar.
Basarim Olgiitleri:

3.1: Ariza tespit yontemlerini siralar.

3.2: Olasi1 sizdirmazlik elemani arizalarini siralar.
3.3: Olas1 mekanik parca arizalarini siralar.

Ogrenme Ciktis1 4: Arizalan giderir.

Basarim Olgiitleri:

4.1: Sizdirmazlik elemanlarinin arizalarinmi giderir.
4.2: Mekanik parcalarin arizalarim giderir.

Ogrenme Ciktisi 5: Onarimi tamamlanan makinelerde son islemleri gerceklestirir.
Basarim Olciitleri:

5.1: Onarimi yapilan makineyi c¢alistirir veya ¢alistirtlmasini saglayarak son kontrollerini yapar.
5.2: Yapilan onarim islemlerini makine bakim kontrol kartlarina isler.

Ogrenme Ciktis1 6: iSG, cevre ve Kalite gerekliliklerini uygular.
Basarim Olgiitleri:

6.1: Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarini uygular.

6.2: Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma 6nlemlerini uygular.
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6.3: Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

Coktan se¢cmeli smav: B2 birimine yonelik teorik sinavlar (T1 ve T2) Ek B2-2°de yer alan “Bilgiler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Sinavda adaylara en az 20 soruluk 4 segenekli ¢oktan se¢meli ve her
biri esit puan degerinde yazili sinav uygulanmalidir. Coktan se¢gmeli sorularla diizenlenmis sinavda yanlig
cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz. Sinavda adaylara her soru i¢in 1,5 dakika
zaman verilir. Sinav sorulari, bu birimde teorik sinav ile 6l¢iilmesi 6ngdriilen tim (T1) bilgi ifadelerini
(Ek B2-2) 6lgmelidir.

(T2): Yapilandirilmis sinav: B2 birimine yonelik teorik sinavda T2 ile 6l¢iilmesi gereken bilgi ifadeleri
Ek B2-2’de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine gore gergeklestirilir. Teorik sinavda adaylara, soru ve
yanitlart yapilandirilmis 2 ariza senaryosu ve g¢aligma alanmin ve donanimlarinin uygunsuzluklarina
yonelik bir senaryo ve bakim faaliyetlerinin kontrollerine yonelik bir senaryo olmak {izere toplamda en az
4 senaryo verilir. Smavda yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz ve her
soru, yapilandirilmis cevap ve degerlendirme ¢izelgesine gore degerlendirilir. Sinavda adaylara her soru
icin, ilgili oldugu bilgi 6l¢iitiiniin kapsami ve igerigine uygun siire taninir ve bu siire yapilandirilan
formatta belirtilir.

Adaym T1 ve T2 sinavlarindan ayr1 ayr1 %60 bagar1 gostermesi gerekmektedir.

8 b) Performansa Dayal Sinav

(P1) B2 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B2-3’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler” kontrol
listesine gore gergeklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu
kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin tamamindan
basarili performans gostermek kosuluyla simavin genelinden asgari % 80 basar1 gostermesi gerekir.
Performansa dayali sinav gergek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis ¢alisma ortaminda gergeklestirilir.
Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B2-3) tamami performansa dayali sinav ile dl¢iilmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye liskin Diger Kosullar

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

Yeterlilik birimlerinin gegerlilik siiresi birimin basarildig: tarihten itibaren 2 yildir.

Adayin kendi ve diger kisilerin can giivenligini tehlikeye sokacak bir davranis gdstermesi halinde sinava son
verilir.

YETERLILIK BiRiMiNi GELIiSTIREN . o .
9 KURUM/KURULUS(LAR) Tiirkiye Metal Sanayicileri Sendikas1 (MESS)
YETERLILIK BIRIMINI DOGRULAYAN . o
10 SEKTOR KOMITESI MYK Metal Sektor Komitesi
- . .. | Ik onay:28/09/2010-2010/53
1y | YYIYONETIM KURULU ONAYTARIAL | 01 noly revizyon:16/05/2012-2012/40
SAVYISI 02 nolu revizyon:17.02.2016-2016/10
03 nolu revizyon:17/01/2018-2018/11

YETERLILIK BiRIMI EKLERI
EK B2-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas igin Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler

Bu birim i¢in agagida tanimlanan egitim igerigine sahip bir programin aday tarafindan tamamlanmasi
tavsiye edilir.

Egitim Icerigi:
1. Bakim faaliyetleri ile ilgili kontroller

1.1. Bakim oncesi kontroller
1.2. Calisma ortamu ile ilgili islemler
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1.2. Bakim asamalarinda is planlamasi
1.3. Bakim faaliyetlerine yonelik is planlama siirecleri
1.4. Is plan1 hazirlama
2. Makine, donanim ve malzeme hazirliklari
2.1. Makinelerin temel ¢aligma prensipleri
2.2. Makinelerin yedek parca ve sarf malzemelerinin temel 6zellikleri
2.3. Malzeme ve ekipman hazirlig
2.4. Makinelerin giivenlik 6nlemleri
2.5. Makinelerin temel tesisat baglantilart
3. Ariza tespiti
3.1. Ariza tespit yontemleri
3.2. Olas1 sizdirmazlik elemani arizalar
3.3. Olas1 mekanik parga arizalari
4. Ariza giderme yontemleri
4.1. Sizdirmazlik elemanlarinin arizalar
4.2. Mekanik parcalarin arizalari
5. Onarim sonrasi son islemler
5.1. Makine ¢alistirma prosediirleri
3.2. Makine onarim kontrol kartlar1 islemleri
6. ISG, gevre ve kalite gereklilikleri
6.1. Is saglig1 ve giivenligi prosediirleri
6.2. Cevre koruma 6nlemleri
6.3. Kalite gereklilikleri

EK B2-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullamlacak Kontrol Listesi

¢) BILGILER

Yeterlilik
a i . UMS Birimi Degerlendirme
No Bilgi Ifadesi Hgili
v Basarim Araci
Boliim PO
Olciitii

BG .1 Cahsma alamv '11€': ilgili tespit etti§i uygunsuzluklar D13 11 T
nasil giderecegini aciklar.

BG.2 Caligma  donanimi . ile V1.lg.111 tespit  ettigi D13 11 T1
uygunsuzluklari nasil giderecegini agiklar.

BG.3 | Calisma alaninin 6zelliklerini agiklar. D.1.3 11 T1

BG4 M.alzem.e,.ara(; ve gereglerin ISG agisindan uygunluk D.24 11 T1
kriterlerini agiklar.

BG5S Ma}cmelerm calistign  ortamda is glivenligini F51 11 T1
etkileyecek olumsuzluklari tanimlar.

BG.6 | Is ortamindaki olumsuz durumlari listeler. F.5.2 11 T1

BG.7 thsma. . ortaminin  ISG  agisindan  uygunluk F6.1 11 T1
kriterlerini agiklar.

BGS Kullaml%n ol¢ii aletlerinin kalibrasyon takibinin nasil E24 11 T1
yapilacagim agiklar.

BG9 Perlyodl'kiolarak gerceklestirilmesi gereken bakim £14 19 T
islemlerini agiklar.

BG.10 | Giinliik bakim planlamasinin agamalarini agiklar. F.14 1.2 T1

BG.11 Yurutulevn ‘tzaklm .1s.lemler1n1n 1$ planina F11 14 T1
uygunlugunu degerlendirir.

BG.12 Yumtulein bakgm 1§1§mlerln1n teknik  acidan 11 14 T
uygunlugunu degerlendirir.
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kS Ylgti?‘?:::;k Degerlendirme
No Bilgi ifadesi igili .
e Basarim Araci
Boliim B
Olciitii
BG.13 Yiriitillen bakim }slemlerl ile ilgili hangi konularda £12 14 T1
raporlama yapacagini agiklar.
BG.14 Tesplt .edllen uygunsuzluklarla ilgili yapacag1 F£13 14 Tl
islemleri agiklar.
BG.15 Maklne-r}n.l . temel calisma  prensiplerini  ve Fo1 21 T1
teknolojisini agiklar.
BG.16 Makln“elerlp ye.d.ek parca ve sarf malzemelerinin F292 29 T
temel 6zelliklerini agiklar.
BG.17 Yapilacak _onarim calismast i¢in gerekli sarf F21 23 T
malzemelerini listeler.
BG.18 (_;ahsrna icin gerekli aparat, makine ve donanimlar D.23 23 T
listeler.
BG.19 I_slemlerde kullanilacak o6l¢li ve kontrol aletlerini F31 23 T1
listeler.
BG.20 Caligma donanimlarmin ve giivenlik diizeneklerinin E11 24 T1
kontrol adimlarini agiklar.
Onarim faaliyetleri 6ncesi elektrik, su, basingli hava,
BG.21 | buhar ve gaz tesisatlarinin baglantilar1 {izerinde | F.6.2 25 T1
gerceklestirecegi islemleri siralar.
BG.22 | Ariza tespit yontemlerini siralar. H.1.1 3.1 T1
BG.23 | Ariza tiplerini ve olast nedenlerini siralar. H.1.3 3.1 T1
BG.24 | Sizdirmazlik elemanlarinin gesitlerini siralar. G.21 3.2 T1
BG.25 Sizdirmazlik elemanlarinda olusabilecek arizalari G.22 32 T2
' listeler. - '
BG.26 | Makinede olusabilecek mekanik arizalari listeler. G.2.3 3.3 T2
BG.27 | Makinede yer alan mekanik aksamlari tanir. G.24 3.3 T1
BG.28 | Arizanin nasil giderilecegini agiklar. H.2.3 4.1 T2
BG.29 Mekanik arizalarin giderilmesinde kullanilacak yedek G292 492 T
pargalar1 siralar.
BG.30 | Makine operatoriine verecegi onarim bilgisini agiklar. 1.2.2 51 T1
BG.31 | llgili amirine verecegi onarim bilgisini aciklar. 1.2.6 51 T1
BG .32 Makine bakim kontrol kartlarina islenecek bilgiyi 121 59 T
aciklar.
b) BECERI VE YETKINLIKLER
. LS Ygti?‘?:::;k Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi gili 8
v Basarim Araci
Boliim S
‘ Olciitii
BY 1 g(?élrsma alaninin ISG agisindan uygunlugunu kontrol D24 11 p1
BY 2 Calisma  donaniminin  ¢aligabilirlik  durumlarini E13 11 p1
' kontrol eder. o '
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Yeterlilik
. kS Birimi Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi gili 8
e Basarim Araci
Boliim B
Olciitii
BY.3 | Giinliik bakim planlamasi yapar. F.1.4 1.2 P1
BY.4 | Makinelerin temel ¢aligma prensiplerini inceler. F.2.1 21 P1
BY 5 Mgklneye ait .kataloglarl inceleyerek  detay Fo1 21 p1
resimlerinden makine elemanlarini tanir.
BY 6 Kullanilacak malzemeleri yapilacak ¢aligsmalara F292 23 p1
uygun olarak hazirlar.
BY 7 Calisma icin gerekli ap.a¥at, makine ve donanimlari F31 23 p1
caligmaya hazir hale getirir.
BY 8 Belirlenen igleme gore oOlgii ve kontrol aletlerini F31 23 p1
hazirlar.
BY 9 ].3ak11.111. y.apll.acak makinenin gii.venhk diizeneklerinin E11 24 p1
islerligini talimatlara uygun sekilde kontrol eder.
BY.10 | Makine ile ilgili gerekli giivenlik tedbirlerini alir. E.1l1 24 P1
Bakimi yapilacak makine veya calisma alani ile ilgili
BY.11 | irtibath olabilecek tiim tesisat baglantilarimi kapatir | F.6.2 25 P1
veya kontrol altina alir.
Yetkili olmayan kisileri ve yabanci/tehlikeli 29

*BY.12 | maddeleri uzak tutmak gibi c¢alisma ortaminin F.6.1 23 P1
giivenligini saglayacak 6nlemleri alir. '

Arizaya neden olan parcalara ulasmak icin sokiilmesi

*BY.13 | gereken  pargalar1  talimatlara ve  kullanim | H.2.1 gg P1
kilavuzlarina gore zarar vermeden soker. '
*BY 14 Yeni  pargalar1  talimatlara  veya  kullanim H.25 2.2 p1
) kilavuzlarina gore yerlerine takar. o 2.3
BY 15 Degisen pargalarin ayarlarii yaparak istenen sekilde G.13 2.2 p1
' caligmalarini saglar. o 2.3
*BY.16 | Sizdirmazlik elemanindan kaynakli arizay1 giderir. H.2.3 4.1 P1
*BY.17 | Mekanik parcalardan kaynakli arizalar1 giderir. H.2.3 4.2 P1
*BY 18 Onarimi yapllatn makineyi (;ahs.tllrlr veya | ~aq 51 p1
calistirilmasini saglayarak son kontrollerini yapar.
Yapilan onarim iglemlerini makine bakim kontrol
*

BY.19 Kartlarina isler. 1.2.1 5.2 P1
*BY.20 | Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarmi uygular. Al2 6.1 P1
*BY 21 Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma Onlemlerini B.22 6.2 p1

) uygular. o '
*BY 22 Gergeklestirdigi  islerde  kalite  gerekliliklerini B2 6.3 p1
' uygular. - '

(*)Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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10UY0002-5/B3 KESTIiRIMCi BAKIM YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Kestirimci Bakim
2 | REFERANS KODU 10UY0002-5/B3
3 | SEVIYE 5
4 | KREDI DEGERI -

A)YAYIN TARIHI 28/09/2010
5 | B)REVIZYON NO/TADIL NO $§(‘j’i'| %05:0031

03 No’lu Revizyon 08.04.2015-2015/18

C)REVIZYON/TADIL TARIHI 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

09UMS0010-3 Mekanik Bakime1 (Seviye 5)

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: Gerekli makine, donanim ve malzemeyi cahsmaya hazirlar.
Basarim Olciitleri:

1.1: Calisma alaninin ISG agisindan uygunlugunu kontrol eder.

1.2: Calisma i¢in gerekli aparat, makine ve donanimlar1 calismaya hazir hale getirir.
1.3: Belirlenen isleme gore kontrol ve 6l¢ii aletlerini hazirlar.

1.4: Bakimi yapilacak makine/iiretim hatt1 ile ilgili operatérden bilgi alir.

Ogrenme Ciktis1 2: Kestirimei bakim faalivetlerini gerceklestirir.

Basarim Olciitleri:

2.1: Makine/iiretim hattinin yag él¢limlerini ve analizlerini yapar.

2.2: Makine/iiretim hattinin sicaklik 6l¢iimlerini ve analizlerini yapar.

2.3: Makine/iiretim hattinin ses (giiriltii) 6l¢timlerini ve analizlerini yapar.

2.4: Makine/liretim hattinin titresim (vibrasyon) dl¢timlerini ve analizlerini yapar.
2.5: Yapilan 6l¢iim ve analiz sonuglarini standart degerlere gore raporlar.

Ogrenme Ciktis1 3: Kestirimci bakim sonrasi islemleri aciklar.

Basarim Olgiitleri:

3.1: Bakimi yapilan makine/iiretim hattiyla ilgili raporlar1 degerlendirir.

3.2: Degerlendirme sonuglarina gore makine/iiretim hattinin bakim plani hazirlama ¢aligmalarini agiklar.

Ogrenme Ciktis1 4: ISG, cevre ve kalite gerekliliklerini uygular.
Basarim Olgiitleri:

4.1: Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarini uygular.

4.2: Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma 6nlemlerini uygular.

4.3: Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

Coktan se¢meli smav: B3 birimine yonelik teorik smnav Ek B3-2’de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine
gore gerceklestirilir. Teorik sinavda adaylara en az 20 soruluk 4 segenekli ¢oktan se¢meli ve her biri esit
puan degerinde yazili sinav uygulanmalidir. Coktan se¢meli sorularla diizenlenmis sinavda yanlis
cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz. Sinavda adaylara her soru i¢in 1,5 dakika
zaman verilir. Yazili sinavda sorularin en az % 60’mna dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav
sorulari, bu birimde teorik sinav ile dl¢iilmesi dngoriilen tiim bilgi ifadelerini (Ek B3-2) 6lgmelidir.
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8 b) Performansa Dayah Sinav

B3 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B3-3’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler” kontrol
listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu
kritik adimlar belirlenir. Adaym, performans simavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin
tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari % 80 basar1 gostermesi
gerekir. Performansa dayali sinav gercek veya gerce§ine uygun olarak diizenlenmis ¢alisma ortaminda
gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B3-3) tamami performansa dayali sinav ile
ol¢iilmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Birim i¢in 6ngoriilen siavlarin gegerlilik siiresi sinavin bagarildigi tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki bir y1l1 gecemez.
Yeterlilik birimlerinin gecerlilik siiresi birimin basarildig1 tarihten itibaren 2 yildir.

Adayin kendi ve diger kisilerin can giivenligini tehlikeye sokacak bir davranig gostermesi halinde sinava
son verilir,

YETERLILIK BiRiMiNi GELiSTIREN .y o .
9 KURUM/KURULUS(LAR) Tiirkiye Metal Sanayicileri Sendikasi (MESS)
YETERLILIK BIRIMINI DOGRULAYAN ) L
10 SEKTOR KOMITESI MY K Metal Sektor Komitesi
- . .. | Ik onay:28/09/2010-2010/53
" V“e‘YK YONETIM KURULU ONAY TARIHL 1 1 o) 7 revizyon:16/05/2012-2012/40
SAVISI 02 nolu revizyon:17.02.2016-2016/10
03 nolu revizyon:17/01/2018-2018/11

YETERLILIiK BiRiMi EKLERI

EK B3-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi icin Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler

Bu birim i¢in asagida tanimlanan egitim icerigine sahip bir programin aday tarafindan tamamlanmasi tavsiye
edilir.

Egitim Icerigi:
1. Makine, donanim ve malzeme hazirliklari

1.1. Calisma alanmnin ISG agisindan kontrolii islemleri
1.2. Makinelerin temel ¢caligma prensipleri
1.3. Makinelerin yedek parga ve sarf malzemelerinin temel 6zellikleri
1.4. Malzeme ve ekipman hazirlig
1.5. Makinelerin giivenlik dnlemleri
1.6. Makinelerin temel tesisat baglantilar

2. Kestirimci bakim islemleri
2.1. Kestirimci bakim teknikleri
2.2. Makine elemanlar1
2.3. Mekanizma teknigi
2.4. Montaj/demontaj

3. Kestirimci bakim sonrasi islemleri
3.1. Bakimi yapilan makine ile ilgili raporlama islemleri

4. 1SG, gevre ve kalite gereklilikleri
4.1. Is saghig ve giivenligi prosediirleri
4.2. Cevre koruma 6nlemleri
4.3. Kalite gereklilikleri
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EK B3-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER

. UMS Y;tiili’#]lilk Degerlen
No Bilgi Ifadesi Tgili dirme
R Basarim
Boliim P Araci
Olciitii
Caligma ortami, makine/liretim hattt ve kullanacagi
BG.1 ekipmanlar icin alacag ISG tedbirlerini agiklar. Als3 11 T
BG.2 Kullanim kilavuzu, katalog ve calisma talimatlarim C33 12 T1
yorumlar.
BG 3 (_;ahsrna icin gerekli aparat, makine ve donanimlar F41 13 T
listeler.
BG.4 I_slernlerde kullanilacak o6l¢li ve kontrol aletlerini D.22 14 T1
listeler.
BG5S Kuuamlan 6}91‘1 ve k(?n,tr(’l aletlerinin kalibrasyonunu E49 14 T1
takip etme yontemlerini agiklar.
BG 6 Baklrn} yapllac?k .m.aklpe/ﬁretlm hatt1 ile ilgili £52 15 T1
operatdrden aldigr bilgileri yorumlar.
BG.7 Mak{ne/ﬁ.rejum hattinda kullanilan  yaglart ve 6.2 21 T1
Ozelliklerini agiklar.
BG.8 | Yag dl¢iim ve analiz yontemlerini agiklar. F.6.2 21 T1
BG9 Makine/iiretim  hatt1  lizerinde sicaklik  Olc¢limii F6.2 29 T1
yapilacak noktalar1 agiklar.
BG.10 | Sicaklik 6l¢lim ve analiz yontemlerini agiklar. F.6.2 2.2 T1
BG.11 Makine/liretim hatt1 {izerinde ses (giiriiltii) ol¢limii £6.2 23 T1
yapilacak noktalar1 agiklar.
BG.12 | Ses (giiriiltii) 6l¢im ve analiz yontemlerini agiklar. F.6.2 2.3 T1
BG.13 Ma.l.(m?/iiretlm hatt1 iizerinde titresim (vibrasyon) 6.2 24 T
Olciimii yapilacak noktalari agiklar.
BG .14 Titresim (vibrasyon) ol¢lim ve analiz yontemlerini F6.2 24 T1
agiklar.
BG.15 Olglim ve analiz sonuglarmi standart degerlere gore 123 31 T1
karsilagtirir.
BG.16 | Bakim plani hazirlama yontemlerini agiklar. J.2.5 3.1 T1
BG.17 | Yapmis oldugu tiim islemlere ait raporlart agiklar. J.2.6 3.2 T1
b) BECERI VE YETKINLIKLER
) UMS Ygﬁ?:m;k Degerlen
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi Igili dirme
s Basarim
Boliim P Araci
Olgiitii
BY 1 Malqne/ﬁr;ﬁm hattinin ile ilgili gerekli giivenlik A3l 11 P1
tedbirlerini alir.
BY 2 Caligma i¢in gerekli apgr?lt, makine ve donanimlari D21 19 P1
caligmaya hazir hale getirir.
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) UMS Ygti(;:"li’::]lilk Degerlen
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi gili dirme
vt Basarim
Boliim N Araci
Olgiitii
BY 3 Yapilacak isleme gore Ol¢ii ve kontrol aletlerini D22 13 p1
hazirlar.
BY 4 Baklm'l‘ yapll.acgk makine/liretim hatt1 ile ilgili F5.9 15 p1
operatorden bilgi alir.
*BY.5 | Yagkirlilik 6l¢iimiinii yapar. F.6.2 2.1 P1
*BY.6 | Sicaklik dl¢limlerini yapar. F.6.2 2.2 P1
*BY.7 | Ses (giiriiltii) 6l¢iimlerini yapar. F.6.2 2.3 P1
*BY.8 | Titresim (vibrasyon) 6l¢iimlerini yapar. F.6.2 2.4 P1
*BY.9 | Yapilan 6l¢tim degerlerini analiz eder. J2.1 2.5 P1
*BY 10 Analiz  sonuglarmi  standart degerlere  gore 323 25 p1
mukayese ederek raporlar.
*BY 11 Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu A12 41 p1
donanimlar1 kullanir.
*BY 12 Calisma alanimin  ISG agisindan uygunlugunu A13 41 p1
kontrol altina alir.
*BY.13 | Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarini uygular. Al2 4.1 P1
*BY 14 S};éai:;(rlestlrdlgl islerde ¢evre koruma Onlemlerini B2 49 p1
*BY 15 E};éﬁle;(rlestlrdlgl islerde  kalite gerekliliklerini B2 43 p1

(*)Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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YETERLILIK EKLERI

EK 1: Yeterlilik Birimleri

12UY0101-5/A1: Is Saghig ve Giivenligi, Cevre ve Kalite
12UY0101-5/A2: CNC Takim Tezgahlar1 Teknolojisi
10UY0002-5/A2: Makine Kurulumu

10UY0002-5/B1: Onleyici Bakim

10UY0002-5/B2: Diizeltici Bakim

10UY0002-5/B3: Kestirimci Bakim

EK2: Terimler, Simgeler ve Kisaltmalar

ALARM: CNC takim tezgdhimin verdigi hata mesajlari.

ANAHTAR: Smirlama ve/veya kilitleme anahtarlar.

ANALIZ: Bir biitiinii parcalarina ayirarak ayrintili inceleme.

ARIZA: Bir par¢anin gerekli islevini yerine getirebilme yetenegini kaybetmesini,

AVADANLIK: CNC takim tezgahi ile birlikte gelen veya opsiyonel olarak verilen parga ve/veya
baglama aparatlari.

BAKIM: Tlgili makine, donanim, alet ya da sistemlerin asinmus, periyodik olarak degisme zamani
gelen veya Omrli biten pargalarin degistirilmesini, yaglama, temizlik tiiri islemlerin
gerceklestirilmesini ve ayarlarinin teknik talimatlara ve kullanim kilavuzlarina gore yapilmasinm
kapsayan calismalar.

BAKIM PROGRAMI: Belirlenen bakim gérevinin yapilabilmesi i¢in 6nceden yapilan planlamayi,
BECERI: Belli bir ise iliskin gorev ve sorumluluklar1 yerine getirebilme yetenegi.
CAD: Bilgisayar destekli tasarim.

CAD/CAM PROGRAMI: Islenecek olan parcalarin tasarlanmasi ve CNC tezgahlarda imal edilmesi
i¢in igleme kodlarinin hazirlanmasinda kullanilan bilgisayar yazilima.

CAM: Bilgisayar destekli imalat.
CNC: Bilgisayarli sayisal kontrol.

CNC TAKIM TEZGAHI: Baslatma sinyalleri disinda dogrudan insan denetimi bulunmayan, tezgah

programlama paneli iizerindeki tuslar ve ekran yardimiyla islenecek malzeme geometrisine gore
yazilan ve hafizaya kaydedilen program sayesinde, tezgah kontrol {initesi ile ilgili birimlere sinyaller
gondererek istenilen hareketlerin saglanmasi ile ¢alisan tezgah.

CEVRE KORUMA: Calismalarda c¢evreye zarar vermeyen malzemelerin veya siireglerin
kullanilmasi veya zararl atiklarin uygun sekilde bertaraf edilmesi.

DIYALOG PROGRAMLAMA: CNC takim tezgahi ile kullamci arasinda soru-cevap seklinde
olusturulmus interaktif meniilerle etkilesim saglayarak isleme programi hazirlamay1 saglayan yazilim.
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GERI KAZANIM: Malzemeleri dogrudan veya islemden gegirdikten sonra tekrar kullanima sunma
ve ilgili siiregleri yonetme.

GERILIM: Bir iletkenin uglar1 arasindaki potansiyel enerji fark.

GEZER PUNTA: Torna tezgahi iizerinde hareket ettirilerek uzun pargalarin tezgaha baglanmasinda
kullanilan yardimer aparat.

HIDROLIK: Basingli stvilar vasitastyla giiciin iletimi, kontrolii ve kullanimu ile ilgili teknoloji.
ISCO: Uluslararasi Standart Meslek Siniflamasi.

ISO KODLAMA: CNC takim tezgahlari i¢in tanimlanmis ISO 6983-1:2009 (Otomasyon sistemleri
ve entegrasyonu — sayisal kontrollii makineler — kodlarin adres tanimlamasi ve program formati)
numarali uluslararasi standart kodlama dili.

ILERLEME HIZI: Kesici takimin, is pargasinin kendi ekseni etrafinda bir tam devrinde mm
cinsinden almis oldugu yol veya kesici takimin bir dakikada mm cinsinden aldig1 yol.

ISG: Is Saglig1 ve Giivenligi.

ISLEME PROGRAMI: CNC tezgahlarindaki kontrol iinitelerine yiiklenen, talas kaldirma
islemlerinin kumanda panelinden kontrol edilmesi, siralanmasi, kaydedilmesi, tekrar geri ¢agrilmasi
gibi segeneklerle gergeklestirilmesini saglayan yazilim.

ISLETIM SISTEMI: CNC takim tezgahlarinda PLC kontrol {initesini ¢alistiran yazilim.

KALIBRASYON: Dogrulugundan emin olunan (izlenebilirligi saglanmis) referans dlgme cihaz ile
dogrulugundan emin olunamayan bir 6lgme cihazini mukayese ederek 6lgiim sonuglarini raporlama
islemi.

KESICI TAKIM: Talash imalat islemleri sirasinda, sekillendirilecek malzemede kesme islemlerini
gerceklestiren gereg.

KESTIRIMCI BAKIM: Duruma baglh olarak, parcanin bozulmasinda etkili olan &nemli
parametrelerin degerlendirilmesi ve bilinen oOzelliklerden veya tekrarlanan analizlerden alinan
tahminler takip edilerek yapilan bakimi,

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

KOMPARATOR: s parcalarinin élgiilerinin geometrik toleranslara uygunlugunu, belirli bir temel
0Olcii degerine gore belirlemeye yarayan, analog ve dijital tiirleri olan karsilastirmali 6lgme diizenegi.

KUSUR: Bir par¢anin, dnleyici bakim veya diger planl faaliyetler sirasindaki yetersizligi haricindeki
gerekli iglevi yerine getirmesindeki yetersizligi olarak tanimlanan veya dis kaynaklarin eksikliginden
kaynaklanan durumu,

ONARIM: Ilgili makine, donanim, alet ya da sitemlerde meydana gelen arizalarin tespit edilmesini ve
giderilmesini ifade eden islemler biitiintind,

ONLEYICi BAKIM: Parcann ariza olasiligin ya da isleyisinin bozulmasini azaltmasi amaglanan ve
onceden belirlenen araliklarla ya da 6nceden tanimlanan 6lgiite uygun olarak yapilan bakimi,
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PLC: Giris bilgilerini milisaniyeler mertebesinde hizla tarayarak buna uygun ¢ikis bilgilerini gercek
zamana yakin, cevap verecek sekilde ¢alisan programlanabilir mantiksal denetleyiciler.

PNOMATIK: Basingli gazlar vasitasiyla giiciin iletimi, kontrolii ve kullanim ile ilgili teknoloji.
REFRAKTOMETRE: Sivilarda karigim oranini ve kirilma indisini 6l¢meye yarayan alet.

RISK: Tehlikeli bir olayin meydana gelme olasiligi ile sonuglarinin bilesimi.

RiSK DEGERLENDIRMESI: Is yerinde var olan ya da disaridan gelebilecek tehlikelerin
belirlenmesi, bu tehlikelerin riske doniismesine yol acan faktorler ile tehlikelerden kaynaklanan
risklerin analiz edilerek derecelendirilmesi ve kontrol tedbirlerinin kararlastirilmasi amaciyla
yapilmas1 gereken ¢aligmalari,

SAPMA: Olgiim degeri ile ger¢ek deger arasindaki fark.
SIFIRLAMA: Islenecek parcanin referans konumunu belirleme.

SOGUTMA SIVISI: Talash imalat islemlerinde is pargast ve kesici takimlar arasinda siirtinmeden
dolayi olusan yiiksek sicakligin makul degerlerde tutulmasi i¢in kullanilan sivi.

TAKIM TUTUCU:  Kesici takim uglarinin ve hassas Olgme aletlerinin takim tezgahina
baglanmasinda kullanilan aparat.

TALASLI IMALAT YONTEMLERI: Mekanik parcalarin uygun talash imalat tezgahlarinda
(torna, freze, vb.), belirlenmis kesici takimlar yardimiyla kesme operasyonuna tabi tutularak
sekillendirilmesini kapsayan imalat yontemleri.

TEHLIKE: Isyerinde var olan ya da disaridan gelebilecek, calisani ve/veya isyerini etkileyebilecek
zarar veya hasar verme potansiyeli.

TEKNIK AYARLAR: flgili aygitin beklenilen isi yapabilmesi icin gereken lgiimsel diizenleme ve
se¢imleri,

TOLERANS: Bir olgiiyle ilgili kabul edilebilir sinir degerleri.
TUS TAKIMI: CNC takim tezgahii kontrol etmek i¢in kullanilan butonlar grubu.

YARI MAMUL: Belirli imalat asamalarindan ge¢mis ancak iizerinde yapilmasi gereken islemler
heniiz tamamlanmamais {iriin.

YEDEK PARCA: Parcanin gerekli orijinal islevini korumak veya muhafaza etmek igin ilgili parganin
yerine kullanilmas1 amaglanan pargay1,

EK3: Meslekte Yatay ve Dikey ilerleme Yollari

CNC Takim Tezgahlar1 Mekanik Servis Gorevlisi meslegi; CNC Takim Tezgahlar1 Uygulama ve
Servis Gorevlisi ve CNC Takim Tezgahlar1 Elektrik/Elektronik Servis Gorevlisi mesleklerine yatay
olarak ilerlenebilmektedir.
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EK 4: Degerlendirici Olgiitleri
Degerlendiricinin asagidaki kosullardan en az bir tanesini saglamas1 gerekmektedir.

e Miihendislik veya Teknoloji Fakiiltelerinin Makine, Imalat, Endiistri, Mekatronik, Otomotiv,
Elektrik/Elektronik, Elektronik, Kontrol ve Otomasyon, programlarindan mezun; CNC takim
tezgahlar ile ilgili en az ¢ (3) y1l deneyime sahip olmak

e Teknik Egitim Fakiiltelerinin Makine, Mekatronik, Elektrik/Elektronik, Talasli Uretim,
Tesviye, imalat, Kalipgilik, Kontrol ve Otomasyon, Makine Resim Konstriiksiyon Teknolojisi,
Tasarim Konstriiksiyon Teknolojisi alanindan mezun; CNC takim tezgahlan ile ilgili en az iig
(3) y1l deneyime sahip olmak

e Meslek yiiksekokullarinin Makine, Tesviye, Makine Resim Konstriiksiyon, Mekatronik,
Otomotiv, Kalip¢ilik, Elektrik/Elektronik, Endiistriyel Elektronik, Kontrol ve Otomasyon,
alanindan mezun; CNC takim tezgahlar ile ilgili 5 y1l deneyime sahip olmak

e CNC Takim Tezgahlar1 Mekanik Servis Gorevlisi (Seviye 5) mesleki yeterlilik belgesine sahip
ve mesleginde en az 10 y1l deneyimli olmak

e Meslek liselerinin Makine Teknolojisi alanindan mezun olup, CNC takim tezgahlar1 alaninda
en az 10 y1l deneyim sahibi olmak

e CNC Takim Tezgahlari Mekanik Servis Gérevlisi (Seviye 5) mesleginde Usta Ogretici
Belgesine sahip olup, mesleginde en az 10 y1l deneyim sahibi olmak

Yukaridaki 6zelliklerden en az birine sahip olan ve 6lgme ve degerlendirme siirecinde gorev alacak
degerlendiricilere; ilgili alanda yetkilendirilmis kuruluglar tarafindan mesleki yeterlilik sistemi, kiginin
gorev alacagi ulusal yeterlilik(ler), ilgili ulusal meslek standart(lar)1, 6lgme degerlendirme ve Slgme
degerlendirmede kalite giivencesi konularinda egitim saglanmalidir.
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