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14UY0202-3 NC/CNC Tezgah iscisi (Seviye 3) Yaymn Tarihi: 09/10/2019 Rev. No: 01

ONSOZ

NC/CNC Tezgah Iscisi (Seviye 3) Ulusal Yeterliligi 19/10/2015 tarihli ve 29507 sayil1 Resmi
Gazete’de yayimlanan Ulusal Meslek Standartlarinin ve Ulusal Yeterliliklerin Hazirlanmasi
Hakkinda Yonetmelik ve 27/11/2007 tarihli ve 26713 sayili Resmi Gazete’de yayimlanan
Mesleki Yeterlilik Kurumu Sektér Komitelerinin Kurulus, Gorev, Calisma Usul ve Esaslari
Hakkinda Yonetmelik hiikiimlerine gore MYK’nin gorevlendirdigi Tiirkiye Metal
Sanayicileri Sendikas1i (MESS) tarafindan hazirlanmis, sektordeki ilgili kurum ve kuruluglarin
goriisleri alinarak degerlendirilmis ve MYK Makine Sektor Komitesi tarafindan incelendikten

sonra MYK Yo6netim Kurulunca onaylanmaistir.

NC/CNC Tezgah Is¢isi (Seviye 3) Ulusal Yeterliligi 09/10/2019 tarih ve 2019/128 sayili

MYK Yonetim Kurulu karari ile ilk kez revize edilmistir.

NC/CNC Tezgah Iscisi (Seviye 3) Ulusal Yeterliligi Baskanlik Makam1’nin 10.06.2020 tarih
ve 1570 sayili karart ile tadil edilmistir.

Mesleki Yeterlilik Kurumu
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14UY0202-3 NC/CNC Tezgah iscisi (Seviye 3) Yaymn Tarihi: 09/10/2019 Rev. No: 01

GIRIS

Ulusal yeterliligin hazirlanmasinda, sektér komitelerinde incelenmesinde ve MYK Y oOnetim
Kurulu tarafindan onaylanarak yiriirliige konulmasinda temel Olciitler Ulusal Meslek

Standartlarinin ve Ulusal Yeterliliklerin Hazirlanmasi1 Hakkinda Y 6netmelik’te belirlenmistir.
Ulusal yeterlilikler i¢in temel dlgiitler asagidaki sekilde tanimlanmaistir:

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

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

c) Ulusal yeterlilikler, mesleki alana iliskin is 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 ¢er¢evesinde bireyin kendini gelistirmesini
ve meslekte ilerlemesini tesvik eder.

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

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

Olclilmesini temin eden unsurlari igerir.
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14UY0202-3 NC/CNC Tezgah iscisi (Seviye 3) Yaymn Tarihi: 09/10/2019 Rev. No: 01

14UY0202-3 NC/CNC TEZGAH iSCiSi (SEVIYE 3) ULUSAL YETERLILiGi

1 | YETERLILiGiN ADI NC/CNC Tezgah Isgisi
2 | REFERANS KODU 14UY0202-3
3 | SEVIYE 3
: s%ﬁfﬁ?ﬁiiﬁﬂmsm YERI ISCO 08: 8121
5 | TUR -
6 | KREDi DEGERI

A) YAYIN TARIHI 17/12/2014

Rev. No: 01

7 | BIREVIZYON NO/TADIL NO Tadil No: 01

01 No’lu Revizyon 09/10/2019- 2019/128

OREMIZXONIESDIETERILT 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

Bu vyeterlilik NC/CNC Tezgah Iscisi (Seviye 3)
mesleginin egitim almis ve nitelik kazandirilmis kisiler
tarafindan  yiirlitiilmesi ve ¢alismalarda kalitenin
artirilmasi i¢in;

* Adaylarin sahip olmas1 gereken nitelikleri, bilgi,
8 | AMAC beceri ve yetkinlikleri tanimlamak,

* Adaylarin, gecerli ve giivenilir bir belge ile mesleki
yeterliligini kanitlamasina olanak vermek,

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

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

11UMS0147-3 NC/CNC Tezgah lscisi (Seviye 3) Ulusal Meslek Standard:

10 | YETERLILIK SINAVINA GiRiS SART(LAR)I

11 | YETERLILIGIN YAPISI

11-a) Zorunlu Birimler

14UY0202-3/A1: Is Saghig ve Giivenligi, Cevre ve Kalite

11-b) Se¢meli Birimler

14UY0202-3/B1: Tornalama Islemleri
14UY0202-3/B2: Frezeleme islemleri

11-c) Birimlerin Gruplandirilma Alternatifleri ve ilave Ogrenme Ciktilari

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

Mesleki Yeterlilik Belgesini elde etmek isteyen adaylar birimlerde tanimlanan teorik ve performansa
dayali sinavlara tabi tutulur. Adaylarin yeterlilik belgesini alabilmeleri i¢in teorik ve performansa dayali
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14UY0202-3 NC/CNC Tezgah iscisi (Seviye 3)

Yaymn Tarihi: 09/10/2019 Rev. No: 01

sinavlarin ikisinden de basarili olmalar 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 basarildig1 tarihten itibaren 2 yildir. Yeterlilik
birimlerinin birlestirilerek bir yeterliligin elde edilebilmesi i¢in tiim birimlerin gegerliligini koruyor
olmas1 gerekmektedir.
13 | BELGE GECERLILIK SURESI Yeterlilik belgesinin gegerlilik siiresi 5 yildir.
14 | GOZETIM SIKLIGI -
Bes (5) willik gecerlilik siiresinin sonunda belge
sahibinin performansi asagida tanimlanan yontemlerden
en az biri kullanilarak degerlendirmeye tabi tutulur;
a) 5 yil belge gegerlilik siiresi igerisinde toplamda en az
) iki y1l veya son alt1 ay boyunca ilgili alanda ¢alistigini
BELGE YENILEMEDE gosteren  kayitlar1  (hizmet  dokiimii, referans
15 | UYGULANACAK OLCME- ) yazisi/mektubu, sozlesme, fatura, portfolyo, vb.)
DEGERLENDIRME YONTEMI sunmak,
b) Yeterlilik kapsaminda yer alan yeterlilik birimleri
icin tanimlanan uygulama siavlarina katilmak.
Degerlendirme sonucu olumlu olan adaylarin belge
gecerlilik siireleri 5 y1l daha uzatilir.
YETERLILiGi GELIiSTIREN o L .
16 KURULUS(LAR) Tiirkiye Metal Sanayicileri Sendikasi (MESS)
YETERLILIGI DOGRULAYAN . iy .
17 SEKTOR KOMITESI MYK Makine Sektér Komitesi
1g | MYK YONETIM KURULU ONAY | 17/12/2014-2014/83
TARIHI VE SAYISI [k Revizyon: 09/10/2019-2019/128
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14UY0202-3 /A1 Is Saghg ve Giivenligi, Cevre ve Kalite Yayin Tarihi: 09/10/2019 Rev. No:01

14UY0202-3 /A1 iS SAGLIGI VE GUVENLIGI, CEVRE VE KALITE YETERLILIiK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre ve Kalite
2 | REFERANS KODU 14UY0202-3 /A1
3 | SEVIYE 3
4 | KREDI DEGERI
A) YAYIN TARIHI 17/12/2014
: : Rev. No: 01
5 | B)REVIZYON NO/TADIiL NO Tadil No: 01
: : . 01 No’lu Revizyon 09/10/2019- 2019/128
LAV LA DL LA TG0 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

11UMS0147-3 NC/CNC Tezgah Iscisi (Seviye 3)

7 | OGRENME CIKTILARI

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

1.1: Is saglig1 ve giivenligi konusundaki yasal ve isyerine ait kurallari tanimlar.

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

1.3: Tehlike durumunda uygulayacagi acil durum prosediirlerini agiklar.

1.4: Cevre koruma 6nlemlerini agiklar.

Ogrenme Ciktis1 2: I siirecleri ve calisma ortamn icin kalite gerekliliklerini aciklar.
Basarim Olgiitleri:

2.1: Kalite saglamadaki tekniklerini agiklar.

2.2: Calisma sirasinda saptanan hata ve arizalar siralar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

Coktan se¢meli sinav: Al birimine yonelik teorik sinav Ek A1-2°de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine
gore gerceklestirilir. Teorik sinavda adaylara en az 25 soruluk 4 segenekli ¢coktan se¢meli ve her biri esit
puan degerinde yazili smav uygulanmalidir. Coktan se¢meli sorularla diizenlenmis sinavda yanlis
cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan indirimi yapilmaz. Sinavda adaylara her soru igin 1,5 dakika
zaman verilir. Yazili smnavda sorularin en az % 60’mna dogru yanit veren aday basarili sayilir. Smav
sorular1, bu birimde teorik sinav ile dl¢lilmesi dngoriilen tiim bilgi ifadelerini (Ek A1-2) 6l¢gmelidir.

8 b) Performansa Dayal Sinav

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Yeterlilik birimlerinin gegerlilik siiresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2 yildir.

YETERLILIK BIRIMINi
9 | GELISTIREN Tiirkiye Metal Sanayicileri Sendikasi (MESS)
KURUM/KURULUS(LAR)

YETERLILIK BIRIMINi
10 | DOGRULAYAN MYK Makine Sektér Komitesi
SEKTOR KOMITESI

11 | MYK YONETIM KURULU ONAY | 17/12/2014-2014/83
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14UY0202-3 /A1 Is Saghg ve Giivenligi, Cevre ve Kalite Yayin Tarihi: 09/10/2019 Rev. No:01

TARIHI VE SAYISI [k Revizyon: 09/10/2019-2019/128

YETERLILIK BiRIMI EKLERI
EK Al-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. Is saghig 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 araclar1 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. Issaghg ve giivenligi
2.1. Cevre koruma onlemleri
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 cevresel 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 g ract
Boliim |Basarim Olgiitii
BG.1 |Is saghi ve giivenligi konusundaki kurallar siralar. All 11 T1
BG.2 |Yapilan ise uygun kisisel koruyucu donanimlari siralar. | A.1.3 i; T1
BG.3 Calisma yerinin ve ekipmanlarin diizenli tutulmasi A1D 11 T1
konusundaki kurallari siralar.
BG.4 Is saglig1 ve giivenligi koruma ve miidahale araglarim A12 1.1 T1
siralar. 1.2
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14UY0202-3 /A1 Is Saghg ve Giivenligi, Cevre ve Kalite Yayin Tarihi: 09/10/2019 Rev. No:01

UMS Yeterlilik Deserlendirme
No Bilgi ifadesi flgili Birimi & rael
Boliim (Basarim Olgiitii

Is saglig1 ve giivenligi koruma ve miidahale araglarinin 11

BG.S kullanim 6zelliklerini listeler. Al2 1.2 T

BG6 Yapilan calismaya uygun uyar1 isaret ve levhalarini A12 12 T
siralar.

BG.7 |Gergeklestirdigi is ile ilgili tehlike ve riskleri listeler. Al4 i; T1

BGS {hsk fakt(:irlermm azaltilmasina yonelik almacak A7 11 T
Onlemleri listeler. 1.2

BG.9 |Tehlike olusturabilecek durumlar siralar. AlA4 1.3 T1

BG .10 Anl.n.da gldqulemeyecek ti'ird.e'n tehlikeli dururn.larla A6 13 T
iletisime gecilmesi gereken ilgili kurumlari eslestirir.

BG.11 |Acil durumlarda ¢ikis veya kacis prosediirlerini siralar. | A.1.5 1.3 T1

BG.12 Gergeklestirilen islemler ile ilgili c¢evresel etkileri AL5 14 T1
siralar.

BG.13 |Doniistiiriilebilen malzemeleri siralar. A2l 14 T1

BG.14 Déniistiiriilebilen malzemelerin ayrim ve siniflamasini A24 14 T1
agiklar.

BG.15 |Tehlikeli ve zararli atiklar: siralar. A25 14 T1

BG 16 Tehlikeli ve zararh at}klarln, diger malzemelerden A2.2 14 T1
ayristirilmasi esaslarini listeler.

BG.17 Yanici ve pa_rle_lylcl malzemelerin giivenli depolama A23 14 T1
gerekliliklerini listeler.

BG 18 Dokiillme ve smmtﬂarq kargt kullanilacak uygun A21 14 T
donanim, malzeme ve ekipmani siralar.

BG.19 Isletme kaynaklarml.tasarruﬂu ve verimli bir sekilde A21 14 T
kullanim1 esaslarini listeler.

BG .20 Kullandlgl dopaplma iligkin koruyucu ve onleyici A3l 21 T
bakim iglemlerini siralar.

BG.21 'I_'allmatlarda yer alan kalite sistemi gerekliliklerini B.22 51 T1
listeler.

BG.22 |Uygulamada izin verilen tolerans ve sapmalari siralar. | A.3.1 2.1 T1

BG.23 gillllsarrna sirasinda ortaya cikabilecek hata ve arizalari A31 29 T1
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14UY0202-3 /B1 Tornalama Islemleri Yayn Tarihi: 09/10/2019 Rev. No:01

14UY0202-3 /B1 TORNALAMA ISLEMLERI YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Tornalama Islemleri
2 | REFERANS KODU 14UY0202-3 /B1
3 | SEVIYE 3
4 | KREDI DEGERI
A) YAYIN TARIHI 17/12/2014
: : Rev. No: 01
5 | B)REVIZYON NO/TADIL NO Tadil No: 01
. . .. 01 No’lu Revizyon 09/10/2019- 2019/128
OREMIZXONIESDIETERILT 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

11UMS0147-3 NC/CNC Tezgah Iscisi (Seviye 3)

7 | OGRENME CIKTILARI
Ogrenme Ciktisi 1: Cahisilan yeri diizenler.
Basarim Olgiitleri:
1.1: Calisma alaninin 6zelliklerini belirler.
1.2: Gerekli makine, donanim ve malzemeyi ¢alismaya hazirlar.
1.3: Is bitiminde donanim ve is alan1 temizligi yapar.

Ogrenme Ciktis1 2: Alet ve donanimlarin koruyucu ve talimath bakimlarim yapar.
Basarim Olciitleri:

2.1: Calisma donanimlarinin ¢alisabilirlik durumlarini denetler.

2.2: Donanimlarin bakim asamalarini uygular.

Ogrenme Ciktisi 3: Is oncesi hazirhklari gerceklestirir.
Basarim Olgiitleri:

3.1: Is programyla ilgili islemleri yapar.

3.2: Kullanilacak takim ve malzemeleri hazirlar.

3.3: Islenecek pargalar1 hazirlar.

3.4: Olgme aletlerini kontrol eder.

Ogrenme Ciktis1 4: Tezgah, takim ve is parcasini iiretime hazir hale getirir.
Basarim Olgiitleri:

4.1: NC/CNC tezgahini ise hazirlar.

4.2: 1s pargasini ve takimlari kontrol eder.

4.3: s parcasini tezgaha baglayarak yiikler.

Ogrenme Ciktis1 5: Parcada tornalama islemlerini gerceklestirir.
Basarim Olgiitleri:

5.1: Kumanda panelini kullanir.

5.2: Torna tezgahini ¢aligtirir-durdurur.

5.3: Is parcasini isler.

5.4: Uretimin siirekliligini saglar.

Ogrenme Ciktis1 6: Kontrol ve raporlama islemlerini gerceklestirir.
Basarim Olciitleri:

6.1: Is pargalarini temizler.

6.2: Is parcalarin1 kontrol eder.

6.3: Kusurlu parcalar tespit eder.
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14UY0202-3 /B1 Tornalama Islemleri Yayn Tarihi: 09/10/2019 Rev. No:01

6.4: Sevk ve raporlama islemlerini yapar.

Ogrenme Ciktis1 7: ISG, cevre ve kalite gerekliliklerini uygular.
Basarim Olgiitleri

7.1: Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarmi uygular.

7.2: Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma 6nlemlerini uygular.

7.3: Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

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 20 soruluk 4 segenekli coktan segmeli 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 i¢in 1,5 dakika
zaman verilir. Yazili sinavda sorularin en az % 60’ma dogru yanit veren aday basarili sayilir. Siav
sorular1, bu birimde teorik sinav ile dl¢tilmesi dngoriilen tiim bilgi ifadelerini (Ek B1-2) dl¢melidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1) B1 birimine yo6nelik performansa dayali sinav B1-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler” kontrol
listesine gore gergeklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu
kritik adimlar belirlenir. Adayim, performans simavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin
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 gercek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis c¢alisma ortaminda
gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (B1-2) tamami1 performansa dayali sinav ile dl¢tilmelidir.

8 ¢) Olgme ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

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

Yeterlilik birimlerinin gegerlilik siiresi birimin basarildig tarihten itibaren 2 yildir.

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

YETERLILIK BIRIMINI
9 | GELISTIREN Tiirkiye Metal Sanayicileri Sendikasi (MESS)
KURUM/KURULUS(LAR)
YETERLILIK BiRIMIiNi
10 | DOGRULAYAN MY K Makine Sektor Komitesi
SEKTOR KOMITESI
11 | MYK YONETIM KURULU ONAY | 17/12/2014-2014/83
TARIHI VE SAYISI ik Revizyon: 09/10/2019-2019/128

YETERLILIK BiRiMi EKLERIi

EK B1-1: 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.
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14UY0202-3 /B1 Tornalama Islemleri Yayn Tarihi: 09/10/2019 Rev. No:01

Egitim Icerigi:
1. Calisma alani1 diizenlemeleri
1.1. Caligma alanmin 6zellikleri ve 6zelliklerinin belirlenmesi
1.2. Caligmalar esnasinda kullanilan makine, donanim ve malzeme
1.3. Caligmalar esnasinda kullanilan makine, donanim ve malzemenin ¢alismaya hazirlanmasi
ve kullanimi
1.4. Is bitiminde donanim ve is alan1 temizlik islemleri
2. Alet ve donanimlarin koruyucu ve talimatli bakim islemleri
2.1. Calisma donanimlarinin ¢alisabilirlik durumlar1 ve denetimi
2.2 Donanimlarin bakim agamalari ve bakim agsamalarinin uygulanmasi
3. Is 6ncesi hazirlik islemleri
3.1. Is programi yapma adimlari
3.2. Kullanilacak takim ve malzemeler ve bunlarin iglemlere hazirlig:
3.3. Islenecek parcalar ve bunlarin islemlere hazirlig
3.4.0l¢me aletleri ve 6l¢me aletlerinin kontrol islemleri
4, Tezgah, takim ve is pargasini iiretime hazirlama islemleri
4.1. NC/CNC tezgahlar ve tezgahlarin kullanima hazirlik islemleri
4.2. Is parcas1 ve takimlar ile kontrol islemleri
4.3. Is pargasini tabla ve mengeneye baglanma adimlar1
5. Tornalama iglemleri
5.1. Kumanda paneli ve kullanimi
5.2. Torna tezgdhinin c¢alistirilip, durdurulmasi
5.3. Is parcasinin iglenmesi
5.4. Uretim siirekliliginin saglanmas1
6. Kontrol ve raporlama islemleri
6.1. Is parcalarinin temizligi
6.2. Is parcalarmin kontrolii
6.3. Kusurlu pargalarin tespiti ve kusurlu parcalarin diizeltilmesi
6.4 Olusturulan raporlar
6.4. Sevk ve raporlama iglemleri
7. ISG, gevre ve kalite gereklilikleri
7.1. Is saghig ve giivenligi prosediirleri
7.2. Cevre koruma 6nlemleri
7.3. Kalite gereklilikleri

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

a) BILGILER
Yeterlilik
oo . UMS Birimi/ | Degerlendirme
No Bilgi Ifadesi Hgili
Biliim Bgsarlm Araci
" Olciitii
; , 11
BG.1 Islemler sirasinda kqllamlacak Oleme, kontrol ve c21 12 T1
muayene araglarini ve cihazlarin siralar. 21
BG.2 |is giivenligine zarar verebilecek maddeleri agiklar. All %i T1
Y ken ot bak temizlik iglemlerini L3
BG.3 |Yapmasi gereken otonom bakim ve temizlik islemlerini | o, 29 T1
siralar.
6.1
BG.4 |is emrinin igerigini agiklar. B.1.1 3.1 T1
BG.5 |Olgme aletlerinin kalibrasyon takibini aciklar. C22 34 T1
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UMS Ye_te_rll_llk ) .
o . L Birimi/ | Degerlendirme
No Bilgi Ifadesi Hgili
= Basarim Araci
Boliim L
Olgiitii
. . . < 3.2
BG6 Takim ve is parcasi i¢in gerekli olan baglama aparatini D18 a1 T
aciklar.
4.2
A < o . 3.3
BG.7 |Parcanin tezgaha baglanma yontemini agiklar. D.3.1 43 T1
. . 3.3
BG.8 |Parcalar iizerinde olusabilecek uygunsuzluklari agiklar. C.l4 492 T1
BG.9 |Parcanin sifir noktasini agiklar. D.3.2 4.1 T1
BG .10 Baglama aparatinin sitkma kuvvetini i pargasina gore D37 43 T
tanimlar.
BG.11 |Kumanda panelindeki uyar1 mesajlarin siralar. E.2.2 51 T1
A . .. | El1
BG.12 Tolll;riar tezgdhin1 calistirma ve durdurma yontemlerini E12 59 T
acar. E.L3
BG.13 |s pargasini torna tezgahinda isleme metotlarini agiklar. E2.1 53 T1
BG.14 Cflhsma omrd limitli kesici takim uglarinin kontrol E25 54 T1
yontemlerini agiklar.
BG.15 |imal ettigi parcalarda olusabilecek kusurlar1 agiklar. E.2.6 6.3 T1
BG.16 Imal ettigi pargalarin sevk ve raporlama yontemlerini F41 6.4 T
agiklar.
BG.17 Te?gahln "art arda} }slemlerlndekl oOlgiisel kararliligini E21 54 T1
saglama yontemlerini agiklar.
BG.18 Tespit ettlgl uygunsuzluklar1 degerlendirerek tezgahin E27 54 T1
durdurulacagi durumlar agiklar.
BG.19 |Gozle veya mastar ile muayene tekniklerini agiklar. F.2.1 6.2 T1
BG .20 Kusurlu pargalar iizerinde yapilmasi gereken islemleri F31 63 T
agiklar.
b) BECERI VE YETKINLIKLER
. AL YE;eitri';’::iII/k Degerlendirme
No Beceri Ifadesi Igili &
Béliim Bflsarlm Araci
M Oleiitii
BY.1 |Uretim alanim kontrol ederek diizenini saglar. B.1.2 éi P1
BY 2 Calisma igin gerekli aparat, n.la-kme, tezgdh ve B3.2 1.2 p1
donanimlar1 ¢aligmaya hazir hale getirir. 3.1
BY 3 Kullanilan donanim ve is pargalarini is bitiminde B41 13 p1
" |talimatlarda belirtilen sekilde temizleyerek kaldirir. o '
BY 4 Dcznanlml'ﬁrln diizgiin ve siirekli caligmalarini B2.2 29 p1
saglamak tizere otonom bakim asamalarini uygular.
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Yeterlilik
s . UMS Birimi/ | Degerlendirme
No Beceri Ifadesi Igili Basarim Arac
Boliim | oot
Olgiitii
BY 5 Calisma Omrii  limitli pargalardaki asmmma ve Co4 g% p1
" |yipranmalart tespit eder. o 4'2
BY 6 Parcalar iizerindeki catlak, piiriiz gibi uygunsuzluklar c14 3.3 p1
"~ |kontrol eder. o 4.2
: el - 3.3
BY.7 |Islenecek par¢anin Ol¢iisel kontroliinii yaparak secer C.13 42 P1
BY 8 Olgme flletlermln "ke}.hbrasyon/dogrulama yapilip C2.2 34 p1
yapilmadiginin kontroliinii yapar.
BY.9 |Yag, kesme sivisi ve basing seviyelerini kontrol eder. D.11 41 P1
*BY.10 [Kesicileri tezgah referans noktasina (sifirina) gonderir. D.1.3 4.1 P1
BY 11 Kesici takimlar1 referans noktasina belirli sirayla D15 41 p1
' gonderir. o '
BY.12 |Kontrol tuslarini kullanarak eksen se¢imini yapar. D.1.6 4.1 P1
BY 13 Kontrol tuslarmi kullanarak sogutma sistemini acar ve D16 a1 p1
' kapatir. o '
BY 14 Kontrol tuslarmi kullanarak acil durdurma islemini D16 41 p1
" |yapar. o '

BY.15 [Kontrol tuslarini kullanarak devir sayisini ayarlar. D.1.6 4.1 P1
*BY.16 |Is pargalarim tezgahin baglama noktalarina baglar. Big 4.3 P1
*BY17 |Is pargasinin referans noktasini ayarlar. D.3.3 4.3 P1

BY 18 Belirlenen yonteme gore uygun baglama aparatini D35 43 p1

' hazirlar. e '
Is pargasinin  tezgdha saglam olarak baglamp
*
BY.19 baglanmadigini kontrol eder. D.39 4.3 Pl
BY 20 Talimatlarda belirtilen kontrol prosediirlerini dikkate E11 59 p1
' alarak tezgah ana salterini agar. o '

BY 21 Kumanda panelinde agma tusuna basarak tezgaha enerji E13 59 p1
T |verir. " '

BY 22 Teknik dokiimantasyonda belirtilen siralamaya gore E14 59 p1
' isleme programini ¢alistirir. o '

BY 23 Is parcasim islemek icin NC/CNC tezgahinin kumanda E21 51 p1
' panelini kullanir. . - '
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UMS Ye_te_rll_llk ) .
s . L Birimi/ | Degerlendirme
No Beceri Ifadesi Igili
= Basarim Araci
Boliim L
Olgiitii
«BY 24 Teknik d.okﬁrnan.ta.syona gore NC/CNC tezgahinda E21 53 p1
tornalama iglemlerini uygular.
BY 25 T?Zgahta, capak miktar1 gibi kritik durumlar E23 54 p1
gozlemleyerek kontrol altinda tutar.
“BY 26 Kesici takim ug:l.ar.lm islemler boyunca goézlemleyerek Eo5 54 p1
asinma, kirtlma gibi durumlar kontrol eder.
BY 27 Tespit ettigi uygunsuz}uklarl deger.lendlrerek tezgahi E27 59 p1
durdurup durdurmayacagina karar verir.
BY 28 Islemi tamamlanan pargalarin talimatlara uygunlugunu E29 6.2 p1
kontrol eder.
BY.29 |Parcanin ilizerindeki talas, capak gibi kalintilar1 temizler. F.1.1 6.1 P1
BY.30 |islenen pargalar1 uygun tasima yontemiyle tezgahtan alir. | F.1.2 6.4 P1
BY.31 |Parcalarin lizerindeki kesme sivisini temizler. F.1.3 6.1 P1

Parcalarm elle ve gozle ilk muayenesini yaparak
*BY.32 |herhangi bir hata olusmasi durumunda muhtemel catlak, | F.2.1 6.2 P1
piiriiz gibi uygunsuzluklar tespit eder.

Her parcanin Ozelligine uygun olarak talimatlarda

*BY.33 |belirtilen arag, gerec ve aletlerle gerekli dlgme islemini | F.2.3 6.2 P1
uygular.
BY 34 Uretilen pargalarin talimatlarda belirtilen Fo4 6.2 p1

standartlara/toleranslara uygunlugunu kontrol eder.

*BY.35 |ilgili kalite kontrol formlarm (red / kabul) doldurur. F.24 6.4 P1

Uretilen parganin Kalite formlarina uygun olarak kusurlu

BY.36 veya kusursuz oldugunu belirler. F.2.6 6.2 Pl
BY.37 |Kusursuz parcalari talimatlara gore istifler. F.2.7 6.4 P1
s Dt Renli_ vty s g | s g5 | o
BY.39 |islemi biten pargalar ile ilgili kayitlar1 tutar. F4.1 6.4 P1
BY 40 };?Ziler\iﬁiy;apZ?balaj iizerindeki gerekli etiketleme F43 6.4 p1
*BY.41 |Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarini uygular. All 7.1 P1
*BY.42 |Gergeklestirdigi islerde ¢cevre koruma onlemlerini uygular.| A.2.1 7.2 P1
*BY .43 |Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular. A3l 7.3 P1

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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14UY0202-3 /B2 FREZELEME ISLEMLERI YETERLILIK BIRIMI

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Frezeleme Islemleri
2 | REFERANS KODU 14UY0202-3/B2
3 | SEVIYE 3
4 | KREDi DEGERI
A) YAYIN TARIHI 17/12/2014
. . Rev. No: 01
5 | B)REVIZYON NO/TADIiL NO Tadil No: 01
. . - 01 No’lu Revizyon 09/10/2019- 2019/128
COREVIZYON/TADIL TARIHL | ;0.1 T,4i1 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

11UMS0147-3 NC/CNC Tezgah Iscisi (Seviye 3) Ulusal Meslek Standard:

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: Cahisilan veri diizenler

Basarim Olciitleri:

1.1: Calisma alaninin 6zelliklerini belirler.

1.2: Gerekli makine, donanim ve malzemeyi ¢alismaya hazirlar.
1.3: Is bitiminde donanim ve is alam1 temizligi yapar.

Ogrenme Ciktis1 2: Alet ve donanimlarin Koruyucu ve talimath bakimlarinm yapar.
Basarim Olgiitleri:

2.1: Calisma donanimlarinin calisabilirlik durumlarini1 denetler.

2.2: Donanimlarin bakim asamalarini uygular.

Ogrenme Ciktis1 3: is 6ncesi hazirliklar: gerceklestirir.
Basarim Olgiitleri:

3.1: Is programuyla ilgili islemleri yapar.

3.2: Kullanilacak takim ve malzemeleri hazirlar.

3.3: Islenecek parcalar1 hazirlar.

3.4: Olgme aletlerini kontrol eder.

Ogrenme Ciktis1 4: Tezgah, takim ve is parcasini iiretime hazir hale getirir.
Basarim Olgiitleri:

4.1: NC/CNC tezgahini ise hazirlar

4.2: Is parcasini ve takimlar1 kontrol eder.

4.3: Is parcasin tezgaha baglar ve yiikler.

Ogrenme Ciktis1 5: Parca da frezeleme islemlerini gerceklestirir.
Basarim Olgiitleri:

5.1: Kumanda panelini kullanir.

5.2: Freze tezgahii ¢alistirir/durdurur.

5.3: Is parcasini isler.

5.4: Uretimin siirekliligini saglar.

Ogrenme Ciktis1 6: Kontrol ve raporlama islemlerini gerceklestirir.
Basarim Olgiitleri:

6.1: Is parcalarimi temizler.

6.2: Is parcalarimi kontrol eder.

6.3: Kusurlu pargalari tespit eder.
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6.4: Sevk ve raporlama islemlerini yapar.

Ogrenme Ciktis1 7: iSG, cevre ve kalite gerekliliklerini uygular.
Basarim Olgiitleri

7.1: Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarmi uygular.

7.2: Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma 6nlemlerini uygular.

7.3: Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

Coktan se¢meli sinav: B2 birimine yonelik teorik sinav B2-2’de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine gore
gerceklestirilir. Teorik sinavda adaylara en az 20 soruluk 4 segenekli ¢coktan se¢gmeli ve her biri esit puan
degerinde yazili smav uygulanmalidir. Coktan se¢meli sorularla diizenlenmis smavda yanlig
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
sorular1, bu birimde teorik sinav ile dl¢lilmesi dngoriilen tiim bilgi ifadelerini (Ek B2-2) dl¢melidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1) B2 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B2-2’de yer alan “Beceriler ve Yetkinlikler”
kontrol listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi
zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basar1 saglamasi igin kritik adimlarin
tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla smnavin genelinden asgari % 80 basar1 gostermesi
gerekir. Performansa dayali sinavin siiresi ger¢ek uygulama sartlarindaki siireye karsilik gelmelidir.
Performansa dayali sinav gercek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis c¢alisma ortaminda
gergeklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (B2-2) tamami performansa dayali sinav ile dl¢iilmelidir.

8 ¢) Olgme ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

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

Adaym kendi ve diger kisilerin can giivenligini tehlikeye sokacak bir davranis gostermesi halinde sinava
son verilir.

YETERLILIK BIRIMINI
9 | GELISTIREN Tiirkiye Metal Sanayicileri Sendikasi (MESS)
KURUM/KURULUS(LAR)
YETERLILIK BiRIMIiNi
10 | DOGRULAYAN MYK Makine Sektor Komitesi
SEKTOR KOMITESI
11 | MYK YONETIM KURULU ONAY | 17/12/2014-2014/83
TARIHI VE SAYISI ik Revizyon: 09/10/2019-2019/128

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.
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Egitim Icerigi:
1. Calisma alani1 diizenlemeleri
1.3. Caligma alanmin 6zellikleri ve 6zelliklerinin belirlenmesi
1.4. Caligmalar esnasinda kullanilan makine, donanim ve malzeme
1.3. Caligmalar esnasinda kullanilan makine, donanim ve malzemenin ¢alismaya hazirlanmasi ve

kullanimi
1.4. Is bitiminde donanim ve is alan1 temizlik islemleri
2. Alet ve donanimlarin koruyucu ve talimatli bakim islemleri

2.1. Calisma donanimlarinin ¢alisabilirlik durumlar1 ve denetimi
2.2 Donanimlarin bakim agamalari ve bakim agsamalarinin uygulanmasi
3. Is 6ncesi hazirlik islemleri
3.1. Is programi yapma adimlari
3.2. Kullanilacak takim ve malzemeler ve bunlarm islemlere hazirlig
3.3. Islenecek parcalar ve bunlarin islemlere hazirligi
3.4.0l¢me aletleri ve dlgme aletlerinin kontrol islemleri
4, Tezgah, takim ve is par¢asini iiretime hazirlama iglemleri
4.1. NC/CNC tezgahlan ve tezgahlarin kullanima hazirhik islemleri
4.2. Is parcas1 ve takimlar ile kontrol islemleri
4.3. Is pargasini tabla ve mengeneye baglanma adimlar1
5. Frezeleme islemleri
5.1. Kumanda paneli kullanimi
5.2. Freze tezgahmin calistirilip, durdurulmasi
5.3. Is parcasinin islenmesi
5.4. Uretim siirekliligi
6. Kontrol ve raporlama islemleri
6.1. Is parcalarmin temizligi
6.2. Is parcalarmin kontrolii
6.3. Kusurlu pargalarin tespiti ve kusurlu parcalarin diizeltilmesi
6.4 Olusturulan raporlar
6.4. Sevk ve raporlama iglemleri
7. ISG, cevre ve kalite gereklilikleri
7.1. Is saglig1 ve giivenligi prosediirleri
7.2. Cevre koruma 6nlemleri
7.3. Kalite gereklilikleri

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

a) BILGILER
. IS YE;eitri';’::iII/k Degerlendirme
No Bilgi ifadesi flgili &
v Basarim Araci
Boliim B
Olgiitii
; . 11
BG.1 Islemler 51ras1.nda kullanilacak 6lgme, kontrol, muayene co1 19 T1
araclarini ve cihazlarini agiklar. 21
BG.2 |Is giivenligine zarar verebilecek maddeleri siralar. All %i T1
T . 13
BG 3 Yapmas1 gereken otonom bakim ve temizlik islemlerini B 22 29 T1
siralar.
6.1
BG.4 |is emrinin igerigini aciklar. B.1.1 3.1 T1
BG.5 |Olgme aletlerinin kalibrasyon takibini agiklar. C.22 3.4 T1

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2019 14



14UY0202-3 /B2 Frezeleme Islemleri Yayin Tarihi: 09/10/2019 Rev. No:01

UMS Yeterlilik ) .
oo . L Birimi/ | Degerlendirme
No Bilgi Ifadesi Hgili
= Basarim Araci
Boliim L
Olgiitii
. . . o 3.2
BG 6 Takim ve is pargasi igin gerekli olan baglama aparatim D18 a1 T
agiklar.
4.2
A - i S 3.3
BG.7 |Parganin tezgéha baglanma yontemini belirler. D.3.1 43 T1
BG.8 [Parcanin sifir noktasini agiklar. D.3.2 4.1 T1
BG.O Baglama aparatinin sikma kuvvetini is parcasina gore D.3.7 43 T1
tanimlar.
BG.10 [Kumanda panelindeki uyar1 mesajlarin agiklar. E.2.2 51 T1
Freze tezgihmi calist durd sntemlerini | =
BG.11 arelfle;r ezgihint caligirma ve durdurma yontemlerini | 7', 59 T1
crar E.L3
BG.12 |s parcgasini, freze tezgahinda isleme metotlarini agiklar. E2.1 53 T1
BG .13 Cflhsma omru limitli kesici takim uglarinin kontrol Eo5 54 T
yontemlerini agiklar.
BG.14 |imal ettigi pargalarda olusabilecek kusurlar1 agiklar. E.2.6 6.3 T1
BG.15 Imal ettigi pargalarin sevk ve raporlama yontemlerini a1 6.4 T1
aciklar.
BG.16 Tevzgahm "art ardg . islemlerindeki Olgiisel kararliligini E21 54 T1
saglama yOntemlerini agiklar.
BG.17 Tespit ettlgil uygunsuzluklar1 degerlendirerek tezgahin E27 54 T
durdurulacagi durumlari agiklar.
BG.18 |Gozle veya mastar ile muayene tekniklerini agiklar. F.2.1 6.2 T1
BG.19 Kusurlu pargalar iizerinde yapilmasi gereken islemleri F31 63 T
agiklar.
b) BECERI VE YETKINLIKLER
Yeterlilik
. . UMS Birimi/ | Degerlendirme
No Beceri Ifadesi Hgili
Béliim Bflsarlm Araci
Olgiitii
BY.1 |Uretim alanii kontrol ederek diizenini saglar. B.4.2 éi P1
BY 2 Calisma igin gerekli aparat, n.la-kme, tezgdh ve B3.2 1.2 p1
donanimlar1 ¢aligmaya hazir hale getirir. 3.1
Kullanilan donanim ve is pargalarini i bitiminde
BY.3 talimatlarda belirtilen sekilde temizleyerek kaldirir. B4l 13 P1
BY 4 Dcznamml?rm diizgiin ve stirekli caligmalarini B 22 29 p1
saglamak tizere otonom bakim asamalarin1 uygular.
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UMS Yeterlilik ) .
. . L Birimi/ | Degerlendirme
No Beceri Ifadesi Igili Basarim Arac
Boliim | oot
Olgiitii
et . 2.1
BY 5 Calisma  Omrii ‘ limitli pargalardaki asmnma ve Co4 39 p1
yipranmalar1 tespit eder. 47
BY 6 Parcalar iizerindeki catlak, piiriiz gibi uygunsuzluklar c14 3.3 p1
" |kontrol eder. o 4.2
BY.7 |islenecek parganin dlgiisel kontroliinii yaparak seger. C.13 23 P1
BY 8 Olgme flletlerlmn "kz.l.hbrasyon/dogrularna yapilip C22 34 p1
yapilmadiginin kontroliinii yapar.
BY.9 |Yag ve kesme sivisi seviyelerini kontrol eder. D.1.1 4.1 P1
*BY.10 [Kesicileri tezgah referans noktasina (sifirina) gonderir. D.1.3 4.1 P1
BY 11 Kesici takimlar1 referans noktasina belirli sirayla D15 a1 p1
' gonderir. o '
BY.12 |Kontrol tuslarini kullanarak eksen secimi yapar. D.1.6 4.1 P1
BY 13 Kontrol tuslarii kullanarak sogutma sistemini acar ve D16 a1 p1
' kapatir. o '
BY 14 Kontrol tuslarmi kullanarak acil durdurma islemini D16 41 p1
" |yapar. o '

BY.15 [Kontrol tuslarini kullanarak devir sayisini ayarlar. D.1.6 4.1 P1
*BY.16 |Is pargalarini tezgahin baglama noktalarina baglar. Big 4.3 P1
*BY17 |Is pargasinin referans noktasini ayarlar. D.3.3 4.3 P1

BY 18 Belirlenen yonteme gore uygun baglama aparatini D35 43 p1

' hazirlar. e '
“BY 19 Is pargasinin  tezgdha saglam olarak baglanip D.3.9 43 p1
7 |baglanmadigini kontrol eder. e '
BY 20 Talimatlarda belirtilen kontrol prosediirlerini dikkate E11 59 p1
' alarak tezgah ana salterini agar. o '
BY 21 Kumanda panelinde agma tusuna basarak tezgiha enerji £13 59 p1
T |verir. o '
BY 22 Teknik dokiimantasyonda belirtilen siralamaya gore E14 59 p1
' isleme programini galistirir. o '
BY 23 Is parcasim islemek icin NC/CNC tezgahinin kumanda E21 51 p1
' panelini kullanir. . - '
“BY 24 Teknik dokiimantasyona gore NC/CNC tezgahinda E91 53 p1
"= |frezeleme iglemlerini uygular. - '
Tezgahta basing seviyesi, capak miktar1 gibi kritik
*
BY.25 durumlan goézlemleyerek kontrol altinda tutar. E23 54 P1
*BY 26 Kesici takim uglarint islemler boyunca gozlemleyerek Eos 54 p1
""" laginma, kirilma gibi durumlar1 kontrol eder. o '
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UMS Ye_te_rll_llk ) .
. . L Birimi/ | Degerlendirme
No Beceri Ifadesi Igili
= Basarim Araci
Boliim L
Olgiitii
BY 27 Tespit ettigi uygunsuz}uklarl deger.lendlrerek tezgahi E27 52 p1
durdurup durdurmayacagina karar verir.
BY 28 Islemi tamamlanan parcalarin talimatlara uygunlugunu E29 6.2 p1
kontrol eder.
BY.29 [Parcanin iizerindeki talas, ¢capak gibi kalintilar1 temizler. F.1.1 6.1 P1
BY.30 |islenen pargalari uygun tasima yontemiyle tezgahtan alir. | F.1.2 6.4 P1
BY.31 |Parcalarin iizerindeki kesme sivisini temizler. F.1.3 6.1 P1

Pargalarin elle ve gozle ilk muayenesini yaparak
*BY.32 |herhangi bir hata olusmasi durumunda muhtemel ¢atlak, | F.2.1 6.2 P1
pliriiz gibi uygunsuzluklar tespit eder.

Her parcanin ozelligine uygun olarak talimatlarda

*BY.33 |belirtilen arag, gereg ve aletlerle gerekli 6lgme igslemini | F.2.3 6.2 P1
uygular.
BY 34 Uretilen pargalarin talimatlarda belirtilen Fo4 6.2 p1

standartlara/toleranslara uygunlugunu kontrol eder.

*BY.35 |lgili kalite kontrol formlarmi (red / kabul) doldurur. F.2.4 6.4 P1

Uretilen parcanin Kalite formlarina uygun olarak kusurlu

BY.36 veya kusursuz oldugunu belirler. F.2.6 6.2 P1

BY.37 |Kusursuz parcalari talimatlara gore istifler. F.2.7 6.4 P1
Diizeltme islemlerini uygulayarak kusurlu parcalari

BY.38 talimatlarda belirtilen Ol¢iilere getirir. F.33 6.3 Pl

BY.39 |islemi biten parcalar ile ilgili kayitlar1 tutar. F4.1 6.4 P1

BY 40 Parga veya ambalaj {lizerindeki gerekli etiketleme £43 6.4 p1
islemlerini yapar.

*BY.41 |Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarini uygular. All 7.1 P1

*BY.42 |Gergeklestirdigi islerde ¢cevre koruma 6nlemlerini uygular.| A.2.1 7.2 P1

*BY.43 |Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular. A3l 7.3 P1

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

EKZ1: Yeterlilik Birimleri

14UY0202-3 /A1 Is Saghg ve Giivenligi, Cevre ve Kalite

14UY0202-3 /B1 Tornalama Islemleri

14UY0202-3 /B2 Frezeleme Islemleri

EK2: Terimler, Simgeler ve Kisaltmalar

BECERI: Belli bir ise iliskin gérev ve sorumluluklar1 yerine getirebilme yetenegini,

CEVRE KORUMA: Caligmalarda, cevreye zarar vermeyen malzemeleri veya siiregleri kullanmay1
veya zararl atiklarin uygun sekilde bertaraf edilmesini,

ELEKTROEROZYON: Takim gorevi yapan bir elektrot ile is parcasina elektrik akimi verilmesiyle
metal agindirma islemi uygulanarak is parcasini sekillendirme yontemini,

ELLECLEME: Hammadde, malzeme, yar1 mamul ve mamullerin belli kisitlara gore ayrilarak
istiflenmesi islemini,

GERI KAZANIM: Malzemeleri dogrudan veya islemden gecirdikten sonra tekrar kullanima sunmayi
ve ilgili siiregleri yonetmeyi,

HIDROLIK: Basingli sivilar ile giiciin iiretimi, kontrolii, kullanimi ve iletimi ile ilgili teknolojiyi,
ISG: Is Saglig1 ve Giivenligini,

ISLEME PROGRAMI: CNC tezgahlarindaki bilgisayarlara yiiklenen, talas kaldirma islemlerinin
kumanda panelinden kontrol edilmesi, siralanmasi, kaydedilmesi, tekrar geri cagrilmasit gibi
seceneklerle gerceklestirilmesini saglayan yazilima,

KALIBRASYON: Dogrulugundan emin olunan (izlenebilirligi saglanmis) referans lgiim cihazi ile
dogrulugundan emin olunamayan bir dlgiim cihazin1t mukayese ederek 6l¢iim sonuglarini raporlama
islemini,

KATER: Kesici ug¢larin tezgaha baglanmasinda kullanilan gereci,

KESICi TAKIM: Talash imalat islemleri sirasinda, sekillendirilecek malzemede kesme islemlerini
gerceklestiren gereci,

KESME SIVISI: Talagli imalat iglemlerinde ig pargasi ve kesici takimlar arasinda siirtinmeden dolay1
olusan yiiksek sicakligin makul degerlerde tutulmasi i¢in kullanilan siviyi,

KiSISEL KORUYUCU DONANIM: Calisani, yiiriitiilen isten kaynaklanan, saglik ve giivenligi
etkileyen bir veya birden fazla riske kars1 koruyan, ¢aligsan tarafindan giyilen, takilan veya tutulan tiim
alet, arag, gerec ve cihazlari,

KOMPARATOR: s parcalarinin 6lgiilerinin toleranslara uygunlugunu, belirli bir temel 6l¢ii degerine
gore belirlemeye yarayan, analog ve dijital tiirleri olan karsilagtirmali 6l¢lim diizenegini,

MANDREN: NC/CNC tezgahina kesici takimlarinin takildigi, kuvvetli stkma igin tasarlanmis makine
pargasini,

MARKALAMA: Teknik ¢izimlerde belirlenmis olan kesme, delme, birlestirme yerlerinin is pargasi
ilizerine isaretlenmesi islemini,
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MASTAR: Islenen par¢anmn olgiilerinin uygun olup olmadigini karsilastirma yoluyla belirlemeye
yarayan 0l¢ii gerecini,

NC/CNC TEZGAHI: Parga isleme programlarinin kartlar veya bilgisayar ile kumanda edildigi takim
tezgahini,

NOZUL: NC/CNC tezgahlarda kesme s1visinin piiskiirtiildiigii ¢esitli caplardaki makine pargasini,
PAFTA CEKME: Silindirik parcalarin dis kismina vida disi olusturma islemini,
PASIMETRE: Silindirik parcalarda i¢ capin hassas 6l¢iimiinii saglayan aleti,

PASO: Talasl tretimde her bir islem gegisinde is parcasindan alinan talagin kalinligin1 veya
miktarini,

RAYBALAMA: Is parcas: iizerindeki 6nceden acilmus deliklerin, iyilestirilmesi ve hassas yiizey
elde edilmesi islemini,

REFRAKTOMETRE: Kati veya siv1 igerisindeki yabanci madde miktari ve kirilma indisini 6lgmeye
yarayan aleti,

RISK: Tehlikeden kaynaklanacak kayip, yaralanma ya da baska zararli sonu¢ meydana gelme ihtimalini,

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

SAPMA: Olgiim sonucu ile ger¢ek deger arasindaki farki,

TALAS KALDIRMA: Kesici, delici, asindiric1 takimlar ile is parcasi {izerinden istenilen dlgiilerde
malzeme kaldirma iglemini,

TARET: NC/CNC tezgahlarinda takimlarin tutucular ve baglama aparatlar1 vasitasiyla takildigi kismi,

TASLAMA: Belirli bir geometriye sahip takim sekline doniistiiriilmiis taslama tas1 veya serbest halde
bulunan sert, koseli agindirici parca ve tane yiginlari ile asindirarak diizeltme islemini,

TEHLIKE: Is yerinde var olan ya da disaridan gelebilecek, calisan1 veya isyerini etkileyebilecek,
zarar veya hasar verme potansiyelini,

YARI URUN: Belirli imalat asamalarindan gegmis ancak iizerinde yapilmasi gereken islemler
heniiz tamamlanmamis trini

ifade eder.

EK3: Meslekte Yatay ve Dikey ilerleme Yollari

Dikey ilerleme yolu: NC/CNC Tezgah Iscisi (Seviye 4)

EK 4: Degerlendirici Olgiitleri

Degerlendiricinin asagidaki sartlardan en az birini saglamas1 gerekmektedir

e Miihendislik ve Teknoloji Fakiiltelerinin Makine, Metal, Metalurji, Metalurji ve Malzeme,
Malzeme, Mekatronik, Otomasyon ve Kontrol, Otomotiv, Havacihlk — Uzay ve Imalat
Miihendisligi boliimlerinden birinden mezun, NC/CNC tezgahi alaninda en az ti¢ (3) yil mesleki
deneyime sahip olmak,
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e Teknik Egitim Fakiiltelerinin Makine veya Metal Egitimi programlarindan mezun, NC/CNC
tezgahi alaninda en az ii¢ (3) y1l mesleki deneyime sahip olmak

e NC/CNC tezgah iglemleri ile ilgili 6gretmen/6gretim iiyesi/dgretim gorevlisi/egitmen olarak ii¢
(3) yil egitim vermis olmak,

e Meslek yiiksekokullarinin metal, metalurji veya makine ile ilgili boliimlerinden mezun,
NC/CNC tezgahi alaninda en az bes (5) y1l deneyime sahip olmak

e Meslek Liselerinin Makine veya Metal béliimlerinden mezun veya ustalik belgesine sahip ve
NC/CNC tezgahi alaninda en az yedi (7) y1l mesleki deneyim sahibi olmak,

e NC/CNC Tezgah lscisi (Seviye 4) MYK mesleki yeterlilik belgesine sahip ve NC/CNC tezgahi
alaninda en az on (10) y1l mesleki deneyim sahibi olmak.

Yukaridaki 6zelliklerden en az birine sahip olan ve Olgme ve degerlendirme siirecinde gorev alacak
degerlendiricilere; ilgili alanda yetkilendirilmis kuruluslar tarafindan mesleki yeterlilik sistemi, kisinin
gorev alacagi ulusal yeterlilik(ler), ilgili ulusal meslek standart(lar)i, dlgme degerlendirme ve Olgme-
degerlendirmede kalite giivencesi konularinda egitim saglanmalidir.
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