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TERIMLER, SIMGELER VE KISALTMALAR

ACIL DURUM: Iisyerinin tamaminda veya bir kisminda meydana gelebilecek yangn,
patlama, tehlikeli kimyasal maddelerden kaynaklanan yayilim, dogal afet gibi acil miidahale,
miicadele, ilkyardim veya tahliye gerektiren olaylari,

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

ARTIMSAL OLCU: En son bulundugu nokta neresi ise orasmin referans kabul edildigini ve
Olcli degerlerinin buna gore verildigini,

BAGLAMA KALIBI (FIKSTUR): Is par¢asinin baglanmasina yardimet olan aparati,
BECERI: Belli bir ise iliskin gorev ve sorumluluklari yerine getirebilme yetenegini,
CNC: Bilgisayarli Sayisal Kontroli,

CEVRE KORUMA: Calismalarda, ¢evreye zarar vermeyen malzemeleri veya siirecleri
kullanmay1 veya zararl atiklarin uygun sekilde bertaraf edilmesini,

CiZiM KOMUTLARI: Bilgisayar destekli ¢izim programinda kullanilan ¢izim komutlarini,

DOSYA FORMATI: Bilgisayarda kullanilan dosyalar1 birbirinden ayirmak icin belirlenmis
ozellikleri,

G VE M KODU: CNC programinda, tezgaha yaptirilmak istenen hareket ve fonksiyon
kodlarini,

GERI KAZANIM: Malzemeleri dogrudan veya islemden gecirdikten sonra tekrar kullanima
sunmay1 ve ilgili siirecleri yonetmeyi,

GUVENLI CALISMA MESAFESI: Is parcas1 gevresinde belirlenen emniyet mesafesini,
GUVENLIK POZiSYONU: Kullamlan takimlarin giivenli referans noktasini,
HAREKET KODLARI: Tezgah hareketlerini saglayan CNC program kodlarini,

ISCO: Uluslararas1 Standart Meslek Siniflamasini,

ILERLEME HIZI: Kesici takimin is parcasmin kendi ekseni etrafinda bir tam devrinde
almis oldugu yolu,

ISG: 15 Saghig1 ve Giivenligini,
ISLEME HIZ LIMITLERI: is parcasi iizerinden talas kaldirirken yapilan hiz limitlerini,
ISLEME YONU: islenen par¢anin yiizeyi ile kalemin kesici yiizeyinin hareket yoniinii,

KATER: Torna tezgahlarinda kullanilan kesici takim tutucusunu,
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KESME SIVISI: Talasli imalat islemlerinde is parcasi ve kesici takimlar arasinda
sirtinmeden dolay1 olusan yiiksek sicakligin makul degerlerde tutulmasi i¢in kullanilan
SIV1y1,

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

KOMUT: Bir bilgisayarin yapabilecegi temel islemlerden herhangi birinden olusan en kiigilik
takip 6gesini,

KONTROL PANELI: Program yazma, kesiciyi eksenlerde elle hareket ettirme, program
baslatma, durdurma, takimi elle se¢gme gibi tuslar1 ve program yazma ekranini i¢ceren boliimii,

MENU: Komut veya secenek listesini,

OFSET SAYFASI: CNC tezgahlarin kontrol panelinde kesici takim bilgilerinin ve is
pargasinin tanimlandigi bolimd,

OPERASYON: Parcay1 sekillendirmek i¢in uygulanan iglemleri,

OLCULENDIRME: Parcalarin yapimi igin gerekli olgiilerin belirli kurallara gore parca
lizerine veya goriiniislerin iizerine yazilmasi iglemini,

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

PROGRAM KODLARI: CNC tezgahlar1 programlamak i¢in kullanilan kodlari,
RADYUS: Yarigapi,
REFERANS: Bir sabit noktayi1 ya da sabit kabul edilen bir nesneyi,

REFERANSA GONDERME: Tezgah eksenlerini belirlenmis koordinattaki sifir noktasina
gondermeyi,

RiSK DEGERLENDIRMESI: isyerinde 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
kararlastirilmas1 amaciyla yapilmas: gereken ¢aligmalari,

RISK: Tehlikeli bir olayin meydana gelme olasilig1 ile sonuglarmin bilesimini,

SIFIRLAMA: Islenecek parcanin referans konumunu belirlemeyi,

SIMULASYON: Gergek bir durumu tiim degiskenlerini hesaba katarak bir bilgisayar
programi yardimiyla (sanal ortamda) canlandirmayi,

TAKIM KODLARI: CNC tezgahlarda takimla ilgili islemlerde kullanilan kodlari,
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TAKIM SIFIRLAMA: Belirlenen sifir noktasina gore takim boylarinin ofset sayfasina
girilmesini,

TAKIM TELAFISI: Kesici takimlarm uzunluk, ¢ap ve takim ucu yarigapt degerlerinin
kontrol paneline girilmesini,

TAKIM YOLU: Pargaya istenilen seklin verilmesi silirecinde, takimin parga tizerinde izledigi
yollari,

TAKIM: Is parcasindan talas kaldirma islemini yapan kesicileri,
TALAS DERINLIGI: is par¢asindan kaldirilan malzeme kalinligini,

TALAS KIRMA: Islenen parcadan cikan uzun talas: kesicide olusturulan 6zel bir geometri
ile kirmayi,

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

TEZGAH iSLEME GUCU: Kesici aletlerle, metal pargalarin tizerinden cesitli yontemlerle
talas kaldirma giiciini,

TOLERANS: Kabul edilebilir en biiyiik 6l¢ii ile en kiigiik 6l¢ii arasindaki farki,

TUTUCU: Freze cakilari, matkaplar, kilavuzlar gibi kesicileri tezgaha baglamaya yarayan
elemanlar,

ifade eder.
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1. GIRIS

CNC Programcisi (Seviye 4) Ulusal Meslek Standardi, 19/10/2015 tarihli ve 29507 sayili
Resmi Gazete’de yayimlanan Ulusal Meslek Standartlarinin ve Ulusal Yeterliliklerin
Hazirlanmas1 Hakkinda Yonetmelik ve 27/11/2007 tarihli ve 26713 sayili Resmi Gazete’de
yayimlanan Mesleki Yeterlilik Kurumu Sektor Komitelerinin Kurulus, Gorev, Calisma Usul
ve Esaslart Hakkinda Yo6netmelik hiikiimlerine géore MYK’nin gorevlendirdigi Ankara Sanayi
Odasi 1. Organize Sanayi Bolgesi (ASO 1. OSB) tarafindan hazirlanmis, sektordeki ilgili

kurum ve kuruluslarin goriisleri alinarak degerlendirilmis ve MYK Makine Sektér Komitesi
tarafindan incelendikten sonra MYK Yonetim Kurulunca onaylanmistir.

CNC Programcisi (Seviye 4) Ulusal Meslek Standardinin 01 no’lu revizyonu MYK tarafindan
yapilmis, MYK Makine Sektor Komitesi tarafindan incelendikten sonra MYK Yo6netim
Kurulunca onaylanmistir.
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2. MESLEK TANITIMI
2.1. Meslek Tanim

CNC Programcist (Seviye 4), is saghg ve giivenligi ve c¢evre koruma Onlemlerini
uygulayarak kalite gereklilikleri ¢ergevesinde, liretimi yapilacak is pargasini ve ise uygun
kesici takimi segen, tezgahi programa gore ayarlayan, tezgaha uygun CNC kodlarini yazan,
bilgisayar destekli imalat programlar1 yardimiyla islem sirasina gore liretim kodlarin1 ve hazir
programlari kullanan ve mesleki gelisim faaliyetlerini yiiriiten nitelikli kisidir.

2.2. Meslegin Uluslararasi Simflandirma Sistemlerindeki Yeri
ISCO 08: 3115 (Makine miihendisligi teknisyenleri)
2.3. Saghk, Giivenlik ve Cevre ile Ilgili Diizenlemeler

4857 sayil1 Is Kanunu ve yiiriirliikteki alt mevzuati.

5510 sayil1 Sosyal Sigortalar ve Genel Saglik Sigortas1 Kanunu ve yiirtirliikteki alt mevzuati.
6331 sayili Is Saglig1 ve Giivenligi Kanunu Ve yiiriirliikteki alt mevzuati.

Ayrica, is saglig1 ve glivenligi ve cevre ile ilgili yiiriirliikte olan diger mevzuata uyulmasi ve
konu ile ilgili risk degerlendirmesi yapilmasi esastir.

2.4. Meslek ile Tlgili Diger Mevzuat
Meslege iliskin diger mevzuat bulunmamaktadir.
2.5. Calisma Ortam ve Kosullari

CNC Programcisi (Seviye 4)’nin ¢alisma ortami; CNC sistemlerinin ve CNC tezgahlarinin
kullanildig: isletmelerin acik ve kapali ortamlaridir. Meslegin icrasi esnasinda is saghgi ve
giivenligi Onlemlerinin alinmasim1 gerektiren kaza ve yaralanma riskleri bulunmaktadir.
Meslege yonelik olarak ortaya ¢ikabilecek risklerle kaynaginda miicadele edilir ve gerekli is
sagligr ve giivenligi tedbirlerine uyularak bu riskler bertaraf edilebilir. Risklerin tamamen
ortadan kaldirilamadigi durumlarda ise isveren tarafindan saglanan uygun kisisel koruyucu
donanimi kullanarak ¢aligir.

2.6. Meslege Iliskin Diger Gereklilikler

CNC Programcisi (Seviye 4), 6331 sayili Is Saghg ve Giivenligi Kanununun 15 inci maddesi
geregince saglik gdzetimine tabi tutulur.
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Gorevler islemler Basarim Olgiitleri
Kod Adi Kod Adi Kod Aciklama
A1l ISG ile ilgili 6nlemleri goz oniinde bulundurarak kendisini ve cevresindekileri riske
o atmayacak sekilde galisir.
A12 Isyerindeki makine arag¢ ve gereclerini ve ilgili donanimlarini saglik ve giivenlik
o isaretlerine ve talimatlarina gore kullanir.
A13 Calisma ortaminda is siireclerine gore uygun Ve isveren tarafindan saglanan KKD’leri
. . - talimatlara uygun kullanarak ¢aligir.
Is ortaminda ISG — - - — - -
Al |, .. Kendisini ve ¢evresini etkileyecegini gozlemledigi tehlike, risk ve ramak kala olaylari
onlemlerini uygulamak | A.1.4 1 S
yazili ve/veya sozlii olarak ilgililere raporlar.
A.1.5 | Acil durumlarda, acil durum planinda yer alan nlemleri uygular.
A.1.6 | Isyerinde ISG ile ilgili karsilastig1 acil durumlari ilgili kisilere iletir.
ISG, gevre koruma ve
A kalite dnlemlerini A.1.7 | Risk degerlendirme galigmalarinda gézlem ve goriislerini ilgililere iletir.
uygulamak A.2.1 | Is siireclerinde olas1 ¢evre tehlike ve risklerine karsi belirlenmis 6nlemleri uygular.
A.2.2 | Is siireclerinde ortaya ¢ikan atiklarin tasnifini talimatlara gére yapar.
I siireglerinde (;e'vr'e Is siireglerinde ortaya c¢ikan atitk malzemelerin bertarafin1 talimatlara gore
A.2 | koruma énlemlerini A23 Ilestiri
lamak gerceklestirir.
uygu A4 Calistigr ortamdaki geri kazanilabilir materyallerin toplanmasina ve muhafazasina
- iliskin belirlenen 6nlemleri uygular.
A.2.5 | Geri doniisiimii olan atiklarin teslim islemlerini talimatlara gore gerceklestirir.
Kalite gerekliliklerini A.3.1 | Gergeklestirdigi islerde belirlenmis kalite gerekliliklerine uygun olarak ¢alisir.
A3 lamak
uygulama A.3.2 | Is siireclerinin iyilestirilmesine yonelik goriis ve onerilerini amirine iletir.
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Gorevler

islemler

Basarim Olciitleri

Kod Ad1

Kod Ad1

Kod Aciklama

B | Is organizasyonu yapmak

B.1 | Is planim uygulamak

B.1.1 | Is programina ve is emirlerine gore uygulama ve zaman planlamasi yapar.

B.12 Yapilacak isler ve imalat programiyla ilgili talimat, resim ve ig emirlerini amirinden
o alir.

B.1.3 | Islemlerle ilgili kontrol formlarmni ve diger dokiimanlar1 doldurur.

B.1.4 | s programini amirlerine onaylatir.

B2 Is siireclerinin kayit ve
' raporlamasini yapmak

B.2.1 | Is siireglerinde prosediirlerine uygun kayzt tutar.

B.2.2 | Is siireglerinde kullanacag: ekipman ve malzemelerin 6n kontrollerini yapar.

B.2.3 | Is siireglerinde ve kontrollerde belirledigi noksanlik ve olasi sorunlari rapor eder.

Makine, donanim ve
B.3 | malzemeyi ¢aligmaya
hazirlamak

B.31 Kullanilacak malzemeleri yapilacak c¢aligma ile ilgili islem formu ve yontemlerine
h uygun olarak hazirlar.

B.3.2 | Calisma icin gerekli arag, gere¢ ve ekipmani ¢aligmaya hazir hale getirir.

B.3.3 | Belirlenen isleme gore arag, gere¢ ve ekipmani kullanir.

Is bitiminde donanim
B.4 | ve is alani temizligini
yapmak

Kullanilan makine ve ekipmani ig bitiminde gerekli temizlik islemlerini yaparak

B4l kaldirr.

B.4.2 | Calisma alanini daha sonra gergeklestirilecek islemlere hazir hale getirir.
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Gorevler islemler Basarim Olgiitleri
Kod |Adi Kod | Adi Kod | Agciklama

Is parcast i¢in kullanilacak C.1.1 |Is parcas1 imalat resmini, teknik resim ve imalat tekniklerine gére degerlendirir.

C.1 | takimlar belirlemek - . . . .
Takimlar1, is pargast malzemesinin oOzelligine, boyutlarina ve belirlenmis

cl2 toleranslarina gore secer.

C.2.1 |Kesici ucun talag kirma formunu tespit eder.

C.2.2 | Malzemeye gore kesici ug 6zelliklerini tespit eder.

C.2 | Kaesici ucu belirlemek C.2.3 | Kesici ucun hangi kater ve tutuculara baglanacagim tespit eder.

C.2.4 | Ug kalitesine gore kesici ucun ¢aligma dmriinii hesaplar.

C | Takim se¢imi yapmak

C.2.5 | Delik delme takimlarinin bileme agilarini hesaplar.

C.3.1 |Kesici takimin 6zelligine gore tezgah ve kesiciler igin belirlenen tutuculart seger.

C.3 | Takim tutucularini segmek
C.3.2 |ls parcasmin resmine gére tutucularin boylarini tespit eder.

Olgiilen takimin boyunu, ¢apmi ve kesici ug radiisiinii tezghin ofset sayfasina

C4l program meniilerini kullanarak yazar.
Takimin dzelliklerini tezgéha Olgii degerleri girilen takimm boyunu, ¢apin1 ve kesici ug radiisiinii program
C4 C4.2 e 1 1o« L n
tanitmak yardimiyla dlgtiirerek dl¢ii degerlerini tezgahin ofset sayfasina yazdirir.
c43 Varsa takim telafisini tezgdhin ofset sayfasina program meniilerini kullanarak

yazar.
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Gorevler islemler Basarim Olgiitleri
Kod |Adi Kod |Adi Kod | Agiklama
Tezgahi referans konumuna D.1.1 | Tezgahn salterleri yardimiyla kontrol {initesini acar.
D.1 N
gondermek D.1.2 | Eksenleri, kontrol panelindeki komutlar: kullanarak referansa gonderir.
D.2.1 | Teknik resme gore par¢anin hangi noktasinin referans noktasi olacagini tespit eder.
- fslenecek parganin referans D.2.2 | Belirledigi referans noktasina gére par¢anin eksenlerini tespit eder.
konumunu belirlemek D.2.3 | Tespit edilen eksenlere gore is par¢asinin durus yoniinii belirler.
D.2.4 | Tespit edilen referans noktasindan isleme baglar.
D31 Programda kullanilacak takimlarin giivenlik pozisyonunu parcanin geometrik
e sekline gore tespit eder.
Tezgah programa gore Takim degistirme konumunu is pargasinin boyutuna ve kesici takima gore tespit
D |ayarlamak D32 | ger
Takimlarin referans konumunu :
(devamu var) D.3 :
belirlemek D33 Operasyonlarin sekline ve is pargasmin konumuna gore giivenli uzaklagma
e yakinlagma mesafesini kontrol paneli yardimiyla ayarlar.
D34 Takimin ¢ap ve boy degerlerini, programin ofset sayfasina el ile kontrol panelinden
e yazar.
D.4.1 |is pargasim tasiyicilarla tezgaha getirir.
D.4.2 |ls pargasim baglamak igin baglama kalibim1 hazirlar.
D.4 |Is parasini tezgaha baglamak D43 Belirlenen referans noktasina gore baglama araglart yardimiyla is pargasini tezgaha
o baglar.
D.4.4 | Parcanin baglanma konumunu 6l¢me araglar ile kontrol eder.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod |Adi Kod |Ad Kod | Agiklama
D.5.1 |Baglama kalibinin dogrulugunu is pargasinin baglama sekline gére kontrol eder.
) D.5.2 |Baglama kalibini is parcasinin referans noktasina gore tezgaha baglar.
Islenecek parcayi, baglama
D.5 kalibinin referans noktasina D53 Baglama kalibi baglandiktan sonra o6l¢ii aletleri ile parcanin Olgiilerini ve
gore baglamak e pozisyonunu kontrol eder.
D.5.4 |islenecek pargayi referans noktasina gére baglama kalibina baglar.
D.5.5 |Islenecek par¢anin baglama kalibina gore referansini kontrol eder.
D.6.1 |Tezgah 6zelligine gore parcanin sifirlama noktalarini tespit eder.
D.6.2 Yeni bir program sayfasi olusturarak bu programin parga ismini ve program
. ) e numarasini agilan penceredeki isim yerine yazar.
Parganin {izerinde belirlenen
D Tezgah1 programa gore D.6 referans noktasina gore D.6.3 | Tezgahin kesicisinin ¢alisma konumunda ¢alisma diizlemini secer.
ayarlamak program yazmak — ) —
D.6.4 | Programin referansa gére eksen degerlerinin belirlemesini saglar.
D65 Is parcasinda yapacag islem sirasina ve kullanilan kesici takimlara gére program
- kodlarmi yazar.
D.7.1 |Parca referans noktasini program kodlar1 yardimu ile istenilen yonde tasir.
D72 Tagman referans noktasini program kodlari yardim ile tekrar eski konumuna
o getirir.
Sifirlama noktalarini D.73 Takim degistirildiginde yeni takim degerlerini, program sayfasinda elle ofset
D.7 degistirmek o sayfasina girer.
D.74 Birden fazla parga varsa, her bir is parcasi i¢in sifir noktasini ayr1 ayr belirleyerek
o pargalari sifira alir.
D75 Herhangi bir problem oldugu zaman, is pargasi sifir noktasini, program kodlar

vasitastyla tagiyarak belirler.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod |Adi Kod |Ad Kod Aciklama
E11 Tezgahin referansa gonderme, cksen hareket, talag kaldirma kodlarini program
- mendilerini kullanarak yazar.
E1 Tezgahta kullanilan kodlar1 E12 Ilgili ulusal veya uluslararas1 standartlara gore belirlenmis kodlamalar1 program
' yazmak " icerisinde yapilacak igin 6zelligine gore segerek kullanir.
Tezgdha ait hazirlanmis paket programlar bilgisayar yardimiyla el kitabindaki
E.13 . o
kullanim talimatina gére kullanir.
E21 Programi, tezgahin eksen limitlerini, maksimum, takim, ¢ap ve boy kapasitesini, is
- mili, motor giicli ve devir sayisin1 dikkate alarak yazar.
Tezgahin teknik 6zelliklerine A o . ..
E.2 gbre program yazmak E.2.2 | Tezgahin emniyetli ¢aliyma mesafesine gore program yazar.
CNC kodlarimi yazmak E23 Programu tezgéhta islenebilecek parcanin, fiziksel biiyiikliiklerinin limitlerine gore
E (devamu var) - yazar.
] ) ) E.3.1 | Programi mutlak veya artimsal 6l¢ii sistemlerine gore yazar.
E3 Koordinat sistemlerine gore
' program yazmak
E.3.2 | Programi ag1 ve boyut koordinat sistemlerini dikkate alarak yazar.
E.4.1 |Is pargasinin malzemesine gére kesme ve ilerleme dzelligini tespit eder.
Kesme ve ilerleme hesaplarini . i ..
E.4 E.4.2 | Belirlenen malzeme 6zelligine gore takimlart seger.
yapmak
E43 Tezgahin kapasitesini, se¢ilen takimin iiretici firma katalogunda belirtilen ¢alisma

sartlarin1 dikkate alarak devir ve ilerleme hesaplarini yapar.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod |Adi Kod |Adi Kod Aciklama
E.5.1 | Kod yazarken ilk olarak tezgah hareket kodlarin1 belirler.
E.5.2 | Takim kodlarini programdan meniiler yardimiyla belirler.
E.5 | Kodlama sistemini belirlemek
E.5.3 | Devir ilerleme kodlarmi programdan meniiler yardimiyla belirler.
E54 Eksen hareket kodlarmi islem sirasina gore programdan meniiler yardimyla
- belirler.
E.6.1 |Parca iizerinde belirlenen referans noktasinin koordinatlarini1 programa girer.
E CNC kodlarin1 yazmak
(devamu var) E 6.2 Islem sirasina gére programda uygun yerlere kapak, sogutma sivisi, konveydr
e acma/kapama gibi yardimc1 pargalarin/igslemlerin kodlarini yazar.
o E.6.3 |Islem yapacagi takimlarin kodlarini 6zelligine ve islem sirasma gére belirler.
Talep edilen isin kodlarim
E.6
siralamak ) )
E.6.4 |Isleme hizlarinin kodlarim islenecek malzemeye goére belirler.
E.6.5 |islem yapacagi koordinatlari i pargasina gore belirler.
E.6.6 |Islemi tamamladiktan sonra komutlar yardimiyla tezgahi referansa alir.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod |Adi Kod Ad1 Kod Aciklama
E.7.1 |lsin 6zelligine gore belirlenen isleme giris noktalarmi kullanir.
E.7 Islem basamaklarini belirlemek | E.7.2 |Isin konumuna gére belirlenen isleme yonlerini kullanir.
E73 Parca tizerindeki geometrinin i§ parcasi resmine gore birbirini bozmayacak sekilde
o siralamasini saglar.
E | CNC kodlarini yazmak E81 Yazilan programi, isleme yapmadan once tezgdh grafik ekraninda sanal olarak
kontrol eder.
E.8.2 | Takim ve is parcasi olmadan programi ¢alistirarak tezgéh hareketlerini kontrol eder.
Hazirlanan programi
E.8 L .
simiilasyon ile kontrol etmek . . )
E.8.3 |Kesme veya delme islemini yapmadan parganin islem sirasini kontrol eder.
E.8.4 | Herhangi bir hata tespit ederse hatay: rapor eder.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod |Adi Kod |Ad Kod | Agiklama
F.1.1 | Tezgahin kapasitesine gore isleme giiciinii tespit eder.
F.1.2 | Tezgéh isleme hiz limitlerini tezgah ozelliklerine gore tespit eder.
F.1.3 | Tezgah salteri ile tezgahi ¢alistirma ve durdurma iglemini yapar.
F.1.4 | Tezgahi kontrol paneli yardimiyla referans konumuna gonderir.
Programa gore tezgahi test el e .
F.1 etmek F.1.5 | Takim sifirlamasini 6l¢ii aletleri ve program yardimiyla yapar.
Programlama yapacagi R . -
F tezgaht kullanmak F.1.6 | Tezgaha elle program yazma iglemini yapar.
F.1.7 | Tezgahin hafizasina yiiklenmis programlari ¢aligtirir.
F.1.8 | Tezgahin teknik 6zelliklerine gore tezgahta ulasacagi hassasiyeti tespit eder.
F.1.9 |Islenecek parganin toleransina gore takimlarin segimini yapar.
Eo1 Is parcasmin parametrik degerlerinin tanimlamasini program meniileri yardimiyla
Fo Tezgahin parametre ayarlarini B yapar.
. yapmak F2o Kesme ve delme kapasitesine ve takim Ozelliklerine gore programda gerekli

parametre ayarlarini yapar.
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Ulusal Meslek Standardi

12UMS0216-4 / 27/06/2019 /01
Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod |Adi Kod |Ad Kod | Agiklama
G.1.1 |Program iizerinde ekran ayarlarini program meniileri yardimiyla yapar.
G.1 Tezgahi ¢alistiran programu . o
: kullanmak G.1.2 |Programda kullanilan mentileri program ozelliklerine gore kullanir.
G.1.3 | Yazilan program tezgaha yiikler.
G.2.1 |Programin destekledigi dosya uzantilarini kullanir.
P ozelliklerini .
G.2 rosramin ozeicert G.2.2 | Programda istenilen kayait tiirtine gére dosya formatini degistirir.
kullanmak
G.2.3 | Programin destekledigi tezgah eksenlerini kullanr.
Bilgisayar destekli imalat - . : £ Slerini kull K
G |program kullanmak G31 Cl%l en parga resmini program caligma sayfasina program meniilerini kullanara
cagirir.
(devami var)
G.3 Malzemeyi isleme yoniine gore G32 Parcayi, tezgaha baglama yoniine gore baglama aparatlarii kullanarak referans
' yerlestirmek e noktasina yerlestirir.
G133 Resimde Olgiileri verilen parganin imalati i¢in kullanacagi hammadde olgiilerini
e tanimlar.
G.4.1 |Imalata uygun referans noktasim dogru olarak belirler.
G4 Birden fazla parga varsa, birbirlerine zarar vermeden giivenli yaklagsma mesafesini
G Fireyi en az verecek sekilde o ayarlar.
' malzemeyi yerlestirmek j
G.4.3 | Ayni kalinlik ve cinsteki malzemeleri beraber yerlestirir.
G.4.4 |Resimde verilen parga ebatlarina gore en az fire verecek malzemeyi seger.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod |Adi Kod | Adi Kod | Agiklama

G5.1 Yapilacak isleme durumuna gore giivenlik mesafesini resme ve operasyona gore

e ayarlar.
G.5 |isleme sirasin1 segmek G.5.2 |Programda kullanilacak takimlar1 program kiitiiphanesinde olusturarak yerlestirir.

G.5.3 |Islenecek kisimda takimlarim giris yonlerini program meniileri yardimiyla ayarlar.

G.6.1 |Isleme komutunu program meniilerinden seger.

G.6.2 Isleyecegi kisimda kullanacagi takimi belirledigi 6zelliklere gére program
- mentilerinden seger.

Bilgisayar destekli imalat _
G | programi kullanmak G.6.3 |Islenecek is parcasinin yiizeyini islem sirasina gore seger.
(devami var)
G.6.4 |Is parcasina gore isleme sinirlarini seger.
Takim yolu olusturmak
G.6
(devamu var) . e . e .

G.6.5 |Is parcasinin talas derinligini malzemenin 6zelligine gére programa girer.

G66 Is parcasmna uygun giris ve cikis yaklasma mesafelerini resme ve malzemenin
- Ozelligine gore programa girer.

G.6.7 | Takimn islem sirasina gore is parc¢asina giris ve ¢ikis noktasi konumlarini ayarlar.

G.68 Takim ilerleme degerlerini is par¢asinin ve malzemenin 6zelligine gére program

meniisiine girer.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Adi Kod | Adi Kod | Agiklama

G.6.9 | Takimin talasa giris ve ¢ikis ilerleme degerlerini program meniisiinden girer.
G.6.10 | Takim sogutma tipini program meniisiinden girer.

G.6 | Takim yolu olugturmak G.6.11 | Son operasyonlara birakilacak talag miktarini belirler.
G.6.12 | islem sirasina gére isleme parametrelerini kontrol eder.
G613 Islenecek pargaya gore takim yolunu program meniileri yardimiyla segerek

e olusturur.
G.71 Islenecek pargaya gore hazirlanan takim yollarini program meniileri yardimiyla
o secer.
. Bilgisayar destekli imalat G.7.2 | Program meniileri yardimiyla, iiretim yapilacak tezgahi programdan seger.
programi kullanmak G.7.3 | Programda kullanacag: takimlar1 program meniileri yardimryla siralar.

G.7 |G ve M kodlarini iiretmek
G.7.4 | Tezgahta islenecek parga i¢in kullanilacak G ve M kodlarimni programda iiretir.
G.7.5 | Simiilasyon yardimui ile igslenecek parganin isleme seklini kontrol eder.
G.7.6 | Programda tespit edilen kod hatalarin1 program meniileri yardimiyla diizeltir.
G.8.1 |Program hatalarini test esnasinda tespit eder.

G.8 G..Ve Mkodlart iizerinde G.8.2 | Program meniileri yardimiyla olusturulan program kodlarini diizeltir.

diizeltme yapmak

G.8.3 |Is parcas igin takim yolunu yeniden hesaplar.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Adi Kod Adi Kod Aciklama
) o H.1.1 | CNC Progranu ile ilgili egitimlere katilir.
H1 Bireysel mesleki gelisimi
konusunda calismalar yapmak H.1.2 | CNC Programu ile ilgili yeni gelismeleri takip ederek is siire¢lerine uygular.
H Mesleki gelisim
faaliyetlerine katilmak
H.2.1 | Bilgi ve deneyimlerini birlikte ¢alistig1 kisilere aktarir.
H.2 Astlarina ve diger ¢alisanlara
' mesleki egitimler vermek . ) ) ) -
H.2.2 | CNC Programu ile ilgili sinirli seviyede bilgilendirme ve egitimler yapar.
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3.2. Kullamlan Aracg, Gere¢ ve Ekipman

Cesitleri aynalar

Baglama pabuglari

Bilgisayar

Bilgisayar destekli imalat programlari
CNC baglama aparatlari

CNC simiilasyon yazilimi

CNC tezgahlar

. Cesitli olgti ve kontrol aletleri (Kumpas, mikrometre, mastar, mihengir, komparatér, vida
taragi ve gonyeler)

9. Delik iglem aparatlari

10. Divizor

11. Ddéner punta

N GR~WDdDRE

12. Cesitleri egeler

13. Giivenlik ve ikaz levhalari

14. Hava tabancasi

15. Kaldirma halatlar1 ve zincirleri

16. Kesici takimlar (torna kalemleri, freze ¢akilari, matkaplar, raybalar, kilavuz-pafta gesitleri
ve benzeri)

17. Kesme s1visi/yagi

18. Kisisel koruyucu donanim (baret, koruyucu burunlu ayakkabi, eldiven, gaz maskesi,
kulak tikaci, siperlik, toz gozIigii, toz maskesi, koruyucu elbise ve benzeri)

19. Kompresor

20. Manyetik kaldirma aparatlari

21. Mapalar

22. Tezgah mengenesi

23. Puntalar

24. Raspa

25. Takim tutucular (Mandren, kater, kilavuz tutucu, pens ve benzeri)

26. Temel el aletleri (anahtar takimlari, tornavida, pense, ¢ekig, demir testeresi, iskence,
kerpeten ve benzeri)

27. Temizlik firgasi

28. Tirtil aparatlar1 ve takimlari

29. Veri tastyicist

30. Vida tarag

31. Yagdanlik
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3.3.  Bilgi ve Beceriler

Acil durum bilgi ve becerisi
Acil durum talimatlarinin is siireglerinde uygulanmasi becerisi
Alarm ve tehlike isaretleri bilgisi
Arag, gereg ve ekipmanlari kullanma bilgi ve becerisi
Ayrintilar algilayabilme ve kavrayabilme becerisi
Baglama araclar1 yardimiyla is pargasini tezgaha baglama becerisi
Baglama kalibin1 baglama becerisi
Baglama kalibinin dogrulugunu kontrol etme becerisi
Basit ilk yardim bilgisi
. Bilgisayar destekli imalat programlarini kullanma bilgi ve becerisi
. Bilgisayar kullanma bilgi ve becerisi
. CNC tezgah hata mesajlar1 bilgisi
. CNC tezgah kontrol panelini kullanma becerisi
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. CNC tezgah program kodlar bilgisi

. Calisma ve kontrol prosediirleri bilgisi

. Cevre koruma talimatlar1 hakkinda bilgi ve beceri

. Cevre koruma talimatlarinin is siireglerinde uygulanmasi becerisi

. Cevresel tehlike ve riskler ile bunlara kars1 alinacak 6nlemler hakkinda bilgi
. Devir ve ilerleme hesaplarin1 yapma bilgi ve becerisi

. Donanim ve araglarin kullanim1 bilgi ve becerisi

. Ekip icinde ¢alisma becerisi
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. Eksenleri referansa gonderme bilgi ve becerisi

. Geri doniistimlii atik bilgisi

. Giivenli uzaklagma-yakinlasma mesafesini ayarlama bilgi ve becerisi

. Giivenlik mesafesini resme ve operasyona gore ayarlama bilgi ve becerisi
. ISG talimatlar1 hakkinda bilgi

. ISG talimatlarinin is siireclerinde uygulanmasi becerisi

. Is pargas1 baglama bilgi ve becerisi

. Is pargas icin kullanilacak takimlari belirleme becerisi

. Is pargas igin takim yolunu yeniden hesaplama bilgi ve becerisi
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. Is parcasina giris ve ¢ikis noktas1 konumlarmi ayarlama bilgi ve becerisi

. Is parcasina gore isleme simirlarini segme bilgi ve becerisi

. Is parcasini belirlemede dikkat edilecek unsurlar bilgisi

. Is pargasini tagryicilarla tezgaha getirme becerisi

. Is pargasmin durus yoniinii belirleme bilgi ve becerisi

. Is pargasmin malzemesine gore kesme ve ilerleme 6zelligini tespit etme bilgi ve becerisi
37. Is pargasmin talas derinligini malzemenin 6zellifine gore programa girme bilgi ve
becerisi

38. Is plam1 hakkinda bilgi ve is planii uygulama becerisi

39. Issaghg ve giivenligi bilgisi

40. Is siireclerinde olusturulan kayitlar hakkinda bilgi

41. Is siireclerinde ortaya ¢ikan atiklar hakkinda bilgi

W w www
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42.
43.
44,
45.

Is siireclerinde ortaya ¢ikan uygunsuzluklar hakkinda bilgi

Is siireclerinde uygulanmasi gereken kalite sartlari/gereklilikleri hakkinda bilgi

s siireclerinde yapilan raporlamalar hakkinda bilgi

Is siireclerinin kalite sartlari/gerekliliklerine gore gerceklestirilmesi islemleri hakkinda

bilgi ve beceri

46.
47.
48.
49.
50.
51.
52.
53.

Isin konumuna gére belirlenen isleme yonlerini kullanma bilgi ve becerisi

Islem dokiimantasyonu ve cesitli teknik spesifikasyonlar bilgisi

Islem yapacag: koordinatlar1 belirleme bilgi ve becerisi

Islem yapacag: takimlarin kodlarini belirleme bilgi ve becerisi

Isleme hizlarinin kodlarin1 belirleme bilgi ve becerisi

Isleme komutunu program meniilerinden segme becerisi

Islemi tamamladiktan sonra komutlar yardimiyla tezgahi referansa alma becerisi

Islemler esnasinda kullanilacak kisisel koruyucu donanimlar hakkinda bilgi ve bunlarm

kullanim becerisi

54,
55.
56.
57.
58.
59.
60.
61.
62.
63.
64.
65.
66.
67.
68.
69.
70.
71.
72.
73.
74.
75.
76.
77.
78.
79.
80.
81.
82.

Islenecek is parcasinin yiizeyini segme bilgi ve becerisi

Islenecek kisimda takimlarin giris yonlerini ayarlama bilgi ve becerisi
Isyeri diizenleme bilgisi

Isyerine 6zgii mevzuat ve calisma prosediirleri bilgisi

Kalite kontrol bilgisi

Kesici takim ozellikleri bilgisi

Kesici ucu belirlemede dikkat edilecek unsurlar bilgisi ve becerisi
Kesici ucu belirlemede yapilacak islemler bilgi ve becerisi

Kesici ug¢ ozellikleri bilgisi

Kontrol ve uygulama teknikleri bilgi ve becerisi

Kullanilacak takimlarin glivenlik pozisyonunu tespit etme becerisi
Makine elemanlar1 bilgisi

Malzeme bilgisi

Matematik ve geometri bilgisi

Mekanik bilgisi

Mesleki terim bilgisi

Mesleki yabanci dil bilgisi

Operasyon plani olusturma bilgi ve becerisi

Ortaya cikan atiklarin tasnifi ve bertarafina yonelik islemler hakkinda bilgi ve beceri
Ol¢me ve kontrol becerisi

Olcii aletlerini kullanma becerisi

Paket programlar1 kullanma bilgi ve becerisi

Parca tlizerinde belirlenen referans noktasinin koordinatlarini programa girme becerisi
Parcanin baglanma konumunu kontrol etme becerisi

Parcanin eksenlerini tespit etme bilgi ve becerisi

Parganin islem sirasini kontrol etme becerisi

Parcanin dlgiilerini ve pozisyonunu kontrol etme becerisi

Par¢anin sifirlama noktalarini tespit etme becerisi

Problem ¢6zme becerisi
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83. Program hatalarini tespit etme bilgi ve becerisi

84. Program kodlarini diizeltme bilgi ve becerisi

85. Program kodlarin1 yazma becerisi

86. Programda gerekli parametre ayarlarini yapma bilgi ve becerisi

87. Programda tespit edilen kod hatalarini diizeltme bilgi ve becerisi

88. Programi mutlak veya artimsal 6l¢ii sistemlerine gore yazma bilgi ve becerisi
89. Programi simiilasyon ile kontrol etme bilgi ve becerisi

90. Programin destekledigi tezgah eksenlerini kullanma becerisi

91. Programlama tezgahi bilgi ve becerisi

92. Proses bilgisi

93. Raporlama ve arsivleme becerisi

94. Referans noktasi tespit etme bilgi ve becerisi

95. Resimde olgiileri verilen parcanin imalati i¢in kullanacagt hammadde o6l¢iilerini
tanimlama bilgisi

96. Risk, tehlike ve ramak kala olaylara kars1 yapilacak islemler hakkinda bilgi ve islemlerin
uygulanmasi becerisi

97. Saglik ve giivenlik isaretleri ve talimatlar1 hakkinda bilgi

98. Son operasyonlara birakilacak talas miktarini belirleme bilgi ve becerisi

99. Sozlii ve yazili iletisim becerisi

100.Takim degistirme konumunu tespit etme becerisi

101.Takim 6zelliklerini tezgaha tanitmada yapilacak islemler bilgi ve becerisi
102.Takim sifirlamasini 6l¢ii aletleri ve program yardimiyla yapma bilgi ve becerisi
103.Takim tezgahlar bilgi ve becerisi

104.Takim tutucularini segcme becerisi

105.Takimin ¢ap ve boy degerlerini yazma bilgi ve becerisi

106.Takimin &6zellikleri (boy, cap ve kesici ug radiisii) bilgisi

107.Takimlarin iglem sirasini belirleme bilgi ve becerisi

108.Takimlarin se¢imini yapma bilgi ve becerisi

109.Tehlike, risk ve ramak kala olaylar hakkinda bilgi

110.Tehlikeli atik bilgisi ve tehlikeli atik ayirma becerisi

111.Teknik resim okuma bilgi ve becerisi

112.Temel bilgisayar destekli ¢izim programlar1 kullanma bilgisi

113.Temel ¢alisma mevzuati bilgisi

114.Temel elektrik bilgisi

115.Temel kalite bilgisi

116.Tezgah isleme hiz limitlerini tespit etme bilgi ve becerisi

117.Tezgah kontrol {initesi agma becerisi

118.Tezgah referans konumu bilgisi

119.Tezgaha program yiikleme bilgi ve becerisi

120.Tezgah1 kontrol paneli yardimiyla referans konumuna génderme bilgi ve becerisi
121.Tezgahin emniyetli calisma mesafesine gore program yazma becerisi
122.Tezgahin kapasitesine gore isleme giiciinii tespit etme bilgi ve becerisi
123.Tezgahin kesicisinin ¢alisma konumunda ¢alisma diizlemini segme becerisi
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124. Tezgahta ulasacagi hassasiyeti tespit etme bilgi ve becerisi
125. Uygunsuzluklara yonelik yapilacak islemler hakkinda bilgi ve beceri
126. Yeni takim degerlerini program sayfasinda girme bilgi ve becerisi

3.4. Tutum ve Davranislar

Acil ve stresli durumlarda sogukkanli olmak

Bilgi, tecriibe ve yetkisi dahilinde karar vermek

Calisma zamanini is emrine uygun sekilde etkili ve verimli kullanmak
Cevre, kalite ve ISG mevzuatinda yer alan diizenlemeleri benimsemek
Dikkatli ve titiz olmak

Dogal kaynak kullanimi1 ve geri kazanim konusunda duyarli olmak
Gorevi ile ilgili yenilikleri takip etmek

Isyeri hiyerarsi iliskisine saygi gostermek

© oo Nk wdE

Isyerine ait arag, gere¢ ve ekipmanin kullanimina 6zen gdstermek
. Mesleki gelisim i¢in arastirmaya ac¢ik olmak
. Sistem ve sahalarda risk ve tehlike analizi caligmalarina katkida bulunmak
. Sorumluluklarini1 zamaninda yerine getirmek
Siire¢ kalitesine 6zen gdstermek
. Talimat ve kilavuzlara harfiyen uymak
. Tehlike durumlarinda ilgilileri zamaninda bilgilendirmek
. Temizlik, diizen ve igyeri tertibine 6zen gostermek
. Vardiya degisimlerinde etkili, acik ve dogru sekilde bilgi paylasmak
. Yetkisi dahilinde olmayan kusurlar hakkinda ilgilileri zamaninda bilgilendirmek
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4. OLCME, DEGERLENDIRME VE BELGELENDiIiRME

CNC Programcist (Seviye 4) meslek standardini esas alan ulusal yeterliliklere gore
belgelendirme amaciyla yapilacak 6lgme ve degerlendirme, gerekli sartlarin saglandigi 6lgme
ve degerlendirme merkezlerinde yazili ve/veya sozli teorik ve wuygulamali olarak
gerceklestirilecektir.

Olgme ve degerlendirme yontemi ile uygulama esaslari bu meslek standardima gore
hazirlanacak  ulusal yeterliliklerde detaylandirilir. Olgme ve degerlendirme ile
belgelendirmeye iliskin islemler 15/10/2015 tarihli ve 29503 sayili Resmi Gazete’de
yayimmlanan Mesleki Yeterlilik Kurumu Sinav, Olgme, Degerlendirme ve Belgelendirme
Yonetmeligi ¢ergevesinde yiirttiiliir.
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