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ONSOZ

Metal Levha Isleme Tezgah Operatorii (Seviye 4) Ulusal Yeterliligi 5544 sayili Mesleki
Yeterlilik Kurumu (MYK) Kanunu ile anilan Kanun uyarinca ¢ikartilan “Mesleki Yeterlilik,

Sinav ve Belgelendirme Yonetmeligi” hiikiimlerine gore hazirlanmistir.

Yeterlilik taslagi, 22/05/2012 tarihinde imzalan igbirligi protokolii ile gérevlendirilen Ankara
Sanayi Odasi tarafindan hazirlanmistir. Hazirlanan taslak hakkinda sektordeki ilgili kurum ve
kuruluglarin  gorisgleri alinmis ve gorlsler degerlendirilerek taslak {izerinde gerekli
diizenlemeler yapilmistir. Nihai taslak MYK Metal Sektér Komitesi tarafindan incelenip
degerlendirildikten ve Komitenin uygun goriisii alindiktan sonra, MYK Yonetim Kurulunun
10/10/2012 tarih ve 2012/73 sayili karari ile onaylanarak Ulusal Yeterlilik Cergevesine

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

taraflarin bilgisine sunariz.

Mesleki Yeterlilik Kurumu
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GIRIS

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

Sinav ve Belgelendirme Y Onetmeliginde belirlenmistir.

Ulusal yeterlilikler agagidaki unsurlar1 icermektedir;

a)Yeterliligin ad1 ve seviyesi,

b)Yeterliligin amaci,

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

¢)Yeterlilik sinavina giris i¢in aranan sartlar,

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

e)Yeterliligin kazanilmasinda uygulanacak 6lgme, degerlendirme ve degerlendirici
Olgiitleri

f)Yeterlilik belgesinin gecerlilik siiresi, yenilenme sartlari, belge sahibinin gozetimine
iligkin sartlar,

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

Ulusal yeterlilikler ulusal meslek standartlar1 ve/veya uluslararasi meslek standartlar1 esas

alinarak olusturulur.

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

= Meslek kuruluslari ile bunlarin miisterek ¢alismasiyla olusturulur.
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12UY0087-4 METAL LEVHA iISLEME TEZGAH OPERATORU ULUSAL YETERLILiGi

1 | YETERLILiGIiN ADI METAL LEVHA iSLEME TEZGAH OPERATORU
2 | REFERANS KODU 12UY0087-4
3 | SEVIYE 4
ULUSLARARASI _
: SINIFLANDIRMADAKI YERI ISCO 08: 7223
5 | TUR -
6 | KREDi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 10/10/2012
7 | BIREVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIHI -

Bu yeterlilik, is sagligi ve giivenligi Onlemlerini ve
cevresel Onlemleri alarak is organizasyonu yapan, metal
levha/sac malzemeleri kesme, biikme, egme gibi sekil
verme islemlerini makineler yardimi ile yapan Metal
Levha Isleme Tezgah Operatdriiniin (Seviye 4), sahip
olmasi gereken bilgi, beceri ve yetkinliklerini, 6lgme-
degerlendirme esaslarin1 belirlemektedir. Bu yeterlilik,
endiistride metal levha isleme tezgahlarinda calisanlarin
yeterliliklerinin 6l¢iilmesi ve belgelendirilmesi igin
hazirlanmstir.

8 | AMAC

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

12UMS0238-3 METAL LEVHA ISLEME TEZGAH OPERATORU ULUSAL MESLEK STANDARDI
12UMS0238-4 METAL LEVHA ISLEME TEZGAH OPERATORU ULUSAL MESLEK STANDARDI

10 | YETERLILIK SINAVINA GiRiS SART(LAR)I

11 | YETERLILIGIN YAPISI

11-a) Zorunlu Birimler

12UY0086-3/A1 METAL LEVHA ISLEME TEZGAH ISLEMLERINDE IS SAGLIGI VE
GUVENLIGI
12UY0086-3/A2 METAL LEVHA ISLEME TEZGAH ISLEMLERINDE CEVRE KORUMA

12UY0086-3/A3 METAL LEVHA iSLEME TEZGAH ISLEMLERINDE KALITE YONETIM
SISTEMI

11-b) Se¢meli Birimler

12UY0087-4/ B1 ABKANT PRES

12UY0087-4/ B2 ACIK PROFIL CEKME (ROLLFORM)
12UY0087-4/ B3 PRES

12UY0087-4/ B4 PUNCH PRES
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12UY0087-4 Metal Levha Isleme Tezgah Operatorii

Yayin Tarihi:10/10/2012 Rev. No:00

11-¢) Birimlerin Gruplandirilma Alternatifleri ve ilave Ogrenme Ciktilari

Yeterlik belgesi alinabilmesi igin A grubu yeterlilik birimlerinin tamamu ile B grubu yeterlilik
birimlerinden en az birinden basarili olunmasi zorunludur.

12

OLCME VE DEGERLENDIRME

gosterir:

1. Adaylar, asagidakilerle yetkinliklerini kanitlamalidir. Kanitlar adaylarin sunlar1 yapabildiklerini

e Belirtilen islemlerin hepsini istenen standartta tutarl bigimde yerine getirebilirler

e Yaptiklarii destekleyecek gerekli bilgiye sahiptirler.

e Neyi neden yapiyor olduklarinin anlayisina hakimdirler.

e Adaylar ayn1 zamanda gerekli becerileri farkli sekillerde gerceklestirebilirler.

. Adayin A grubu yeterlilik birimlerinin tamami ile B grubu yeterlilik birimlerinden en az birinin

teorik ve performans siavlarindan basarili olmasi gerekmektedir. Sinavin herhangi bir boliimiinden
basarisiz olan aday basarisiz oldugu bdliimden 1 yil igerisinde tekrar sinava girebilir. 1 yildan fazla
ara verilirse her iki boliimden tekrar sinava girilir.

Metal Levha isleme Tezgah Operatériiniin yeterlilik belgesi,

13 | BELGE GECERLILIK SURESI | belgenin diizenlendigi tarihten itibaren, bes yillik bir siire
icin gecerlidir.
Belgenin gegerlilik siiresi i¢erisinde belge alinma tarthinden
14 | GOZETIM SIKLIGI itibaren en az bir yil sonra bir (1) kez mesleki yetkinlik
basarim raporu istenir.
Metal Levha Isleme Tezgah Iscisinin yeterlilik belgesi,
belge sahibinin 5 yillik siirede en az 12 ay calistigim
BELGE YENILEMEDE b§lgelem651 halinde yalnizca perfo.rma'nsa dayalt smava
15 | UYGULANACAK OLCME- girerek, ¢alismanin belgelenememesi halinde performans ve
DEGERLENDIRME YONTEMI | teorik sinavlarda basarili olunmasi sartiyla 5 yil uzatilir.
Ikinci 5 yilin sonunda teorik ve performans sinavlarina
girilerek uzatma yapulir.
YETERLILIGI GELISTIREN -
16 KURULUS(LAR) ANKARA SANAYI ODASI (ASO)
YETERLILIGI DOGRULAYAN . N
17 SEKTOR KOMITESI MYK METAL SEKTOR KOMITESI
MYK YONETIM KURULU
18 ONAY TARIHi VE SAYISI 10/10/2012 — 2012/73
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12UY0086-3/A1 METAL LEVHA iSLEME TEZGAH iSLEMLERINDE iS SAGLIGI VE
GUVENLIGI YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI yfgﬁéfggléﬁéﬁggiTEmAH ISLEMLERINDE 15
2 | REFERANS KODU 12UY0086-3/A1
3 | SEVIYE 3
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 10/10/2012
5 | B)REVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIiHI -
6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0238-3 METAL LEVHA ISLEME TEZGAH OPERATORU ULUSAL MESLEK STANDARDI

7

OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: Is sagligi ve giivenligi konusundaki yasal ve isyerine ait kurallar sergiler.

Basarim Olgiitleri

1.1: Is saglig1 ve giivenligine iliskin temel kurallari listeler.

1.2: Yapilan ¢aligmaya ait uyari isaret ve levhalarin tanir.

1.3: Yapilan ise ve isyerine uygun kisisel koruyucu donanimi, ISG koruma ve miidahale araclarin islevlerini
aciklar.

1.4: Yapilan ¢alismaya ait uyari igaret ve levhalarini talimatlar dogrultusunda konumlandirmasini bilir.

1.5: Temel ilkyardim bilgisine sahiptir.

Ogrenme Ciktisi 2: Risk etmenlerini azaltma yollarin agiklar.

Basarim Olgiitleri

2.1: Yanici ve parlayicit malzemelerin giivenli bir alanda tutulmasi esaslarini agiklar.

2.2: Yanic1 ve parlayicit malzemeleri ve 6zelliklerini ifade eder.

2.3: Metal levha isleme tezgahlarindaki islemleri gergeklestirirken olusabilecek elektrik, mekanik, gaz,
duman, giirtiltii, 1s1ma vb. is kazasi olusturabilecek riskleri agiklar.

2.4. Saglik ve kaza risklerinin giderilmesi i¢in gerekli bilgiye sahiptir.

Ogrenme Ciktis1 3: Tehlike ve acil durum yéntemlerini tanimlar.

Basarim Olgiitleri

3.1: Tehlike aninda hangi talimatlar dogrultusunda nasil hareket edecegini agiklar.

3.2: Miidahale edemeyecegi ve aninda giderilemeyecek tiirden tehlike durumlarinda nasil hareket edecegini
agiklar.

3.3:Yaptigi is ile ilgili makine/techizata 6zel acil durum yontemlerini agiklar.

3.4: Tehlike ve acil durumlarda alinmasi gerekli tedbirleri ifade eder.

8

OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

(T1) Coktan se¢meli yazili sinav: Yeterlilik biriminde yer alan 6grenme ¢iktilarini kapsayan bilissel ifadelerin
olgiilecegi her biri esit puanli en az 4 soruluk bir sinav yapilir.

Adaylar bu sinavdan en az % 70 oraninda basarili olmak zorundadir. Soru basina en fazla 2 dakika siire verilir.

Bu yeterlilik biriminin uygulama gerektiren basarim Olgiitleri, ilgili se¢meli yeterlilik birimlerinin performans
sinavlarinda Sl¢iliir.
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8 b) Performansa Dayal Sinav

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

YETERLILIK BIRIMINI GELISTIREN .
ANKARA SANAYT ODASI (A
® | KURUM/KURULUS(LAR) S ODASI(ASO)
YETERLILIK BIRIMINI DOGRULAYAN . NI
10| SEKTOR KOMITESI MYK METAL SEKTOR KOMITESI
1 g’g{ITSSIZONETIM KURULU ONAY TARIHI ve |, 000015 o010/73

EKLER

EK [A1] -1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmast i¢in Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler
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12UY0086-3/A2 METAL LEVHA iSLEME TEZGAH iSLEMLERINDE CEVRE KORUMA
YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi AD1 | METAL LEVHA ISLEME TEZGAH ISLEMLERINDE CEVRE
KORUMA
2 | REFERANS KODU 12UY0086-3/A2
3 | SEVIYE 3
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 10/10/2012
5 | B)REVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIHI -
6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0238-3 METAL LEVHA ISLEME TEZGAH OPERATORU ULUSAL MESLEK STANDARDI

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1_1: Cevre koruma standart ve yontemlerini agiklar.
Basarim Olgiitleri

1.1: Cevre koruma standart ve yontemlerini tanimlar
1.2: Cevre koruma gereklerine ve uygulamalarina yonelik diizenli egitimlere katilmanin 6nemini agiklar.
1.3: Calismalar sirasinda olusabilecek olumsuz ¢evre etkilerini ve zararli sonug¢larinin 6nemini tanimlar.

Ogrenme Ciktis1 2: Cevresel risklerin azaltilmasina yollarini tamimlar.
Basarim Olgiitleri

2.1: Doniistiiriilebilen malzemelerin geri kazanimi igin gerekli ayirmayi ve siniflama yontemlerini karsilagtirir.
2.2: Tehlikeli ve zararlh atiklar1 verilen talimatlar dogrultusunda diger malzemelerden ayrigtirma yollarini ve
gerekli dnlemleri alarak gegici depolama esaslarinin 6nemini agiklar.

2.3: Yapilan isle ilgili dokiilme veya sizintilara kars1 kullanilacak uygun donanim ve malzemeleri tanir.

2.4: Yapilan isle ilgili ¢evresel risk olusturan atik malzeme ve maddelerin 6zeliklerini siniflandirir.

2.5: Islem sirasinda ve hazirlik asamalarinda kisisel koruyucu donanim ve malzemeleri tanr.

Ogrenme Ciktisi 3: Isletme kaynaklarmin tiiketiminde tasarruflu hareket etmenin geregini ifade eder.
Basarim Olgiitleri
3.1: Isletme kaynaklarim tasarruflu ve verimli bir sekilde kullanma yollarini tanimlar.

3.2: Zamani verimli kullanmanin 6nemini agiklar.
3.3: Isletme kaynaklarim tasarruflu ve verimli bir sekilde kullanma ilkelerini agiklar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Smmav

(T1) Coktan seg¢meli yazili simav: Yeterlilik biriminde yer alan 6grenme ¢iktilarini kapsayan biligsel ifadelerin
olgiilecegi her biri esit puanli en az 4 soruluk bir sinav yapilir.

Adaylar bu sinavdan en az % 70 oraninda bagarili olmak zorundadir. Soru basina en fazla 2 dakika siire verilir.

Bu yeterlilik biriminin uygulama gerektiren basarim Ol¢iitleri, ilgili se¢meli yeterlilik birimlerinin performans
sinavlarinda Sl¢iliir.
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8 b) Performansa Dayal Sinav

8 ¢) Olgme ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

YETERLILIK BiRiMiNi GELIiSTIREN .
9 KURUM/KURULUS(LAR) ANKARA SANAYI ODASI (ASO)
YETERLILIK BIRiMiINi DOGRULAYAN . . .
10 ST T T T MYK METAL SEKTOR KOMITESI
1 gg{lfSSI{ONETIM KURULU ONAY TARIHI ve 10/10/2012 — 2012/73

EKLER

EK [A2]-1:Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas: icin Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler
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12UY0086-3/A3 METAL LEVHA iSLEME TEZGAH iSLEMLERINDE KALITE
YONETIM SISTEMIi YETERLILIK BiRiMi

METAL LEVHA ISLEME TEZGAH ISLEMLERINDE KALITE

1 | YETERLILIK BIRIMI ADI | oo i “cicTmn i
2 | REFERANS KODU 12UY0086-3/A3
3 | SEVIYE 3
4 | KREDi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 10/10/2012
5 | B)REVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIHI -
6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0238-3 METAL LEVHA ISLEME TEZGAH OPERATORU ULUSAL MESLEK STANDARDI

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: Ise ait kalite gerekliliklerini ifade eder.
Basarim Olgiitleri
1.1: Uygulamada izin verilen tolerans ve sapmalara gore kalite gerekliliklerinin neler oldugunu segenekler
arasindan bulup agiklar.

1.2: Makine, tezgah, alet, donanim ya da sistemin kalite gerekliliklerinin neler oldugunu analiz eder.
Ogrenme Ciktis1 2: Kalite saglamadaki teknik yontemleri tanr.

Basarim Olgiitleri

2.1: Calismayla ilgili kalite ve fire/hata formlarini doldurur.

2.2: Yapilacak islemin tiirline gore kaliteyi saglamak i¢in uygun teknikleri karsilastirir.
Ogretim Ciktis1 3: Yapilan calismalari kalitesini denetim altinda tutma esaslarini agiklar.
Basarim Olgiitleri
3.1: Uretim siirecinde kaliteyi denetleme calismalarinda gérev almanin 6nemini fark eder.
3.2: Tezgéh ve makineler lizerinde yapilan ayarlari uygunlugunu kontrol etme bigimlerini tanimlar.
3.3: Islemi tamamlanan malzemelerin teknik 6zelliklere uygunlugunu denetleme bigimlerini agiklar.
3.4: Uretim siirecinde kaliteyi denetleme galismalarmin neler oldugunu verilen segenekler arasindan bulup
tanimlar.
Ogrenme Ciktisi 4: Siireclerde belirlenen hata ve arizalar1 engelleme esaslarini agiklar.
Basarim Olgiitleri

4.1: Hata ve arizalar1 olusturan nedenleri listeler.
4.2: Hata ve arizalar ile ilgili yetkisinde olmayan durumlar iistlerine bildirmek icin izleyecegi yollar1 tanimlar.
4.3: Hata ve arizalar ile ilgili yetkisi dahilindeki yontem ve kurallarini uygulama yollarin agiklar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Smmav

(T1) Coktan segmeli yazili sinav: Yeterlilik biriminde yer alan 6grenme ¢iktilarim1 kapsayan biligsel ifadelerin
Olgiilecegi her biri esit puanli en az 4 soruluk bir sinav yapilir.

Adaylar bu sinavdan en az % 70 oraninda basarili olmak zorundadir. Soru bagina en fazla 2 dakika siire verilir.

Bu yeterlilik biriminin uygulama gerektiren basarim Ol¢iitleri, ilgili se¢meli yeterlilik birimlerinin performans
sinavlarinda dl¢iilir.

8 b) Performansa Dayah Sinav
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8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

YETERLILIK BIRIMINI GELISTIREN -
9 KURUM/KURULUS(LAR) ANKARA SANAYI ODASI (ASO)
YETERLILIK BIRIMINI DOGRULAYAN - . .
10 SEKTOR KOMITESI MYK METAL SEKTOR KOMITESI
1 g/'IA\X;ITSSI(ONETIM KURULU ONAY TARIHI ve 10/10/2012 — 2012/73

EKLER

EK [A3]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi i¢in Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2012 8
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12UY0087-4/B1 ABKANT PRES YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMI ADI | ABKANT PRES
2 | REFERANS KODU 12UY0087-4/B1
3 | SEVIYE 4
4 | KREDi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 10/10/2012
5 | B)REVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIiHI -
6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0238-4 METAL LEVHA ISLEME TEZGAH OPERATORU ULUSAL MESLEK STANDARDI

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: Donanimlarin calisabilirligini izler.
Basarim Olgiitleri
1.1:Donanimlari tanir 6zelliklerini bilir.
1.2: Alet ve makine bakim yonergelerini bilir.
1.3:Donanimlarin giivenlik diizeneklerini ve islerligini yipranmalar1 ve bozulmalari talimatlara uygun sekilde
diizenli olarak takip eder.
1.4: Bakim sirasinda uygun olmayan bir durum oldugunda miidahale eder.
1.5: Arizali donanimlarin ve araglarin degisimi veya onarimi igin ilgili kisilere haber verir.
1.6: Donanimlarin periyodik ¢alismalari i¢in kademeli bakim esaslarini bilir ve bunlari talimatlara gore
uygular.
Ogrenme Ciktisi 2: Bozulma ve yipranmalarla ilgili islemleri yapar.
Basarim Olgiitleri
2.1: Bozulma, yipranma gibi olumsuzluklar ile ilgili kayitlar1 olusturur ve ilgililere bildirir.
2.2: Donanimlarin ¢aligma omiirlerini takip eder, zamani geldiginde degismesini saglar.
Ogrenme Ciktis1 3: Periyodik bakimlari uygular.
Basarim Olgiitleri
3.1: Bakim ve temizlik malzemelerini uygun sekilde depolanmasini bilir/saglar.
3.2: Talimatlara goére makine ve donanimlarin otonom bakim esaslarini bilir ve yapar.
3.3: Yaglama ve hidrolik sistemlerde yag seviyelerini kontrol ederek talimatlara uygun degisimlerini yapar.
Ogrenme Ciktis1 4: Calisma alanmi diizenler.
Basarim Olgiitleri
4.1: Calismalarin kesintisiz ve diizenli siirdiiriilmesi i¢in ¢alisma alanini belirler.
4.2: Is alanindaki olumsuz sartlara gerektiginde miidahale eder.
4.3: Caligmanin tiirii ve kullanilan is yontemine gore diizeni saglar.
Ogrenme Ciktis1 5: Is programinin yapar.
Basarim Olgiitleri
5.1: Yapilacak isler ve imalat programiyla ilgili talimat, imalat resmi ve is emirlerini amirinden alir.
5.2: Tlgili is parcasinin varsa 6nceki imalat asamalar1 hakkindaki raporlari ve imalat resimleri inceler.
5.3: Talimat, resim ve is emirlerini inceleyerek, ¢alisma asamalarinda yapacagi islemleri ve siralamasini
belirler.
5.4: Yapilacak olan is ve is parcasi 6zelliklerine gére boyut, konum, aginim gibi teknik bilgileri 6l¢ii aletleri
ve formiiller kullanarak hesaplar.
5.5: Islemlerin dzelliklerine gore tahmini imalat siiresini tespit eder/is plan1 yapar.
5.6: Islemlerle ilgili kontrol formlarini ve diger dokiimanlar1 doldurur.
5.7: Is planin1 amirine onaylatir.
Ogrenme Ciktis1 6: Olgme aletlerini kontrol eder.
Basarim Olgiitleri
6.1: Islemlere ve pargalarin tiiriine uygun olan &lgme aletlerini ayirt eder.
6.2: Olgme aletlerinin dogru &l¢iip 6lgmedigini kontrol eder.
6.3: Dogru 6l¢liim yapmayan aletleri iistlerine bildirerek bunlarin kalibrasyon yaptirma yontemini bilir.
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6.4: Olgme aletlerinin korunmast ile ilgili islemleri bilir ve uygular.
6.5. Olgme ve kontrol yontemlerini (serit metre, celik cetvel, kumpas, sablon, mastar vb.) bilir.
Ogrenme Ciktis1 7: Kullanilacak alet, arag, takim ve malzemeleri hazirlar.
Basarim Olgiitleri
7.1: Kullanilacak alet, ara¢ ve takimlari, imalat resmi ve talimatlara uygun olarak belirler.
7.2: Yapilacak igsleme gore kullanilacak alet, arag, gere¢ ve takimlarin ¢aligma alanina getirilmesini saglar.
7.3: Alet, arag ve takimlari, talimatlara uygun olarak kullanima hazir hale getirilmesini saglar.
7.4: Muhtemel arizalarin sebeplerini bilir ve giderilmesini saglar.
7.5: Calisma icin gerekli aparat, makine, tezgah ve donanimlar1 ¢alismaya hazir hale getirir.
7.6: Kullanilacak malzemeleri islem formu/iglem sirasi ve ¢aligma yontemlerine uygun olarak hazirlar.
7.7: Calisma siiresince kullanilacak malzeme, arag, alet ve takimlar1 ISG kapsaminda uygunlugunu kontrol
ederek gerekli 6nlemleri alir.
7.7: Egme ve biikkme islemleri ile ilgili malzemelerin sekillendirme 6zeliklerini bilir.
Ogrenme Ciktis1 8: Tezgah kontrollerini gergeklestirir.
Basarim Olgiitleri
8.1: Is dncesi hangi tezgah kontrollerinin yapilacagini bilir.
8.2: Tezgahin periyodik ¢aligmasi i¢in, hareketli kisimlarini yaglar/yaglanmasini saglar.
8.3:Tezgahin hareketli kistmlariin, kontrol panelinin, sabitleme donanimlarinin ¢alismasini kontrol eder.
8.4: Tezgahla birlikte kullanilan donanimin (kalip, kalip elemanlari, dayama, vb. elemanlarin) kontrol ve
bakimini saglar.
8.5: Makine ozelligine gore tezgahi yiiksiiz olarak belirli bir siire ¢alistirir.
Ogrenme Ciktis1 9: Biikiim sirasini belirler.
Basarim Olgiitleri
9.1: Biikiilecek parganin aginimini hesaplar.
9.2: Biikiim sirasini, bir biikiimiin diger biikiimii engellemeyecek sekilde belirler.
9.3: Biikiim sirasini, 6nemli 6l¢iilerin tamligini saglayacak sekilde belirler.
9.4: Biikiim sirasini, biikiim islemlerini en az kalip degisimi ile yapilacak sekilde belirler.
Ogrenme Ciktis1 10: Abkant preste alt kalip (matris) secimi yapar.
Basarim Olgiitleri
10.1: Abkant preste alt kalip (matris) se¢imini etkileyen parametreleri bilir.
10.2: Malzeme, kalinlig1 ve bilkme agisina uygun olarak alt kalip kanalin1 seger.
10.3: Sectigi kanalin, belirlenen bilkme sirasina uygunlugunu kontrol eder.
10.4: Sectigi alt kalib1 olusturan parcalarin, birbiri ile uygunlugunu kontrol eder.
10.5: Biikme islemlerine gegmeden dnce, secilen alt kalip kanal temizligini yapar.
Ogrenme Ciktis1 11: Abkant preste iist kalip secimi ve kurs boyu ayar1 yapar.
Basarim Olgiitleri
11.1: Abkant preste iist kalip (matris) se¢cimi ve kurs boyu ayarini etkileyen o parametreleri bilir.
11.2: Malzeme kalinlig1, biikme agis1 ve kdse yarigapina bagli olarak uygun iist kalib1 seger.
11.3: Sectigi iist kalibin, belirlenen biikiim sirasina uygunlugunu kontrol eder.
11.4: Sectigi iist kalib1 olusturan parcalarin birbiri ile uyumu ve deformasyon olup olmadigini kontrol eder.
11.5: Kurs (iist kalip inme mesafesi) boyunu; malzeme cinsi, kalinlig1 ve biikme agisina bagli olarak
ayarlamasini bilir ve yapar.
Ogrenme Ciktis1 12: Abkant preste dayama ayari yapar.
Basarim Olgiitleri
12.1:Dogru yerden biikiim i¢in, dayama mesafesi ayar1 yapmanin esaslarini bilir.
12.2:Dayamalarin birbirine gore dikligini ve paralelligini ayarlar.
12.3:Imalat resmine gore, dogru yerden biikiim i¢in, dayama mesafesini ayarlar.
12.4: Belirlenen dayama konumunun koordinatlarini, CNC/NC kontrol panelinden girer.
Ogrenme Ciktis1 13: CNC/NC kontrol panelini kullanarak tezgahi programlar.
Basarim Olgiitleri
13.1: CNC/NC tezgah programlama esaslarini bilir.
13.2: Tezgah kontrol paneli tizerindeki tus takimini kullanir.
13.3: imalat resmine gore parcanin resim ve kalip bilgilerini CNC/NC kontrol panelinden girer.
13.4: CNC/NC kontrol panelinden girilen bilgilerin dogrulugunu simiilasyon/manuel olarak kontrol eder.
13.5: CNC/NC kontrol panelinden girilmis hatali veri varsa bunlar diizeltir.
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Ogrenme Ciktis1 14: Levha malzemeyi hazirlar.
Basarim Olgiitleri
14.1: Levha malzemeyi zarar vermeden paketinden / istifinden ¢ikarir.
14.2: Levha malzeme yiizeyinde ¢izik, yirtik, ¢atlak, yilizey dalgaliligi (ondiilasyon), sekil bozuklugu gibi
ylizey kusurlarinin elle ve gdzle kontrol eder.
14.3: Malzeme cinsini ve gerekli 6lgme aletlerini kullanarak ig par¢asinin boyutlarini kontrol eder.
14.4: Ol¢iim ve muayene sonuglarina gdre varsa is parcasi iizerindeki hatalari tespit eder.
14.5: Hatali pargalar1 ayirarak, malzeme cinsi ve boyutuna gore istiflenmesini saglar.
14.6: Tespit ettigi hatalar ile ilgili formlar1 doldurarak amirine iletir.
14.7: Ihtiyag halinde islem gdrecek is parcasi iizerinde gerekli markalama islemlerini bilir/yapar.

Ogrenme Ciktisi 15: Abkant pres tezgahinda bilkme islemlerini yapar.
Basarim Olgiitleri
15.1: Biikiilecek malzeme, yiikleme araglari ile alt ve iist kalip arasinda dayamalara diizgiin temasi
saglanacak sekilde yerlestirir.
15.2: Ik biikiim islemini, tezgah islevlerine bagh olarak, elle (manuel) veya yar1 otomatik olarak
gerceklestirir.
15.3: Imalat resmine gére ilk biikiim kontrollerini yapar ve gerekiyorsa ayarlari/programi diizeltir/revize
durumunu bildirir.
15.4: Imalat resmine gore seri olarak biikme islemini gerceklestirir.
15.5: Cikan iirtinlerin imalat resmine uygunlugunu periyodik olarak kontroliinii yapar, gerekiyorsa
ayarlari/programi yeniden diizenler.

Ogrenme Ciktisi 16: Islenen pargalar temizler.
Basarim Olgiitleri
16.1: islem goren pargalar hurda kisimlardan ayristirilmasini saglar.
16.2: Islem goren parcalar1 uygun tasima ydntemiyle kontrol/sevk bolgesine tasinmasini saglar.
16.3: Par¢anin iizerindeki kesim kalintilarinin ayrigtirilmasini saglar.

Ogrenme Ciktis1 17: fslenen pargalari kontrol eder.
Basarim Olgiitleri
17.1: Tamamlanmuis is pargasi iizerinde hangi kontrollerin, nasil yapilacagini bilir.
17.2: Parcanin elle ve gdzle muayenesini yaparak yiizey dalgaliligi, piiriiz gibi uygunsuzluklari belirler.
17.3: Uretilen parcalarin talimatlarda belirtilen standartlara ve imalat resmine uygunlugunu kontrol eder.
17.4: Hata durumuna gore pargalar1 hurda veya yeniden islem gorecek parga olarak ayrilmasini saglar.
17.5: Hatasiz pargalarin talimatlara gore koruyucu yaglama, ambalajlama ve/veya istiflenmesini saglar.

Ogrenme Ciktis1 18: Hatal parcalar: diizeltir.
Basarim Olgiitleri
18.1: Hatali parcalar iizerinde yapilacak islemleri bilir.
18.2: Hatal1 pargalar tizerinde yapilmasi gereken diizeltme islemlerini tespit ederek ilgili birime iletir.
18.3: Diizeltme islemi uygulanan hatali pargalarin kontroliinii yapar.
18.4:Talimatlara uygun olarak islemleri tamamlanan pargalari istiflenmesini saglar.

Ogrenme Ciktis1 19: Is bitiminde donanim ve is alan1 temizligini yapar.

Basarim Olgiitleri

19.1: Calisma alanini, is organizasyonunu aksatmayacak sekilde diizgiin ve temiz tutulmasini saglar.

19.2: Kullanilan makine ve donanimi ig bitiminde temizligini ve isi biten donanimin yerine kaldirilmasin

saglar.

19.3: Cevre ve insan sagligina zarar verebilecek maddelerin kullanim ve depolanma kurallarini bilir.

19.4: Cevre ve insan sagligina zarar verebilecek maddelerin kullanimi sirasinda talimatlara uyar ve uygun
sekilde depolanmasini saglar.

Ogrenme Ciktis1 20: Sevk ve raporlama islemlerini yapar.
Basarim Olgiitleri
20.1: Sevk ve raporlama islemleriyle ilgili gerekli yontemleri bilir.
20.2: Islemi biten pargalar ile ilgili kayitlar: tutar.
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20.3: Hata, aksaklik, gecikme tiiriinden uygunsuzluklarla ilgili kayitlar tutar.

20.4: Par¢a veya ambalaj lizerinde gerekli etiketleme islemlerinin yapilmasini saglar.
20.5: Olusan arizalar ve iyilestirme Onerileriyle ilgili raporlar hazirlar.

20.6: Parcalarin ilgili boliime iletilmesi i¢in gerekli iletisimi kurar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

(T1) En az 15 sorudan olusan ¢oktan se¢meli yazili sinav

(T2) En az 10 soruluk coktan se¢meli yazili sorularla birlikte en az 3 soruluk acik u¢lu sorulardan olusan teorik
sinav.

T1 veya T2 smavindan basarili olmak i¢in en az % 60 oraninda basarili olunmasi gereklidir. Soru bagina en fazla 2
dakika siire verilmelidir. A¢ik uglu sorular i¢in soru basina en fazla 4 dakika siire verilmelidir.

T1 veya T2 yontemlerinden herhangi biri uygulanabilir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1) Beceri smavi

Sinav, abkant pres tezgdhinda yapilan islemlere esas teskil eden bir imalat resmi dikkate alinarak ger¢ek imalat
sartlarinda yaptirilir. Beceri sinavinin siiresi imalat sartlari altinda kullanilan siireye karsilik gelmelidir.

(P1) Beceri smavinda adayin kontrol listesindeki belirtilen her bir adimdan basarili olmas1 gerekir. Kontrol
listesinin tiim 6grenme ¢iktilarini kapsamalidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye liskin Diger Kosullar

P1 smavinda basarisizlik durumunda 6 ayr gegcmemesi kaydiyla daha once basarili olunan &grenme c¢iktilart
degerlendirmede kapsam disina ¢ikarilarak, yalnizca basarisiz olunan 6grenme ¢iktilar degerlendirilebilir.

YETERLILIK BiRiMiNi GELIiSTIREN .
9 KURUM/KURULUS(LAR) ANKARA SANAYI ODASI (ASO)
YETERLILIK BIRiIMINi DOGRULAYAN . .
10 SEKT (")R KOMiTE Si MYK METAL SEKTOR KOMITESI
1 lg/'[A\S;IfSSI{ONETIM KURULU ONAY TARIHI ve 10/10/2015- 2012/73

EKLER
EK [B1]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas: i¢in Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler
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12UY0087-4/B2 ACIK PROFIL CEKME (ROLLFORM) YETERLILIiK BiRiMi

e —— A, CTK PROFIL CEKME (ROLLFORM)
2 | REFERANS KODU 12UY0087-4/B2
3 | SEVIYE 4
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 10/10/2012
5 | B)REVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIiHI -
6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI
12UMS0238-4 METAL LEVHA ISLEME TEZGAH OPERATORU ULUSAL MESLEK STANDARDI
7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: Donanimlarin ¢alisabilirligini izler.

Basarim Olgiitleri

1.1:Donanimlari tanir 6zelliklerini bilir.

1.2:Periyodik alet ve makine bakim yontemlerini bilir.

1.3:Donanimlarin giivenlik diizeneklerini ve iglerligini yipranmalar1 ve bozulmalar talimatlara uygun sekilde

periyodik olarak takip eder.

1.4: Bakim sirasinda uygun olmayan bir durum oldugunda miidahale eder.

1.5: Arizali donanimlarin ve araglarin degisimi veya onarimi igin ilgili kisilere haber verir.

1.6: Donanimlarin periyodik ¢alismalari i¢in kademeli bakim esaslarini bilir ve bunlari talimatlara gore
uygular.
Ogrenme Ciktisi 2: Bozulma ve yipranmalarla ilgili islemleri yapar.

Basarim Olgiitleri

2.1: Bozulma, yipranma gibi olumsuzluklar ile ilgili kayitlar1 olusturur ve ilgililere bildirir.

2.2: Donanimlarin ¢alisma 6miirlerini takip eder, zamani geldiginde degismesini saglar.
Ogrenme Ciktis1 3: Periyodik bakimlar1 uygular.

Basarim Olgiitleri

3.1: Bakim ve temizlik malzemelerini uygun sekilde depolanmasini bilir/ saglar.

3.2: Talimatlara gére makine ve donanimlarin otonom bakim esaslarini bilir ve yapar.

3.3: Yaglama ve hidrolik sistemlerde yag seviyelerini kontrol ederek talimatlara uygun degisimlerini yapar.
Ogrenme Ciktisi 4: Calisma alanini diizenler.

Basarim Olgiitleri

4.1: Calismalarin kesintisiz ve periyodik siirdiiriilmesi igin ¢aligma alanin1 belirler.

4.2: Is alanindaki olumsuz sartlara gerektiginde miidahale eder.

4.3: Calismanin tiirii ve kullanilan is yontemine gore diizeni saglar.

4.4: Imalata uygun olmayan parga veya malzeme alanmi kontrol altinda tutar ve diizeni saglar.
Ogrenme Ciktis1 5: s programini yapar.

Basarim Olgiitleri

5.1: Yapilacak isler ve imalat programiyla ilgili talimat, imalat resmi ve is emirlerini amirinden alir.

5.2: Ilgili is par¢asmin varsa 6nceki imalat asamalar1 hakkindaki raporlar1 ve imalat resimleri inceler.

5.3: Talimat, resim ve i emirlerini inceleyerek, ¢caligma asamalarinda yapacagi islemleri ve siralamasini

belirler.

5.4: Yapilacak olan is ve is parcasi 6zelliklerine gore boyut, konum, aginim gibi teknik bilgileri 6l¢ii aletleri

ve formiiller kullanarak hesaplar.

5.5: Islemlerin dzelliklerine gore tahmini imalat siiresini tespit eder/is plan1 yapar.

5.6: Islemlerle ilgili kontrol formlarini ve diger dokiimanlar1 doldurur.

5.7: Is planin1 amirine onaylatir.
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Ogrenme Ciktis1 6: Olgme aletlerini kontrol eder.
Basarim Olgiitleri
6.1: Islemlere ve parcalarn tiiriine uygun olan dlgme aletlerini ayirt eder.
6.2: Olgme aletlerinin dogru &l¢iip 6lgmedigini kontrol eder.
6.3: Dogru 6l¢iim yapmayan aletleri iistlerine bildirerek bunlarin kalibrasyon yaptirma yontemini bilir.
6.4: Olgme aletlerinin korunmasi ile ilgili islemleri bilir ve uygular.
6.5. Olgme ve kontrol yéntemlerini (serit metre, celik cetvel, kumpas, sablon, mastar vb.) bilir.
Ogrenme Ciktis1 7: Kullanilacak alet, arag, takim ve malzemeleri hazirlar.
Basarim Olgiitleri
7.1: Kullanilacak alet, arag¢ ve takimlari, imalat resmi ve talimatlara uygun olarak belirler.
7.2: Yapilacak isleme gore kullanilacak alet, arag, gerec ve takimlarin ¢aligma alanina getirilmesini saglar
7.3:Alet, arag ve takimlari, talimatlara uygun olarak kullanima hazir hale getirilmesini saglar.
7.4: Muhtemel arizalarin sebeplerini bilir ve giderilmesini saglar.
7.5: Caligsma i¢in gerekli aparat, makine, tezgah ve donanimlar1 ¢alismaya hazir hale getirir.
7.6: Kullanilacak malzemeleri islem formu/islem sirasi ve ¢aligma yontemlerine uygun olarak hazirlar.
7.7: Caligma siiresince kullanlacak malzeme, arag, alet ve takimlar1 ISG kapsaminda uygunlugunu kontrol
ederek gerekli onlemleri alir.
7.8: Egme ve biikkme islemleri ile ilgili malzemelerin sekillendirme 6zeliklerini bilir.
Ogrenme Ciktis1 8: Tezgah kontrollerini gergeklestirir.
Basarim Olgiitleri
8.1: Tezgahin periyodik ¢aligsmasi i¢in, hareketli kisimlarini yaglar/yaglanmasini saglar.
8.2:Tezgahin hareketli kisimlarinin, kontrol panelinin, sabitleme donanimlarinin ¢aligmasini kontrol eder.
8.3: Tezgahla birlikte kullanilan donanimin (kalip, kalip elemanlari, dayama, vb. elemanlarin) kontrol ve
bakimini saglar.
8.4: Makine ozelligine gore tezgahi yiiksiiz olarak belirli bir siire ¢alistirir.
Ogrenme Ciktis1 9: Acik profil gekmek icin gerekli hesaplamalar1 yapar.
Basarim Olgiitleri
9.1: Malzeme cinsi ve kalinligina gére deformasyon miktar1 ve paso sayisini belirleme yontemlerini bilir ve

yapar.
9.2: Parga boyutlarina ve makine kapasitesine gore profil gekme hizini belirleme yontemlerini bilir ve
yapar.
9.3: Ise ve paso sayisina uygun olarak merdane caplar1 ve genisliklerini belirleme yontemlerini bilir ve
yapar.

9.4: Hareket iletim oranina bagh olarak, disli kombinasyonunu belirleme yontemlerini bilir ve yapar.
9.5: Profilin bigimine bagli olarak, aginim hesabina gore rulo bant genisligini belirleme yontemlerini bilir ve
yapar.
Ogrenme Ciktis1 10: Tezgah ve rulo malzeme ayarlari yapar.
Basarim Olgiitleri
10.1: Belirlenen ebatlardaki merdanelerin, tezgéh iizerinde ilgili pasolara sirasiyla ve uygun ara baglanti
elemanlar1 kullanarak, montajini yapar.
10.2: Her paso i¢in deformasyon miktar1 ve malzeme kalinligina gére, merdaneler arasindaki mesafeyi
sentiller/mastarlar yardimiyla ayarlar.
10.3: Her pasoya ait hareket iletim dislilerinin, dogru iletim oraninm1 verecek sekilde, tezgdha montajini
yapar.
10.4: Rulo sac malzemeyi rulo depolama (akiimiilator) sisteminde uygun konumda ise hazir hale getirir.
10.5: Rulo sac malzemeyi yonlendirme makaralari ile eksene getirir.
Ogrenme Ciktis1 11: Levha/rulo malzemeyi hazirlar.
Basarim Olgiitleri
11.1: Levha malzemeyi zarar vermeden paketinden / istifinden ¢ikarir veya rulo halinde ise ruloyu acar.
11.2: Levha malzeme yiizeyinde ¢izik, yirtik, catlak, yilizey dalgalilig1 (ondiilasyon), sekil bozuklugu gibi
ylizey kusurlarinin elle ve gozle kontrol eder.
11.3: Malzeme cinsini ve gerekli 6lgme aletlerini kullanarak is par¢asinin boyutlarini kontrol eder.
11.4: Olgiim ve muayene sonuglarina gore varsa is parcasi iizerindeki hatalari tespit eder.
11.5: Hatali pargalar1 ayirarak, malzeme cinsi ve boyutuna gore istiflenmesini saglar.
11.6: Tespit ettigi hatalar ile ilgili formlar1 doldurarak amirine iletir.
11.7: Ihtiyag halinde islem gérecek is pargasi iizerinde gerekli markalama islemlerini bilir ve yapar.
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Ogrenme Ciktis1 12: Acik profil gekme tezgahinda &n hazirliklar yapar.
Basarim Olgiitleri
12.1:El kontrollii olarak, tezgaha siiriilmiis rulo bandi biitiin pasolardan basariyla gegirir.
12.2:Deneme iiretiminde elde edilen profilin sekil ve 6l¢iilerini imalat resmine gore kontrol eder.
12.3:Kontrol sonrasi varsa sekil ve 6l¢ii hatalarini telafi etmek i¢in gerekli tezgah ayar ve diizenlemeleri
yapar.
12.4: Pasolarda islemleri tamamlanan iirliniin dogrultma makarasi ile yonlendirilmesini saglar.
12.5: Malzeme cinsi, profil ebatlar1 ve talep edilen kesim kalitesine gore boy kesme araglarim belirler.
12.6: Talep edilen boya gore profil kesim boyunu ayarlar.
12.7: Kesilen profilin boy ve kesme kalitesinin imalat resmine uygunlugunu kontrol eder.
Ogrenme Ciktis1 13: Acik profil gekme tezgahinda profil gekme islemlerini yapar.
Basarim Olgciitleri
13.1: Tezgahi seri {iretim i¢in uygun ¢alisma konumuna getirir.
13.2: Seri olarak iiretilen profillerin siirekli olarak gozle, periyodik olarak da 6l¢ii aletleriyle imalat resmine
uygunlugunu kontrol eder.
13.3: Seri iiretimi ger¢eklesen profilin istenilen boylarda kesilmesini saglar.
13.4: Seri iiretimde belirli boylarda kesilen profilleri talep edilen birim (adet, agirlik veya hacim)
paketlemesini yapar.
13.5: Paketlenen profillerin, standardina uygun etiketlemesini yapar.
Ogrenme Ciktisi 14: Islenen pargalar temizler.
Basarim Olgiitleri
14.1: islem goren pargalarm hurda kisimlardan ayristirilmasini saglar.
14.2: Islem goren pargalari uygun tasima ydntemiyle kontrol/sevk bolgesine tasinmasini saglar.
Ogrenme Ciktisi 15: fslenen pargalari kontrol eder.
Basarim Olgiitleri
15.1: Uretilen pargalarin talimatlarda belirtilen standartlara ve imalat resmine uygunlugunu kontrol eder.
15.2: Hatasiz pargalarin talimatlara gére koruyucu yaglama, ambalajlama ve/veya istiflenmesini saglar.
Ogrenme Ciktis1 16: Is bitiminde donanim ve is alan1 temizligini yapar.
Basarim Olgiitleri
16.1: Calisma alanini, i organizasyonunu aksatmayacak sekilde diizgiin ve temiz tutulmasini saglar.
16.2: Kullanilan makine ve donanimu is bitiminde temizligini ve isi biten donanimin yerine kaldirilmasin
saglar.
16.3: Cevre ve insan sagligina zarar verebilecek maddelerin kullanimi sirasinda talimatlara uyar ve uygun
sekilde depolanmasini saglar
Ogrenme Ciktis1 17: Sevk ve raporlama islemlerini yapar.
Basarim Olgiitleri
17.1: Islemi biten parcalar ile ilgili kayitlar1 tutar.
17.2: Hata, aksaklik, gecikme tiirlinden uygunsuzluklarla ilgili kayitlari tutar.
17.3: Parca veya ambalaj iizerinde gerekli etiketleme islemlerinin yapilmasini saglar.
17.4: Olusan arizalar ve iyilestirme Onerileriyle ilgili raporlar1 hazirlar.
17.5: Pargalarin ilgili b6liime iletilmesi igin gerekli iletisimi kurar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

(T1) En az 15 sorudan olusan ¢oktan segmeli yazili sinav

(T2) En az 10 soruluk ¢oktan segmeli yazili sorularla birlikte en az 3 soruluk agik uglu sorulardan olusan teorik
smav.

T1 veya T2 sinavindan basarili olmak i¢in en az % 60 oraninda basarili olunmasi gereklidir. Soru basina en fazla 2
dakika siire verilmelidir. A¢ik uglu sorular i¢in soru basina en fazla 4 dakika siire verilmelidir.

T1 veya T2 yontemlerinden herhangi biri uygulanabilir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1) Beceri sinavi

Sinav, agik profil ¢cekme islemlerine esas teskil eden bir imalat resmi dikkate alinarak gercek imalat sartlarinda
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yaptirilir. Beceri sinavinin siiresi imalat sartlar altinda kullanilan siireye karsilik gelmelidir.

(P1) Beceri smavinda adaym kontrol listesindeki belirtilen her bir adimdan basarili olmasi gerekir. Kontrol
listesinin tiim 0grenme ¢iktilarini kapsamalidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

P1 sinavinda basarisizlik durumunda 6 ay1 ge¢memesi kaydiyla daha once basarili olunan &grenme ¢iktilari
degerlendirmede kapsam disina ¢ikarilarak, yalnizca basarisiz olunan 6grenme ¢iktilar1 degerlendirilebilir.

YETERLILIK BiRiMiNi GELIiSTIREN -
9 KURUM/KURULUS(LAR) ANKARA SANAYI ODASI (ASO)
YETERLILIK BIRiMINi DOGRULAYAN e . .
10 ST T T MYK METAL SEKTOR KOMITESI
1 MYK YONETIM KURULU ONAY TARIHI ve 10/10/2012 — 2012/73
SAYISI
EKLER

EK [B2]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime liskin Bilgiler
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12UY0087-4/B3 PRES YETERLILIK BIRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI | PRES
2 | REFERANS KODU 12UY0087-4/B3
3 | SEVIYE 4
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 10/10/2012
5 | B)REVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIHi -

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0238-4 METAL LEVHA ISLEME TEZGAH OPERATORU ULUSAL MESLEK STANDARDI

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: Donamimlarin ¢alisabilirligini izler.

Basarim Olgiitleri

1.1:Donanimlar1 tanir 6zelliklerini bilir.

1.2:Periyodik alet ve makine bakim yontemlerini bilir.

1.3:Donanimlarin giivenlik diizeneklerini ve islerligini yipranmalar1 ve bozulmalar talimatlara uygun sekilde

periyodik olarak takip eder.

1.4: Bakim sirasinda uygun olmayan bir durum oldugunda miidahale eder.

1.5: Arizali donanimlarin ve araglarin degisimi veya onarimi igin ilgili kisilere haber verir.

1.6: Donanimlarin periyodik ¢aligmalari igin kademeli bakim esaslarini bilir ve bunlari talimatlara gére
uygular.
Ogrenme Ciktisi 2: Bozulma ve yipranmalarla ilgili islemleri yapar.

Basarim Olgiitleri

2.1: Bozulma, yipranma gibi olumsuzluklar ile ilgili kayitlar1 olusturur ve ilgililere bildirir.

2.2: Donanimlarin ¢alisma 6miirlerini takip eder, zamani geldiginde degismesini saglar.
Ogrenme Ciktis1 3: Periyodik bakimlar1 uygular.

Basarim Olgiitleri

3.1: Bakim ve temizlik malzemelerini uygun sekilde depolanmasini bilir/ saglar.

3.2: Talimatlara gére makine ve donanimlarin otonom bakim esaslarini bilir ve yapar.

3.3: Yaglama ve hidrolik sistemlerde yag seviyelerini kontrol ederek talimatlara uygun degisimlerini yapar.
Ogrenme Ciktisi 4: Calisma alam sartlarinin belirler.

Basarim Olgiitleri

4.1: Calismalarin kesintisiz ve periyodik siirdiiriilmesi igin ¢aligma alanin1 belirler.

4.2: Is alamindaki olumsuz sartlara gerektiginde miidahale eder.

4.3: Calismanin tiirii ve kullanilan is yontemine gore diizeni saglar.

4.4: Imalata uygun olmayan parga veya malzeme alanmi kontrol altinda tutar ve diizeni saglar.
Ogrenme Ciktis1 5: Is programinin yapar.

Basarim Olgiitleri

5.1: Yapilacak isler ve imalat programiyla ilgili talimat, imalat resmi ve ig emirlerini amirinden alir.

5.2: Ilgili is parcasinin varsa dnceki imalat asamalar1 hakkindaki raporlari ve imalat resimleri inceler.

5.3: Talimat, resim ve i emirlerini inceleyerek, ¢caligma asamalarinda yapacagi islemleri ve siralamasini

belirler.

5.4: Yapilacak olan is ve is parcasi 6zelliklerine gére boyut, konum, aginim gibi teknik bilgileri dlgii aletleri

ve formiiller kullanarak hesaplar.

5.5: Islemlerin dzelliklerine gore tahmini imalat siiresini tespit eder/is plan1 yapar.

5.6: Islemlerle ilgili kontrol formlarini ve diger dokiimanlar1 doldurur.

5.7: Is planin1 amirine onaylatir.
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Ogrenme Ciktis1 6: Olgme aletlerini kontrol eder.
Basarim Olgiitleri
6.1: Islemlere ve parcalarn tiiriine uygun olan dlgme aletlerini ayirt eder.
6.2: Olgme aletlerinin dogru &l¢iip 6lgmedigini kontrol eder.
6.3: Dogru 6l¢iim yapmayan aletleri iistlerine bildirerek bunlarin kalibrasyon yaptirma yontemini bilir.
6.4: Olgme aletlerinin korunmasi ile ilgili islemleri bilir ve uygular.
6.5. Olgme ve kontrol yéntemlerini (serit metre, celik cetvel, kumpas, sablon, mastar vb.) bilir.
Ogrenme Ciktis1 7: Kullanilacak alet, arag, takim ve malzemeleri hazirlar.
Basarim Olgiitleri
7.1: Kullanilacak alet, arag¢ ve takimlari, imalat resmi ve talimatlara uygun olarak belirler.
7.2: Yapilacak isleme gore kullanilacak alet, arag, gerec ve takimlarin ¢aligma alanina getirilmesini saglar
7.3:Alet, arag ve takimlari, talimatlara uygun olarak kullanima hazir hale getirilmesini saglar.
7.4: Muhtemel arizalarin sebeplerini bilir ve giderilmesini saglar.
7.5: Caligsma i¢in gerekli aparat, makine, tezgah ve donanimlar1 ¢alismaya hazir hale getirir.
7.6: Kullanilacak malzemeleri islem formu/islem sirasi ve ¢aligma yontemlerine uygun olarak hazirlar.
7.7: Caligma siiresince kullanilacak malzeme, arag, alet ve takimlar1 ISG kapsaminda uygunlugunu kontrol
ederek gerekli onlemleri alir.
7.8: Egme, biikme, kesme ve presleme islemleri ile ilgili malzemelerin sekillendirme 6zeliklerini bilir.
Ogrenme Ciktis1 8: Tezgah kontrollerini gergeklestirir.
Basarim Olgiitleri
8.1: Tezgahin periyodik ¢aligsmasi igin, hareketli kisimlarini yaglar/yaglanmasini saglar.
8.2:Tezgahin hareketli kisimlarinin, kontrol panelinin, sabitleme donanimlarinin ¢alismasini kontrol eder.
8.3: Tezgahla birlikte kullanilan donanimin (kalip, kalip elemanlari, dayama, vb. elemanlarin) kontrol ve
bakimini saglar.
8.4: Makine ozelligine gore tezgahi yiiksiiz olarak belirli bir siire ¢alistirir.
Ogrenme Ciktis1 9: Pres ayarlarini yapar.
Basarim Olgiitleri
9.1: Parca tagima konveyoriinii tasima alani diizenine gore ayarlar.
9.2: Capak, talas, atik sac toplama kaplarinin pozisyonunu ayarlar.
9.3: Kontrol panelinin ve kumanda mekanizmasinin kontroliinii yapar.
9.4: Pres ayarlarinin talimatlara uygunlugunu kontrol eder.
9.5: Talimatlara uygun pres ayarlarini yapar/yaptirir.
9.6: Tespit ettigi yetkisi disinda olan diizensizlik, ariza ve ayarsizliklar1 amirine bildirir.
9.7: Presin galigmaya hazir olup olmadiginin son kontroliinii yapar.
Ogrenme Ciktis1 10. Pres kaliplarini tezgaha baglar.
Basarim Olgiitleri
10.1: Kullanilacak kaliplarin ¢alisma alanina getirilmelerini saglar.
10.2: Kalib1 gezer kopriilii ving veya diger uygun tasima donanimu ile tezgdhin yanina tagir.
10.3: Kalip yiiksekligi ve parga kalinligina gore kurs boyu ayarini yapar.
10.4: Ust kalibin tutucu kismini presin iist tablasinda bulunan yuvaya takar ve sabitler.
10.5: Presin alt tablasi {lizerine alt kalib1 yerlestirir.
10.6: Alt kalip, tabla kanallarina talimatlara uygun olarak, somunlu, civatali ve baglama pabuglar1 araciligi ile
baglar.
10.7: Kurs boyunu yeniden ayarlayarak kaliplar arasinda yapilacak isleme uygun bosluk ayarmi bilir ve yapar.
10.8: Ust kalibin zimba boyu ayarini, zimba alt kaliba vurmayacak sekilde yapar.
Ogrenme Ciktis1 11. Pres kaliplarinin ayarini yapar.
Basarim Olgiitleri
11.1: Merkezleme ve zimba- matris arasi bosluk (sente) ayar1 yapar.
11.2: imalat resmine gore deneme presleme islemini yapar.
11.3: Deneme islemine gore ayarlar1 yeniden yapar.
11.4: Birbiri i¢inde ¢alisan yatak, mil ve benzeri elemanlari talimatlara uygun sekilde yaglar.
11.5: Kalib1 bosta calistirarak kalip baglantilarinin kontroliinii yapar ve gerektiginde diizeltir.
Ogrenme Ciktis1 12. Pres tezgahinda kalip degisimini yapar.
Basarim Olgiitleri
12.1:Kalip degistirmek i¢in pres butonlarini kullanilacak alana tasir.
12.2:Emniyet anahtarim giivenlik i¢in ayar konumuna alir.
12.3: Ayar butonlarini kullanarak, islem sirasina gore pres kogunu alt veya st 6lii noktaya alir.
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12.4: Talimatlara gore iist kalib1 pres kogundan ay1rir.
12.5: Alt kalip takozlarini soker, talimatlara uygun tasima donanimina aktarir.
12.6: Degistirilecek kalibi saryo iizerine alir ve makineden uzaklagtirir.
12.7: Yeni kalib1 makine tablasi {izerine alir, baglama ve ayar islemlerini tekrarlar.
12.8: Gerektiginde dengeleme basinci ayari yapar.
Ogrenme Ciktis1 13: Levha/rulo malzemeyi hazirlar.
Basarim Olgiitleri
13.1: Levha malzemeyi zarar vermeden paketinden / istifinden ¢ikarir veya rulo halinde ise ruloyu agar.
13.2: Levha malzeme yiizeyinde ¢izik, yirtik, catlak, yiizey dalgaliligi (ondiilasyon), sekil bozuklugu gibi
yiizey kusurlarinin elle ve gozle kontrol eder.
13.3: Malzeme cinsini ve gerekli 6lgme aletlerini kullanarak ig pargasinin boyutlarini kontrol eder.
13.4: Olgiim ve muayene sonuglaria gére varsa is parcas iizerindeki hatalari tespit eder.
13.5: Hatali parcalari ayirarak, malzeme cinsi ve boyutuna gore istiflenmesini saglar.
13.6: Tespit ettigi hatalar ile ilgili formlar1 doldurarak amirine iletir.
13.7: Ihtiyag halinde islem gérecek is pargast iizerinde gerekli markalama islemlerini yapar.
Ogrenme Ciktis1 14: Presleme islemleri i¢in 6n hazirliklar1 yapar.
Basarim Olgiitleri
14.1: Gerekli olan baglama aparatini teknik talimatlardan belirleyerek baglama aparatini hazirlar.
14.2: Gerektiginde baglama aparatlar1 i¢in uygun olan baski ayarlarini yapar.
14.3: Islenecek pargay1 gerektiginde talimatlara uygun baglama aparat ile baglar.
14.4: 11k basim 6ncesi, ¢ift el kumanda cihaz1 gibi emniyet sistemlerini kontrol eder veya ¢alistirir.
14.5: Presleme islemi Oncesi, presin kontrol disi1 harekete gecirilmesini 6nlemek i¢in gerekli 6nlemleri alir
ve kontrol eder.
Ogrenme Ciktis1 15: Presleme islemlerini yapar.
15.1: Kumanda mekanizmalari ile presleme islemini baslatir/yapar.
15.2: Kavrama, ariza ve ikaz 1siklar1 v tezgah kullanim 6zelliklerine gore kontrol eder.
15.3: Islemler boyunca donanimi ve ¢alisma parametrelerini talimatlara gére izler.
15.4: Talimatlara gore belirli araliklarda is pargasini imalat resmine gore kontrol eder.
15.5: Kontrol sonuglarini degerlendirir ve ilgili formlara isler.
15.6: Ariza durumunda islemi durdurarak ilgili kisileri bilgilendirir.
15.7: Parca basma islemi bittikten sonra, motoru durdurur.
15.8: Kavrama anahtarini servis dis1 birakma ve gerilim kesme islemlerini yapar.
Ogrenme Ciktisi 16: islenen pargalari temizler.
Basarim Olgiitleri
16.1: Islem goren parcalar hurda kisimlardan ayristirilmasini saglar.
16.2: islem goren pargalari uygun tasima ydntemiyle kontrol/sevk bolgesine tasinmasini saglar.
16.3: Par¢anin iizerindeki kesim kalintilarinin ayrigtirilmasini saglar.
Ogrenme Ciktis1 17: Islenen pargalari kontrol eder.
Basarim Olgiitleri
17.1: Parcanin elle ve gbzle muayenesini yaparak kesim capagi, yiizey dalgalilig, piiriiz gibi uygunsuzluklari
belirler.
17.2: Uretilen pargalarin talimatlarda belirtilen standartlara ve imalat resmine uygunlugunu kontrol eder.
17.3: Hata durumuna gore pargalar1 hurda veya yeniden islem gorecek parga olarak ayrilmasini saglar.
17.4: Hatasiz pargalarin talimatlara gére koruyucu yaglama, ambalajlama ve/veya istiflenmesini saglar.
Ogrenme Ciktis1 18: Hatal parcalar: diizeltir.
Basarim Olgiitleri
18.1: Hatali pargalar iizerinde yapilmasi gereken diizeltme islemlerini tespit ederek ilgili birime iletir.
18.2: Diizeltme islemi uygulanan hatali pargalarin kontroliinii yapar.
18.3:Talimatlara uygun olarak islemleri tamamlanan pargalar1 istiflenmesini saglar.
Ogrenme Ciktis1 19: {5 bitiminde donamm ve is alan1 temizligini yapar.
Basarim Olgiitleri
19.1: Calisma alanini, is organizasyonunu aksatmayacak sekilde diizgiin ve temiz tutulmasini saglar.
19.2: Kullanilan makine ve donanimu is bitiminde temizligini ve isi biten donanimin yerine kaldirilmasim
saglar.
19.3: Cevre ve insan sagligina zarar verebilecek maddelerin kullanimi sirasinda talimatlara uyar ve uygun
sekilde depolanmasini saglar.
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Ogrenme Ciktis1 20: Sevk ve raporlama islemlerini yapar.
Basarim Olgiitleri
20.1: islemi biten pargalar ile ilgili kayitlar: tutar.
20.2: Hata, aksaklik, gecikme tiiriinden uygunsuzluklarla ilgili kayitlar tutar.
20.3: Par¢a veya ambalaj iizerinde gerekli etiketleme iglemlerinin yapilmasini saglar.
20.4: Olusan arizalar ve iyilestirme Onerileriyle ilgili raporlari hazirlar.
20.5: Parcalarin ilgili boliime iletilmesi i¢in gerekli iletisimi kurar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIiRME

8 a) Teorik Sinav

(T1) En az 15 sorudan olusan ¢oktan se¢gmeli yazili sinav

(T2) En az 10 soruluk ¢oktan se¢cmeli yazili sorularla birlikte en az 3 soruluk agik uglu sorulardan olusan teorik
sinav.

T1 veya T2 sinavindan basarili olmak i¢in en az % 60 oraninda basarili olunmasi gereklidir. Soru bagina en fazla 2
dakika siire verilmelidir. A¢ik uglu sorular i¢in soru basina en fazla 4 dakika siire verilmelidir.

T1 veya T2 yontemlerinden herhangi biri uygulanabilir.

8 b) Performansa Dayal Sinav

(P1) Beceri smavi

Sinav, preste yapilacak islemlere esas teskil eden bir imalat resmi dikkate alinarak ger¢ek imalat sartlarinda
yaptirilir. Beceri sinavinin siiresi imalat sartlar1 altinda kullanilan siireye karsilik gelmelidir.

(P1) Beceri sinavinda adayin kontrol listesindeki belirtilen her bir adimdan basarili olmasi gerekir. Kontrol
listesinin tiim 6grenme ¢iktilarini kapsamalidir.

8 ¢) Olcme ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

P1 sinavinda basarisizlik durumunda 6 ay1 ge¢memesi kaydiyla daha Once basarili olunan &grenme ¢iktilari
degerlendirmede kapsam digina ¢ikarilarak, yalnizca basarisiz olunan 6grenme ¢iktilart degerlendirilebilir.

YETERLILIK BIRIMINI GELISTIREN .
9 KURUM/KURULUS(LAR) ANKARA SANAYI ODASI (ASO)
YETERLILIK BIRIMINI DOGRULAYAN ) o
10 SEKTOR KOMITEST MYK METAL SEKTOR KOMITESI
1 gg(lfsslfONETlM KURULU ONAY TARIHi ve 10/10/2012 — 2012/73

EKLER

EK [B3]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler
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12UY0087-4/B4 PUNCH PRES YETERLILIK BIiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMI ADI | PUNCH PRES
2 | REFERANS KODU 12UY0087-4/B4
3 | SEVIYE 4
4 | KREDi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 10/10/2012
5 | B)REVIZYON NO 00
C)REVIZYON TARIHi -
6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0238-4 METAL LEVHA ISLEME TEZGAH OPERATORU ULUSAL MESLEK STANDARDI

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: Donamimlarin ¢alisabilirligini izler.

Basarim Olgiitleri

1.1:Donanimlari tanir 6zelliklerini bilir.

1.2:Periyodik alet ve makine bakim yontemlerini bilir.

1.3:Donanimlarin giivenlik diizeneklerini ve islerligini yipranmalar1 ve bozulmalar talimatlara uygun sekilde

periyodik olarak takip eder.

1.4: Bakim sirasinda uygun olmayan bir durum oldugunda miidahale eder.

1.5: Arizali donanmimlarin ve araglarin degisimi veya onarimu igin ilgili kisilere haber verir.

1.6: Donanimlarin periyodik ¢alismalari igin kademeli bakim esaslarini bilir ve bunlari talimatlara gére
uygular.

Ogrenme Ciktisi 2: Bozulma ve yipranmalarla ilgili islemleri yapar.
Basarim Olgiitleri
2.1: Bozulma, yipranma gibi olumsuzluklar ile ilgili kayitlar1 olusturur ve ilgililere bildirir.
2.2: Donanimlarin ¢aligma 6miirlerini takip eder, zamani geldiginde degismesini saglar.

Ogrenme Ciktis1 17: Periyodik bakimlar1 uygular.
Basarim Olgiitleri
3.1: Bakim ve temizlik malzemelerini uygun sekilde depolanmasini bilir/ saglar.
3.2: Talimatlara gore makine ve donanimlarin otonom bakim esaslarini bilir ve yapar.
3.3: Yaglama ve hidrolik sistemlerde yag seviyelerini kontrol ederek talimatlara uygun degisimlerini yapar.

Ogrenme Ciktisi 4: Calisma alani sartlarmin belirler.
Basarim Olgiitleri
4.1: Calismalarin kesintisiz ve periyodik siirdiiriilmesi i¢in ¢aligma alanini belirler.
4.2: Is alamindaki olumsuz sartlara gerektiginde miidahale eder.
4.3: Calismanin tiirii ve kullanilan is yontemine gore diizeni saglar.
4.4: imalata uygun olmayan par¢a veya malzeme alanini kontrol altinda tutar ve diizeni saglar.

Ogrenme Ciktisi 5: Is programinin yapar.
Basarim Olgiitleri
5.1: Yapilacak isler ve imalat programiyla ilgili talimat, imalat resmi ve is emirlerini amirinden alir.
5.2: Ilgili is parcasinin varsa 6nceki imalat asamalar1 hakkindaki raporlar1 ve imalat resimleri inceler.
5.3: Talimat, resim ve is emirlerini inceleyerek, ¢alisma asamalarinda yapacagi islemleri ve siralamasini
belirler.
5.4: Yapilacak olan is ve is parcasi 6zelliklerine gore boyut, konum, aginim gibi teknik bilgileri 6l¢ii aletleri
ve formiiller kullanarak hesaplar.
5.5: Islemlerin 6zelliklerine gore tahmini imalat siiresini tespit eder/is plani yapar.
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5.6: Islemlerle ilgili kontrol formlarim ve diger dokiimanlari doldurur.
5.7: Is planin1 amirine onaylatir.

Ogrenme Ciktis1 6: Olgme aletlerini kontrol eder.
Basarim Olgiitleri
6.1: Islemlere ve pargalarin tiiriine uygun olan &lgme aletlerini ayirt eder.
6.2: Olgme aletlerinin dogru &l¢iip 6lgmedigini kontrol eder.
6.3: Dogru 6l¢iim yapmayan aletleri iistlerine bildirerek bunlarin kalibrasyon yaptirma yontemini bilir.
6.4: Olgme aletlerinin korunmasi ile ilgili islemleri bilir ve uygular.
6.5. Olgme ve kontrol yéntemlerini (serit metre, celik cetvel, kumpas, sablon, mastar vb.) bilir.

Ogrenme Ciktis1 7 Kullanilacak alet, arag, takim ve malzemeleri hazirlar.
Basarim Olgiitleri
7.1: Kullanilacak alet, arag¢ ve takimlari, imalat resmi ve talimatlara uygun olarak belirler.
7.2: Yapilacak igsleme gore kullanilacak alet, arag, gere¢ ve takimlarin ¢alisma alanina getirilmesini saglar.
7.3:Alet, arag ve takimlari, talimatlara uygun olarak kullanima hazir hale getirilmesini saglar.
7.4: Muhtemel arizalarin sebeplerini bilir ve giderilmesini saglar.
7.5: Caligsma igin gerekli aparat, makine, tezgah ve donanimlar1 ¢aligsmaya hazir hale getirir.
7.6: Kullanilacak malzemeleri islem formu/islem sirasi ve ¢alisma yontemlerine uygun olarak hazirlar.
7.7: Calisma siiresince kullanilacak malzeme, arag, alet ve takimlar1 ISG kapsaminda uygunlugunu kontrol
ederek gerekli onlemleri alir.
7.8: Kesme, delme ve ebatlama islemleri ile ilgili malzemelerin sekillendirme 6zeliklerini bilir.

Ogrenme Ciktis1 8: Tezgah kontrollerini gergeklestirir.
Basarim Olgiitleri
8.1: Tezgahin periyodik galismasi igin, hareketli kisimlarini yaglar/yaglanmasini saglar.
8.2:Tezgahin hareketli kistmlarinin, kontrol panelinin, sabitleme donanimlarinin ¢alismasini kontrol eder.
8.3: Tezgahla birlikte kullanilan donanimin (kalip, kalip elemanlari, dayama, vb. elemanlarin) kontrol ve
bakimini saglar.
8.4: Makine 6zelligine gore tezgahi yiiksiiz olarak belirli bir siire ¢aligtirir.

Ogrenme Ciktis1 9: Parca CNC progranmini tezgah kontrol paneline aktarir.
Basarim Olgiitleri
9.1: Ana bilgisayardaki CNC iiretim programini tezgahin kontrol paneline aktararak hafizaya kaydeder.
9.2: Kontrol paneline aktarilmis programlar arasindan yapilacak isin programini sisteme yiikler.

Ogrenme Ciktis1 10: Punch preste kullanilacak disi ve erkek kalip (matris-zimba), varsa dzel takim secimini
yapar.
Basarim Olgiitleri
10.1: CNC programa uygun olarak, is i¢in gerekli disi ve erkek zimbalari tespit eder, ihtiyag varsa 6zel
takimlarin se¢imini yapar.
10.2: Segilen kaliplarin ve takimlarin kullanima hazir olup olmadigini kontrol eder.

Ogrenme Ciktis1 11: Punch preste kullanilacak kalip ve takimlarin ayar ve kontrollerini yapar.
Basarim Olgiitleri
11.1: Secilen kaliplar (disi ve erkek) ve takimlari, CNC programindaki is par¢asina uygun olarak, ilgili
taretteki dogru istasyonlara yerlestirir ve sabitler.
11.2: Baglama/tutma elemanlarinin (klemp), birbirine gore paralelligini, dayamaya gore ise dikligini kontrol
eder.
11.3: Baglama/tutma elemanlarmin (klemp), konumlarinin dogrulugunu (herhangi bir erkek kalip (zimba)
veya disi kalip (matris) ile ¢akisma olup olmadigini) kontrol eder.

Ogrenme Ciktis1 12: Levha malzemeyi hazirlar.
Basarim Olgiitleri
12.1:Levha malzemeyi zarar vermeden paketinden / istifinden ¢ikarir.
12.2:Teknik dokiimanlardan faydalanarak indis no, delik sayisi, ¢izik, yirtik, catlak, yiizey dalgaliligi
(ondiilasyon), sekil bozuklugu gibi yiizey hatalarini elle ve gozle kontrol eder.
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12.3:Malzeme cinsini ve gerekli 6lgme aletlerini kullanarak i parcasinin boyutlarini kontrol eder.
12.4: Ol¢iim ve muayene sonuglarina gdre varsa is parcasi iizerindeki hatalari tespit eder.

12.5: Hatali parcalar1 ayirarak, malzeme cinsi ve boyutuna gore istiflenmesini saglar.

12.6: Tespit ettigi hatalar ile ilgili formlar1 doldurarak amirine iletir.

12.7: ihtiyag halinde islem gérecek is pargast iizerinde gerekli markalama islemlerini bilir ve yapar.

Ogrenme Ciktis1 13: Punch pres tezgahinda delme, kesme ve ebatlama islemlerini yapar.
Basarim Olgiitleri
13.1: Levha malzemenin en, boy ve kalinlik dlgiilerinin uygunlugunu kontrol eder.
13.2: Levha malzemenin klemp ve dayamaya temasini etmesini ve dogru konumlanmis olmasini kontrol
eder.
13.3: CNC programi ¢alistirarak, ilk levha {izerinde, programlanan delme, kesme ve ebatlama islemleri
yapar.
13.4: Islemleri yapilan iiriiniin imalat resmine gére uygunlugunu kontrol eder, gerekiyorsa
ayarlari/programi diizeltir/revizyon durumunu bildirir.
13.5: Seri olarak delme, kesme ve ebatlama iglemlerini ger¢eklestirir.
13.6: Islemi tamamlanan levhalar1 tezgahtan alarak, temizleme islemlerini yapar.
13.7: Atik kutusunu periyodik olarak kontrol eder ve ihtiyag halinde bosaltilmasini saglar.
Ogrenme Ciktisi 14: islenen pargalar temizler.
Basarim Olgiitleri
14.1: islem goren pargalar hurda kisimlardan ayristirilmasini saglar.
14.2: islem goren pargalar uygun tasima ydntemiyle kontrol/sevk bolgesine tasinmasini saglar.
14.3: Par¢anin iizerindeki kesim kalintilarinin ayrigtirilmasini saglar.
Ogrenme Ciktis1 15: fslenen parcalari kontrol eder.
Basarim Olgiitleri
15.1: Parganin elle ve gdzle muayenesini yaparak kesim c¢apagi, yiizey dalgaliligi, piiriiz gibi uygunsuzluklari
belirler.
15.2: Uretilen pargalarin talimatlarda belirtilen standartlara ve imalat resmine uygunlugunu kontrol eder.
15.3: Hatasiz pargalarin talimatlara gére koruyucu yaglama, ambalajlama ve/veya istiflenmesini saglar.
Ogrenme Ciktisi 16: Is bitiminde donanim ve is alan1 temizligini yapar.
Basarim Olgiitleri
16.1: Calisma alanini, is organizasyonunu aksatmayacak sekilde diizgiin ve temiz tutulmasini saglar.
16.2: Kullanilan makine ve donanimu is bitiminde temizligini ve isi biten donanimin yerine kaldirilmasini
saglar.
16.3: Cevre ve insan sagligina zarar verebilecek maddelerin kullanimi sirasinda talimatlara uyar ve uygun
sekilde depolanmasini saglar.
Ogrenme Ciktis1 17: Sevk ve raporlama islemlerini yapar.
Basarim Olgiitleri
17.1: Islemi biten pargalar ile ilgili kayitlar1 tutar.
17.2: Hata, aksaklik, gecikme tiirlinden uygunsuzluklarla ilgili kayitlari tutar.
17.3: Par¢a veya ambalaj tizerinde gerekli etiketleme islemlerinin yapilmasini saglar.
17.4: Olusan arizalar ve iyilestirme Onerileriyle ilgili raporlar1 hazirlar.
17.5: Pargalarin ilgili boliime iletilmesi i¢in gerekli iletisimi kurar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

(T1) En az 15 sorudan olusan ¢oktan se¢cmeli yazili sinav

(T2) En az 10 soruluk ¢oktan se¢meli yazili sorularla birlikte en az 3 soruluk agik u¢lu sorulardan olusan teorik
siav.

T1 veya T2 sinavindan basarili olmak icin en az % 60 oraninda basarili olunmasi gereklidir. Soru bagina en fazla 2
dakika siire verilmelidir. A¢ik uglu sorular i¢in soru basina en fazla 4 dakika siire verilmelidir.

T1 veya T2 yontemlerinden herhangi biri uygulanabilir
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8 b) Performansa Dayal Sinav

(P1) Beceri sinavi

Sinav, punch pres tezgdhinda yapilan iglem lere esas tegkil eden bir imalat resmi dikkate alinarak gercek imalat
sartlarinda yaptirilir. Beceri sinavinin siiresi imalat sartlar altinda kullanilan siireye karsilik gelmelidir.

(P1) Beceri sinavinda adayin kontrol listesindeki belirtilen her bir adimdan basarili olmasi gerekir. Kontrol listesi
tiim 6grenme ¢iktilarini kapsamalidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

P1 sinavinda basarisizlik durumunda 6 ay1 gegmemesi kaydiyla daha once basarili olunan &grenme ¢iktilari
degerlendirmede kapsam disina ¢ikarilarak, yalnizca basarisiz olunan 6grenme ciktilar1 degerlendirilebilir.

YETERLILIK BiRiMiNi GELIiSTIREN .
9 KURUM/KURULUS(LAR) ANKARA SANAYI ODASI (ASO)
YETERLILIK BiRIMINI DOGRULAYAN B .
10 SEKTOR KOMITESI MYK METAL SEKTOR KOMITESI
1 MYK YONETIM KURULU ONAY TARIHI ve 10/10/2015 — 2012773
SAYISI
EKLER

EK [B4]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime liskin Bilgiler
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YETERLILIK EKLERI
EK 1: YETERLILIK BIRIMLERIi

12UY0086-3/A1 METAL LEVHA ISLEME TEZGAH iSLEMLERINDE iS SAGLIGI VE
GUVENLIGI

12UY0086-3/A2 METAL LEVHA ISLEME TEZGAH ISLEMLERINDE CEVRE KORUMA
12UY0086-3/A3 METAL LEVHA ISLEME TEZGAH iSLEMLERINDE KALITE YONETIM
SISTEMI

12UY0087-4/B1 ABKANT PRES

12UY0087-4/B2 ACIK PROFIL CEKME (ROLLFORM)

12UY0087-4/B3 PRES

12UY0087-4/B4 PUNCH PRES

EK2: TERIMLER, SIMGELER VE KISALTMALAR

ABKANT PRES TEZGAHI: Sac/levha malzemeyi biikiilmiis @iriin haline déniistiiren, biikme
islemleri yan1 sira ezme, delme vb. islemleri de yapabilen, sayisal (NC) ve bilgisayar destekli sayisal
(CNC) kontrol yontemleri ile programlanabilen, hidrolik sistemle ¢alisan presleme tezgahi.

ACIK PROFIL CEKME (ROLLFORM) TEZGAHI: Rulo halindeki sac serit (bant) metal levhayi
merdaneler arasindan gecirerek, 6zel formlarda agik profil {irlinler haline doniistiiren, delik delme,
havsalama, sisirme ve markalama (poz numarasi yazma) gibi islemleri de yapabilen sac malzeme
sekillendirme tezgahi.

ALISTIRMA: Gereglerin, yerlerinde diizgiin ve sorunsuz olarak ¢alisabilmesi i¢in 6zel mastar ve el
aletleri ile yapilan iglem.

ALT KALIP (Matris): Abkant pres tezgdhinda; farkli kalinlik ve bigimdeki levha malzemelerin
biikiilmesi i¢in {izerinde farkli geometrik kanallar bulunan ve bilkme sirasinda destek vazifesi de géren
bigimlendirme elemant.

ALT KALIP DEGISTIRME APARATI: Abkant pres tezgahinda; alt kalib1 yuvasindan ¢ikararak
dondiiriilmesine, degistirilmesine, temizlenmesine imkan saglayan kaldirma-tagima aparati.

BAGLAMA/TUTMA ELEMANI (KLEMP): Punch pres tezgihi iizerindeki levha malzemenin,
gerekli konuma getirilmesi i¢in kullanilan, alt ve {ist ¢eneleri ile pndmatik veya hidrolik olarak sikma
yapan baglama pabuglart.

CAD: Bilgisayar Destekli Tasarim.
CAM: Bilgisayar Destekli imalat.
CNC: Bilgisayarli Sayisal Kontrol.

CEVRE KORUMA: Caligmalarda, ¢evreye zarar vermeyen malzemeleri veya siiregleri kullanmak
veya zararl atiklar uygun sekilde bertaraf etmek.

DEFORMASYON: Is pargasinin islenmesi sirasinda, kalic1 sekil degistirmesi.

DISI KALIP (MATRIiS):Sac metal levhalarda istenilen bicime uygun geometrik sekildeki
bosluklarla (disi) imal edilen, erkek kalip (zimba) ile uyumlu kaliplama elemani.

ERKEK KALIP (ZIMBA): Sac metal levhalarda istenilen bigime uygun dis yiizey geometrisinde
(erkek) imal edilen, disi kalip (matris) ile uyumlu kaliplama eleman.

GERI KAZANIM: Malzemeleri dogrudan veya islemden gegirdikten sonra tekrar kullanima sunmay1
ve ilgili siiregleri yonetmesi.

HIDROLIK: Basingli stvilar ile giiciin iiretimi, kontrolii, kullanimi ve iletimi ile ilgili teknoloji.
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ISCO: Uluslararasi1 Standart Meslek siniflamasi.

INDIS NO: Is parcas: iizerine yazilan, par¢anin ozelliklerini belirtmek icin kullanilan harf ve
rakamlardan olusan kod.

ISG: Is saghg ve giivenligi.

KALIP: s pargasinin teknik resimlere uygun olarak istenilen dlciilerde egme, biikkme, kesme, delme
vb. tlirtinden sekillendirilmelerini saglamak icin prese yerlestirilen aparat.

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

MARKALAMA: Teknik ¢izimlerde belirlenmis olan kesme, delme, birlestirme vb. islemlerin
yerlerinin ig pargasi lizerine isaretlenmesi iglemi.

MASTAR: Is parcasmin 6lcii ve yiizey diizgiinliigiiniin uygun olup olmadigim karsilastirma yoluyla
belirlemeye yarayan 6l¢ii ve kontrol gereci.

MERDANE: Agik Profil Cekme Tezgahinda, sac malzemeyi istenilen formlarda profile doniistiirmek
i¢in, lizerine form verilmis, silindirik bigimli eleman.

PASO: Acik Profil Cekme Tezgdhinda bir defada elde edilemeyen profil formlarin birden fazla
kademede sekillendirilmesi sirasindaki her bir kademe.

PRES: Metal malzemelere, soguk olarak kalic1 sekil verme, diizeltme, biikme, kivirma, kenar kesme
vb. islemleri uygulamak i¢in kullanilan makine.

PROFIL KESME SISTEMI: Acik Profil Cekme Tezgahinda seri olarak iiretilen profillerin istenilen
boyda ve kalitede kesilmesi i¢in kullanilan, hidrolik veya mekanik olarak ¢alisan (ugar testere, hidrolik
kesme sistemi vb.) ebatlama sistemi.

PUNCH PRES TEZGAHI: Seri olarak ardi ardina tezgih iizerinde metal sac malzemelerin X,y
eksenlerinde hareket ettirerek disi (matris) ve erkek kaliplar (zzimba) arasinda degisik cap ve geometrik
sekilleri seri olarak zimbalamak suretiyle kesme, delme ve ebatlama islemi yapan CNC kontrollii
tezgah.

RISK: Tehlikeli bir olayn meydana gelme olasilig1 ile sonuglariin bilesimi.

RULO DEPOLAMA SiSTEMI: Rulo sac malzemelerden Agik profil gekme tezgdhinda seri iiretimi
temin etmek i¢in rulo malzemelerin birbirine eklenerek depolandigi, mekanik ve hidrolik olarak
calisan depolama sistemi.

SAPMA: Ol¢iim sonucu ile anma degeri arasindaki fark.

SARYO: Bir diizlem boyunca, raylar yardimiyla tasima donanimlarinin hareket etmesini saglayan
diizenek.

TASIMA VE AKTARMA DUZENEGI: Sac malzemenin tezgiha yiiklenmesi, tiriiniin tezgahtan
alinmasi veya bagka bir tiretim birimine transferi i¢in tasarlanmuis (transfer arabasi, saryo vb.) sistem.

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

UST KALIP: Abkant pres tezgihinda; alt kalip yardimiyla sekillendirilecek levha malzemeye
bigcimlendirme igin gerekli kuvveti ileten, alt kalip formuyla uyumlu formda, bigimlendirme elemant.

YUZEY DALGALILIGI (ONDULASYON): islenmis parganin yiizeyinde meydana gelen
dalgalanma tiiriinden bozulmas-

EK3: Meslekte Yatay ve Dikey Ilerleme Yollari
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EK 4: Degerlendirici Olgiitleri

Degerlendiricinin:

a) En az 3 yil metal teknolojileri ile ilgili deneyim sahibi Miihendislik, Teknoloji ve Teknik
Egitim Fakiiltelerinin Metal, Metaliirji ve Makine Boliimleri'nden mezun olan Miihendis ve
Teknik Ogretmen olmasi veya

b) Meslek Yiiksek Okulu Metal, Metaliirji veya Makine programlarindan mezun olup 5 yil metal
teknolojileri deneyimine sahip olmasi

c) Ustalik veya Seviye 4 Metal Levha Isleme Tezgah Operatorii mesleki yeterlilik belgesine
sahip ve metal levha isleme tezgahlar1 konusunda en az bes y1l tecriibeli olmast,

gerekmektedir.

Ayrica degerlendiricinin yukaridaki vasiflara ilaveten 6lgme degerlendirme konusunda egitim
almis, ulusal yeterlilikler ve standartlar hakkinda bilgili olmas1 gerekir. Sinav en az iki degerlendirici
ile yapilir. Bu iki kisiden en az biri (a) veya (b) ‘de belirtilen vasiflara haiz olmalidir.
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