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ONSOZ

Borverkei (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, 29/03/2012 tarihinde imzalan isbirligi protokolii ile gorevlendirilen Ankara
Sanayi Odas1 2. ve 3. Organize Sanayi Bolgesi Miidiirligli tarafindan hazirlanmistir.
Hazirlanan taslak hakkinda sektordeki ilgili kurum ve kuruluslarin goriisleri alinmis ve
gorisler degerlendirilerek taslak iizerinde gerekli diizenlemeler yapilmistir. Nihai taslak MYK
Metal Sektér Komitesi tarafindan incelenip degerlendirildikten ve Komitenin uygun goriisii
alindiktan sonra, MYK Yonetim Kurulunun 15/11/2012 tarih ve 2012/84 sayili karari ile

onaylanarak Ulusal Yeterlilik Cergevesine (UYC) yerlestirilmesine karar verilmistir.

Borverkei (Seviye 4) Ulusal Yeterliligi Baskanlik Makami’nin 10.06.2020 tarih ve 1570

sayil1i karar ile tadil edilmistir.
Yeterliligin hazirlanmasi, goriis bildirilmesi, incelenmesi ve dogrulanmasinda katki saglayan
kisi, kurum ve kuruluslara goriis ve katkilart icin tesekkiir eder, yararlanabilecek tiim

taraflarin bilgisine sunariz.

Mesleki Yeterlilik Kurumu
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GIRIS

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

Sinav ve Belgelendirme Yonetmeliginde belirlenmistir.
Ulusal yeterlilikler asagidaki unsurlari 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 oSlgiitleri,

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

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

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

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

alinarak olusturulur.

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

= Meslek kuruluslar ile bunlarin miisterek ¢alismasiyla olusturulur.
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12UY0103-4 BORVERKCI ULUSAL YETERLILIiGi

1 | YETERLILiGIN ADI BORVERKCI
2 | REFERANS KODU 12UY0103-4
3 | SEVIYE 4

ULUSLARARASI _
* SINIFLANDIRMADAKI YERI ISCO 08: 7223
5 | TUR -
6 | KREDi DEGERI -

A)YAYIN TARIHI 15/11/2012

. . Rev. No: 00

7 | B)REVIZYON NO/TADIL NO Tadil No: 01

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

Borverke¢i (Seviye 4) mesleginde ¢alisan ya da
calismak isteyen bireylerin bu meslek icin
standartlagtirtlmis bilgi, beceri ve yetkinliklere sahip

8 | AMAC olup olmadigint Olgmek, degerlendirmek ve
yeterliliklerini belgelendirmek amactyla
hazirlanmistir.

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

12UMS0215-4 BORVERKCI (SEVIYE 4) ULUSAL MESLEK STANDARDI

10 | YETERLILIK SINAVINA GIiRiS SART(LAR)I

11 | YETERLILIGIN YAPISI

11-a) Zorunlu Birimler

12UY0103-4/A1 IS SAGLIGI VE GUVENLIGI ILE CEVRE GUVENLIGI
12UY0103-4/A2 KALITE YONETIMI

12UY0103-4/A3 HAZIRLIK iSLEMLERI

12UY0103-4/A4 IMALAT SONU ISLEMLERI VE RAPORLAMA

11-b) Se¢meli Birimler

12UY00..4/B1- MEKANIK/UNIVERSAL BORVERK TEZGAHLARINDA IMALAT ISLEMLERI
12UY00..4/B2- CNC BORVERK TEZGAHLARINDA IMALAT ISLEMLERI

11-¢) Birimlerin Gruplandirilma Alternatifleri ve ilave Ogrenme Ciktilari

Adayin yeterlilik belgesi alabilmesi i¢in agsagidaki alternatiflerden en az birinden basarili olmasi gerekir.

Alternatif 1-A1,A2, A3,A4 ve B1
Alternatif 2-A1,A2, A3,A4 ve B2
Alternatif 3- A1,A2, A3,A4, B1 ve B2

12 | OLCME VE DEGERLENDIRME

Yeterlilik Birimlerinde yer alan basarim olg¢iitleri, 6zelliklerine gore teorik sinav veya performans sinavi
uygulanarak 6l¢iiliir ve degerlendirilir.
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Yeterlilik birimlerinde teorik sinav ve/veya performans sinavi uygulanarak olgiilen basarim olgiitlerinin
degerlendirmesi ayr1 ayr1 yapilir.
Teorik smav uygulanan yeterlilik birimlerinden basarili sayilmak i¢in; adaymn teorik sinavdaki toplam
puaninin, yeterlilik birimlerinin 6lgme ve degerlendirilmesine iliskin agiklamalarinda (Boliim 8'de)
ongoriilen degerlerde olmas1 gerekir.
Performans sinavi uygulanan yeterlilik birimlerinden basarili sayilmak i¢in; uygulama smav kontrol
listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan
basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla sinavin
genelinden asgari % 80 basar1 gdstermesi gerekir.
- .. . Yeterlilik belgesi gegerlilik  siiresi, belgenin
Let | LG T L I 1L s diizenlendigi tarihten itibaren (5) yildir.
14 | GOZETIM SIKLIGI -
Bes (5) yillik gecerlilik siiresinin sonunda belge
sahibinin  performansi asagida  tanimlanan
yontemlerden en az biri kullanilarak
degerlendirmeye tabi tutulur;
a) 5 yil belge gegerlilik siiresi igerisinde toplamda
. en az iki yil veya son alt1 ay boyunca ilgili alanda
15 35(136; II_E fl?ANCIk]IE(Né)Fi%EME- calistigimi  gosteren kayitlari  (hizmet dokiimii,
DEGERLENDIRME YONTEMI referans yazisi/mektubu, sozlesme, fatura, portfolyo,
vb.) sunmak,
b) Yeterlilik kapsaminda yer alan yeterlilik birimleri
icin tanimlanan uygulama sinavlarina katilmak.
Degerlendirme sonucu olumlu olan adaylarin belge
gecerlilik stireleri 5 y1l daha uzatilir.
16 | YETERLILIGI GELISTIREN ANKARA SANAYI ODASI 2. VE 3. ORGANIZE
KURULUS(LAR) SANAYI BOLGESI
YETERLILIGI DOGRULAYAN . e
17 SEKTOR KOMITESI MYK METAL SEKTOR KOMITESI
18 | N O oo ONAY 11511 2012 - 2012/ 84
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12UY0103-4/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi ile Cevre Yaymn Tarihi:15/11/2012 Rev. No:00
Giivenligi

12UY0103-4/A1 iS SAGLIGI VE GUVENLIGI iLE CEVRE GUVENLIGi YETERLILIiK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI |iS SAGLIGI VE GUVENLIGI ILE CEVRE GUVENLIGI
2 | REFERANS KODU 12UY0103-4/A1
3 | SEVIYE 4
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 15/11/2012
B)REVIZYON NO/TADIL Rev. No: 00
S |NO Tadil No: 01
C)REVIZYON/TADIL , . ]
T 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0215-4 BORVERKCI (SEVIYE 4) ULUSAL MESLEK STANDARDI

7 | OGRENME CIKTILARI

Osrenme Ciktisi 1: is saghgi ve giivenligi ile acil durum kurallarini uygular.

Basarim Olgiitleri

1.1: is saghig1 ve giivenligi konusundaki yasal gereklilikleri ve isyerine ait kurallar1 5nem sirasina gore
siralar.

1.2: Calisma ortamindaki risklerden korunmada gerekli olan kisisel koruyucu donanimlari tanimlar.
1.3: Is alaninin ve personelin giivenliginin saglanmasinda kullanilacak uyari isaret ve levhalarini seger.
1.4: Yangin 6nleme ve yanginla miicadele yontemlerini fark eder.

1.5: Yangin ve deprem gibi durumlarda uygulanacak acil durum prosediirlerini agiklar.

Ogrenme Ciktis1 2: Cevre koruma mevzuatina uygun calisir.,

Basarim Olgiitleri

2.1: Cevre giivenligi konusundaki yasal gereklilikleri ve igsyerine ait kurallar1 siniflandirir.

2.2 : Is siireglerinin uygulanmas: sirasinda gevre etkilerini gézlemler

2.3: Zararli sonuglarin 6nlenmesi bakimindan alinmasi gereken 6nlemleri agiklar.

2.4: Dontstiiriilebilen malzemelerin geri kazanimi icin gerekli ayristirmayi ve siniflamay: yapar.
2.5: Dokiilme ve sizintilara karsi kullanilacak uygun donanim, malzeme ve ekipmani tanimlar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIiRME

8 a) Teorik Simmav

(T1) 4 secenekli ¢oktan se¢gmeli test sinavi yapilacaktir.

Her biri esit puanda en az 10 adet soru sorulacaktir. Her soruya 2 dakika cevaplama siiresi verilir.
Teorik sinav yeterlilik biriminde belirtilen tlim basarim 6l¢iitlerini kapsamalidir.
Sorularin/cevaplarin toplam degeri 100 (Y{iiz) puandir.

Adayn basarili sayilabilmesi i¢in en az 70 (Yetmis) puan almasi gerekir.

8 b) Performansa Dayal Sinav

8 ¢) Olcme ve Degerlendirmeye Tliskin Diger Kosullar

Smav sonuglarinin gegerlik siiresi sinav tarihinden itibaren 2 (Iki) yildir.

Yeterlilik biriminden basarisiz olan aday bu siire igerisinde yeniden sinava girme hakkina sahiptir.
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12UY0103-4/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi ile Cevre Yaymn Tarihi:15/11/2012 Rev. No:00
Giivenligi

9 YETERLILIK BIRIMINI GELISTIREN ANKARA SANAYI ODASI 2. VE 3.
KURUM/KURULUS(LAR) ORGANIZE SANAYI BOLGESI
YETERLILiK BIRIMiNi DOGRULAYAN « N

10 | FKTOR KOMITESI MYK METAL SEKTOR KOMITESI

1 gg(ITSXImNETIM KURULU ONAY TARIHive | .. 00 o050

EKLER
EK [A1]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas igin Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler

Acil durum bilgisi

Cevre koruma standartlan bilgisi

Geri doniislim atik bilgisi

Is saglig1 ve giivenligi bilgisi

Temel ¢alisma mevzuat bilgisi

Yangin 6nleme, yanginla miicadele, acil durum ve tahliye bilgisi
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12UY0103-4/A2 Kalite Y6netimi Yaymn Tarihi:15/11/2012 Rev. No:00

12UY0103-4/A2 KALITE YONETIMIi YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIiK BiRiMi ADI KALITE YONETIMI

2 | REFERANS KODU 12UY0103-4/A2
3 | SEVIYE 4
4 | KREDi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 15/11/2012
Rev. No: 00

5 | B)REVIZYON NO/TADIL NO Tadil No: 01

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

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0215-4 BORVERKCI (SEVIYE 4) ULUSAL MESLEK STANDARDI

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: Kalite saglamada kalite gerekliliklerini ve teknik prosediirleri uygular.

Basarim Olgiitleri

1.1: Islem formlarinda yer alan talimatlara ve planlara gore kalite gerekliliklerini uygular.

1.2: Uygulamada izin verilen tolerans ve sapmalara gore kalite gerekliliklerini uygular.

1.3: Makine, alet, donanim veya kalite yonetim sistemindeki gerekliliklere uygun c¢alisir.

1.4: Yapilacak islemin tiiriine gore kalite saglama tekniklerini uygular.

1.5: Islemler sirasinda kalite saglama ile ilgili teknik prosediirleri uygulayarak, ézel kalite sartlarmimn
karsilanmasini saglar.

1.6: Makine, cihaz ve donanim lizerinde yapilan ayarlarin uygunlugunu kontrol eder.

1.7: Islemi tamamlanan malzemelerin teknik dzelliklere uygunlugunu denetler.

1.8: Hata ve ariza gidermeyle ilgili yontemleri uygular.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simmav

(T1) 4 secenekli ¢oktan se¢gmeli test sinavi yapilacaktir.

Her biri esit puanda en az 5 adet soru sorulacaktir. Her soruya 2 dakika cevaplama siiresi verilir.
Teorik sinav yeterlilik biriminde belirtilen tlim basarim 6l¢iitlerini kapsamalidir.
Sorularin/cevaplarin toplam degeri 100 (Yiiz) puandir.

Adayin basarili sayilabilmesi i¢in en az 70 (Yetmis) puan almasi gerekir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1) Basarim Olgiitleri performans simaviyla olgiiliip degerlendirilecektir. Sinav sahada/gercek ortamda
yapilir.

Adayin basarim Olciitlerindeki yeterliliklerini 6lgme, degerlendirme ve kayit altina alma islemi
Degerlendirme Tablosu / Kontrol Listesi iizerinden yapilir. Performans sinavi, hazirlanan kontrol listesine
uygun olarak, kontrol listesinde belirlenen ihtiyaglar1 karsilayacak sekilde bir zaman diliminde
yapilmalidir.

Bu birimin performansa dayali smavi 12UY0103-4/A3, 12UY0103-4/A4, 12UY0103-4/B1 ve
12UY0103-B/2 yeterlilik birimlerinin performansa dayali sinavi ile birlikte yapilir. Adayin, performans
simavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla
smavin genelinden asgari %80 basar1 gostermesi gerekir.
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12UY0103-4/A2 Kalite Y6netimi Yaymn Tarihi:15/11/2012 Rev. No:00

8¢C) Olgme ve Degerlendirmeye iliskin Diger Kosullar
Sinav sonuglarinin gegerlik siiresi sinav tarihinden itibaren 2 (Iki) yildir.
Yeterlilik biriminden basarisiz olan aday bu siire i¢erisinde yeniden sinava girme hakkina sahiptir.

9 YETERLILIK BIRIMINiI GELISTIREN ANKARA SANAYI ODASI 2. VE 3.
KURUM/KURULUS(LAR) ORGANIZE SANAYI BOLGESI
YETERLILIK BiRiMiNi DOGRULAYAN « s

10 SEKTOR KOMITESI MYK METAL SEKTOR KOMITESI

11 g/,[A\YYITsTONETIM KURULU ONAY TARIHI ve 15.11.2012 — 2012/ 84

EKLER
EK [A2]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas icin Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler

Hata ve arizalar1 giderme yontemleri bilgisi ve becerisi

Hata ve arizalar tespit etme bilgisi

Isleme bagli donanim ayarlarinin uygunlugunu kontrol etme bilgi ve becerisi
Kalite giivence yonetim sistemleri bilgisi.

Meslekle ilgili kalite gereklilikleri bilgisi

Teknik dokiimanlara gore tirtiniin uygunluk kontrolii bilgisi ve becerisi
Tolerans ve sapmalara gore kalite gerekliliklerini saglama bilgisi ve becerisi

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2012 6



12UY0103-4/A3 Hazirlik islemleri Yaymn Tarihi:15/11/2012 Rev. No:00

12UY0103-4/A3 HAZIRLIK iISLEMLERI YETERLILIK BiRiMIi

1 | YETERLILIK BIRIMI ADI | HAZIRLIK iISLEMLERI
2 | REFERANS KODU 12UY0103-4/A3
3 | SEVIYE 4
4 | KREDi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 15/11/2012
B)REVIZYON NO/TADIL | Rev. No: 00
5 |NO Tadil No: 01
I AL LE 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0215-4 BORVERKCI (SEVIYE 4) ULUSAL MESLEK STANDARDI

7 | OGRENME CIKTILARI

(")érenme Ciktisi 1: iS programini vapar.

Basarim Olgiitleri

1.1: Talimatlar1 ve teknik resimleri okur, sekilleri, isleme toleranslarini, kesitleri ve diger isaret ve
sembollerin tanimin1 yapar.

1.2: imalat resimlerini okur, yapilacak imalat islemlerini ve siralamasini belirler.

1.3: Yapilacak islerle ilgili dokiimanlar1 birlikte ¢alisacagi kisilere ulastirir ve gerekli hazirliklarin
yapilmasini saglar.

Osrenme Ciktis1 2: Calisma verini diizenleyerek kullamlacak takim ve malzemeleri imalat
islemlerine hazir hale getirir.

Basarim Olgiitleri

2.1: Calismalarin kesintisiz sekilde siirdiirlilmesi i¢in, is alanini inceleyerek ¢alisma noktalarinin
kapsamini belirler.

2.2: Calismanin tiirii ve kullanilan is yontemine goére diizeni saglar.

2.3: Calisma alanini diizgilin ve temiz tutar.

2.4: Koruyucu bakim ve temizlik islemlerini siniflandirir.

2.5: Temizligin ISG kurallarma gore nasil yapilacagim siralar.

2.6: Kullanilan makine ve ekipmani is bitiminde yerine koyar.

2.7: Borverk tezgahinda yapilan imalat iglemlerinde kullanilan malzeme, alet, arag, gere¢ ve takimlarin
ozelliklerini agiklar.

2.8: Calisma siiresince kullanilacak malzeme, alet, arag, gerec ve takimlar1 belirler.

2.9: Belirlenen alet, arag, gerec ve takimlarin ¢alisma sahasina getirilmelerini saglar.

2.10: Periyodik bakim yapmanin 6nemini bilir.

Osrenme Ciktis1 3: Olcme ve kontrol aletlerini hazirlar.

Basarim Olgiitleri

3.1: Olgme ve kontrol aletlerinin kullanim 6zelliklerini bilir.

3.2: Olgme aletlerini hassaslik derecelerine gére dogru okur.

3.3: Kullanma kilavuzlarindaki esaslara gore yetkisindeki dlgme aletlerinin ayarlarini yapar.

3.4: Olcii aletlerinin hassasiyetinin bozulmamasi i¢in uygun yerde muhafaza eder.

3.5: Kendisinden daha yiiksek dogruluklu bir 06l¢ii aletini, sabit Olgiilii mastarlar1 referans alarak
(Kalibrasyon teknigini kullanarak) dl¢ii aletlerinin dogrulugunu test eder.

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2012 7



12UY0103-4/A3 Hazirlik islemleri Yaymn Tarihi:15/11/2012 Rev. No:00

3.6: Olgme ve kontrol yapilacak yere ve tolerans degerlerine uygun dlgme ve kontrol aletlerini seger.

Ogrenme Ciktisi 4: is parcasini iiretime hazirlar.

Basarim Olciitleri

4.1: Teknik talimatlardaki bilgilere ve resimlere gore parganin uygunlugunu kontrol eder.

4.2: Is pargasmin resim iizerindeki kesit, ol¢ii, tolerans, isaret ve sembollere gdre konumlandirma
durumunu tespit eder.

4.3: Tabla kapasitesine gore parca Ol¢iilerinin ve agirliginin uygunlugunu kontrol eder.

4.4: Imalat resminde verilen referans noktasinin dogrulugunu test eder.

4.5: Tablay1 tezgaha gore sifirlar ve sifirlama degerini sayisal (Dijital) gostergede hafizaya alir.

4.6: Tezgah ¢alisma alani ile is parcasi ebat ve agirligini dikkate alarak, is parcasinin miimkiinse tablanin
orta eksenine degilse en uygun yere konumlanmasini saglar.

4.7: Baglama yontemleri ve baglama aparatlarinin 6zelliklerini bilir.

4.8: Is parcasin1 emniyet kurallarina ve teknik dokiimanlara uygun baglama aparati, ara¢ ve geregleriyle
tablaya sabitler.

4.9: Is pargasinin tablaya baglanis durumunun yapilacak islemlere ve giivenlige uygunlugunu kontrol
eder.

Ogrenme Ciktisi 5: Borverk tezgdhini ise hazirlar.

Basarim Olgiitleri

5.1: Sogutma sivis1 ve kullanim 6zelliklerine iligkin tanimlamalar1 yapar.

5.2: Tezgahin hidrolik yag ile kesme sivisinin seviyelerini referans Olgiilere ve standartlara gére kontrol
eder, gerektiginde ekleme yapar.

5.3: Hidrolik sistemde kacak olup olmadigini tespit eder.

5.4: Tezgah kizaklarini ve diger yaglanmasi gereken hareketli parcalari teknik talimatlara gore yaglar.
5.5 Sogutma sistemi, toz filtreleri ve kablo kanallarinin uygunlugunu denetler.

5.6: Tezgahi ¢alistirarak doner tablali veya hareketli kafalarda eksenel sapmalar1 kontrol eder, teknik
dokiimanlara goére gerekli ayarlamalar1 yaparak uygunsuzluklari giderir.

5.7: Tezgah, tabla ve makinelerin {izerindeki talas ve ¢apaklari temizler.

5.8: Makine, alet, donanim ve sistem iizerinde yapilan ayarlarin kullanim kilavuzlarina uygunlugunu
denetler.

Ogrenme Ciktis1 6: Bara mili, bashk ve kesici takim tutucularim ise hazirlar.

Basarim Olgiitleri

6.1: Kesicilerin ve bara mili aparatlarinin 6zelliklerini tanimlar.

6.2: Tezgaha islem tipine uygun ayna veya baglik aparatini teknik talimatlara gore baglar.

6.3: Teknik talimatlarda belirtilen yonteme gore kesici takim tutucularini belirler.

6.4: Kesici takimlarin ve kesicilerin islerligini ve yapilacak islemlere uygunlugunu kontrol eder.

6.5: Kesici takim tutucusunu giivenlik kurallarma teknik talimatlara ve emniyet kilidinin islerligine
uygun olarak bara miline takar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

(T1) 4 secenekli ¢oktan segmeli test sinavi yapilacaktir.

Her biri esit puanda en az 15 adet soru sorulacaktir. Her soruya 2 dakika cevaplama siiresi verilir.
Teorik sinav yeterlilik biriminde belirtilen tlim basarim 6l¢iitlerini kapsamalidir.
Sorularin/cevaplarin toplam degeri 100 (Y{iz) puandir.

Adayin basarili sayilabilmesi i¢in en az 70 (Yetmis) puan almasi gerekir.
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8 b) Performansa Dayal Sinav

(P1) Basarim olg¢iitleri performans siaviyla olgiiliip degerlendirilecektir.

Siav sahada/gercek ortamda yapilir.

Adayin basarim Olgiitlerindeki yeterliliklerini 6lgme, degerlendirme ve kayit altina alma islemi
Degerlendirme Tablosu / Kontrol Listesi lizerinden yapilir. Performans sinavi, hazirlanan kontrol listesine
uygun olarak, kontrol listesinde belirlenen ihtiyaglar1 karsilayacak sekilde bir zaman diliminde
yapilmalidir.

Adayin, performans sinavindan basari saglamasi igin kritik adimlarin tamamindan basarili performans
gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari %80 basar1 gostermesi gerekir.

8 ¢) Olgme ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

(T1) ve (P1) sinavlar1 ayr1 ayr1 degerlendirilir. Sinav sonuglarinin gegerlik siiresi sinav tarihinden itibaren
2 (Iki) yildir. Yeterlilik birimindeki (T1)'den ve/veya (P1)'den basarisiz olan aday bu siire igerisinde
basarisiz oldugu (T1)'den ve/veya (P1)'den yeniden sinava girme hakkina sahiptir.

9 YETERLILIK BIRIMINI GELISTIREN ANKARA SANAYI ODASI 2. VE 3.
KURUM/KURULUS(LAR) ORGANIZE SANAYI BOLGESI
YETERLILIK BiRIMINi DOGRULAYAN « e

10 | cEKTOR KOMITESI MYK METAL SEKTOR KOMITESI

1 1;/’[A\§<(ITSSIZONETIM KURULU ONAY TARIHive | .. 00 o050,

EKLER
EK [A3]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmast i¢in Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler

Baglama yontemleri ve aparatlarini kullanma bilgisi
Calisma ve kontrol prosediirleri bilgisi

Imalat resmi okuma bilgisi

Is yeri diizenleme bilgisi

Kesici takim hazirlama bilgisi

Koruyucu 6nleyici bakim bilgisi

Mekanik bilgisi

Olgme ve kontrol aletlerini kullanma bilgisi
Sogutma s1visi bilgisi

Takim ve bara mili aparatlar1 se¢gme ve siralama bilgisi
Teknik resim okuma bilgisi

Temel malzeme bilgisi

Temel matematik, geometri bilgisi

Temel tiretim bilgisi

Periyodik bakim bilgisi
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12UY0103-4/A4 Imalat Sonu Islemleri ve Raporlama Yayin Tarihi:15/11/2012 Rev. No:00

12UY0103-4/A4 IMALAT SONU ISLEMLERI VE RAPORLAMA YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIK BIRIMI ADI | IMALAT SONU iSLEMLERI VE RAPORLAMA
2 | REFERANS KODU 12UY0103-4/A4
3 | SEVIYE 4
4 | KREDIi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 15/11/2012
B)REVIZYON NO/TADIL | Rev. No: 00
5 |[NO Tadil No: 01
C)REVIZYON/TADIL , . )
T 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0215-4 BORVERKCI (SEVIYE 4) ULUSAL MESLEK STANDARDI

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: imalati tamamlanan parcamin son kontroliinii yapar.

Basarim Olgiitleri

1.1: Talas kaldirma islemleri tamamlanan parc¢ay1 uygun bir konuma alir ve islem goéren kisimlardaki tiim
talag, capak ve kirler ile sogutma sivisi kalintilarini temizler.

1.2: Talas kaldirma islemi tamamlanan parganin istenilen 6zelliklere uygun olup olmadigini, talimatlarda
belirtilen yontem ve 6lgme ve kontrol aletlerini kullanarak son kez kontrol eder.

1.3: Islem sonras1 kesicileri, baglama aparatlarii vb. eklentileri ¢ikarir, tezgah temizligini yapar, tezgah
ayarlarimi sifirlayarak tezgahi yeni isleme hazir hale getirir.

Ogrenme Ciktis1 2: imalat raporu diizenler.

Basarim Olgiitleri

2.1: Talimatlara gore gergeklestirdigi talas kaldirma islemleri ile ilgili verilmesi istenen bilgileri
olusturarak kontrol eder.

2.2: Diizenlenmesi istenilen evraklari kullanarak talas kaldirma islemleri ile ilgili bilgileri rapor eder.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1) Basarim 6lgiitleri performans sinaviyla 6lgiiliip degerlendirilecektir.

Sinav sahada/gercek ortamda yapilir.

Adayin basarim Olciitlerindeki yeterliliklerini 6lgme, degerlendirme ve kayit altina alma islemi
Degerlendirme Tablosu / Kontrol Listesi tizerinden yapilir. Performans siavi, hazirlanan kontrol listesine
uygun olarak, kontrol listesinde belirlenen ihtiyaglar1 karsilayacak sekilde bir zaman diliminde
yapilmalidir.

Adayin, performans sinavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin tamamindan basarili performans
gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari %80 basar1 gostermesi gerekir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Tliskin Diger Kosullar
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Siav sonuglarinin gegerlik siiresi sinav tarihinden itibaren 2 (Iki) yildir.
Yeterlilik biriminden basarisiz olan aday bu siire igerisinde yeniden sinava girme hakkina sahiptir.

9 YETERLILIK BIRIMINI GELISTIREN ANKARA SANAYI ODASI 2. VE 3.
KURUM/KURULUS(LAR) ORGANIZE SANAYI BOLGESI
YETERLILIK BIRIMINI DOGRULAYAN . i

10 SEKTOR KOMITESI MYK METAL SEKTOR KOMITESI

11 MYK YONETIM KURULU ONAY TARIHI ve 15.11.2012 — 2012/ 84
SAYISI

EKLER

EK [A4]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas icin Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler
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12UY0103-4/B1 Mekanik/Universal Borverk Tezgahlarinda Yaymn Tarihi:15/11/2012 Rev. No:00
Imalat Islemleri

12UY0103-4/B1 MEKANIK/UNIiVERSAL BORVERK TEZGAHLARINDA iIMALAT
ISLEMLERI YETERLILIK BIiRiMi

1 | YETERLILIX BiRIMi ADL KI/I E@I\;H%ILJE\IAVLE&%AL BORVERK TEZGAHLARINDA
2 | REFERANS KODU 12UY0103-4/B1
3 | SEVIYE 4
4 | KREDi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 15/11/2012
B)REVIZYON NO/TADIL Rev. No: 00
5 N0 . Tadil No: 01
%ﬁ‘lﬁmow LAADILL 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0215-4 BORVERKCI (SEVIYE 4) ULUSAL MESLEK STANDARDI

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: Tezgahi calistirir ve kumanda panosunu kullanarak vonetir.

Basarim Olgiitleri

1.1: Tezgahin (x,y,z) eksenlerini tanimlar.

1.2: A¢1 ve derece hesaplamalarini yapar.

1.3: Ag¢1 veya derece degerlerini standart/hazir tablodan okur.

1.4: A1 veya derece degerlerinin hesaplamalarini yaparak dogrulugunu kontrol eder.

1.5. Matematiksel fonksiyonlarin standart degerlerini tablodan okuyarak denklik degerlerini karsilastirir.
1.6: Sayisal (Dijital) gosterge degerleri ile is parcasi Olgiilerinin art1 (+) ve eksi (-) eksen tizerindeki
konumunu karsilastirir.

1.7: Koordinatlarin derece/dakika cinsinden degerlerini ayarlayarak dogrulugunu denetler.

1.8: Kullanma kilavuzuna, talimata ve prosediire gore tezgahi ¢alistirir.

1.9: Kumanda panosundan kesiciyi ve tablay1 referans noktasina hareket ettirir.

1.10: Tablo eksenini sayisal (Dijital) gostergede sabitler.

1.11: Kumanda panosundan bara mili doniis yoniinii ayarlar.

1.12: Is emrinde belirtilen islem tipi ve 6zelligine gore talas kaldirma islemini gerceklestirir.

1.13: Bara milini kumanda panosundan bosa alarak kesici takimlari ¢ikartir.

Ogrenme Ciktis1 2: Delik deler.

Basarim Olgiitleri

2.1: Talimatla veya resimle verilen dlgiilere gore delik eksenlerini sayisal (Dijital) gostergeden ayarlar.
2.2: Punta matkabi ile delik koordinatlarina kilavuz (6n delik) deligi agar.

2.3: Yapmis oldugu ayarlamalarin dogrulugunu ve imalar resmine uygunlugunu son kez kontrol eder.

2.4: Kesici takimi is parcast lizerine kontrollii bir bi¢imde indirerek delmeyi baglatir.

2.5: Delme derinliginde gerekli seviyeye yaklastiginda ilerleme hizini diisiirerek is parcasi ve tezgah
tablasi lizerinde hasar olusmasini onler.

2.6: Delme islemi bittiginde kesici ucu kumanda ile is pargasi tizerinden kaldirarak tezgahi durdurur.

Osrenme Ciktis1 3: Havsa acar.

Basarim Olgiitleri
3.1: Talimatlarda belirtilen 6zellikleri dikkate alarak, hangi capta ve tiirde kesici kullanilacagini belirler.
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3.2: Is parcas1 iizerinde agilmis olan deliklerin uygunlugunu gesitli 6l¢ii aletleri kullanarak denetler.

3.3: Is parcast iizerinde acilmis olan deliklerde capak alma islemi gerekiyorsa uygun ekipman kullanarak
capaklar1 temizler.

3.4: Delige uygun kesici takimini bara miline uygun olarak baglar.

3.5: Is parcas1 iizerinde dnceden agilmis deliklere yavas ve dikkatli bir bicimde havsa acar.

Ogrenme Ciktisi 4: Kilavuz ceker.

Basarim Olciitleri

4.1: Teknik talimatlarda belirtilen 6zelliklere gore vida standartlarini belirler

4.2: Teknik dokiimanlarda belirtilen 6zelliklere uygun baraya takilacak aparati ve kilavuz takimin
tespit eder.

4.3: Kilavuzun baglandigi aparati bara miline takar.

4.4: Kilavuzu delik eksenine dik olacak sekilde ¢ekmeye baslar.

4.5: Talas birikmesi nedeniyle kilavuz sikisirsa kilavuzu geri ¢cekerek talaglar1 temizler.

4.6: Vida profili, dis derinligi ve adim (hatve) ile ilgili tanimlamalar1 yapar.

Ogrenme Ciktisi 5: Rayba ceker.

Basarim Olgiitleri

5.1: Rayba ¢ekilecek delik dl¢iistine gore standartlarda belirtilen uygun 6zellikteki raybay: belirler.
5.2: Rayba ¢ekilen deligin cap 6l¢iisiiniin tolerans dl¢iitlerine uygunlugunu kontrol eder.

5.3: Raybanin baglandig1 aparat1 bara miline takar.

5.4: Delik eksenine dik olacak sekilde rayba ¢ekmeyi baslatir.

Osrenme Ciktis1 6: Frezeleme yapar.

Basarim Olgiitleri

6.1: Is pargasmin malzemesine, yapilacak frezeleme islemine ve teknik dokiimanlarda belirtilen
ozelliklere gore kesici takimi belirleyerek tezgaha baglar.

6.2: Teknik talimatlarda, imalat resminde verilen referans noktasinin i pargasi lizerindeki uygunlugunu
Olgerek kontrol eder.

6.3: Frezelenen is parcasi Olciisiiniin ve ylizey kalitesinin tolerans kriterlerine uygunlugunu hassasiyet
durumuna gore belirledigi 6l¢cme ve kontrol aletleri ile denetler.

Ogrenme Ciktis1 7: Tornalama yapar.

Basarim Olgiitleri

7.1: Tornalama i¢in malzemenin 6zelligine ve teknik dokiimanlara gbre uygun baglama aparatlarini secger.
7.2: Tornalanacak pargay1 tezgaha baglar.

7.3: Islenecek yere uygun kesici takimi belirler.

7.4: Tornalama ic¢in talimat veya teknik resimle verilen referans noktasinin is pargasi tlizerindeki
uygunlugunu 6lcerek kontrol eder.

7.5: Tornalanan is parcasinin dl¢iisiiniin ve yiizey kalitesinin tolerans kriterlerine uygunlugunu hassasiyet
durumuna gore 6lgme ve kontrol aletlerini belirler

7.6: Is parcasim1 6lgme ve kontrol aletleri ile kontrol eder.

Ogrenme Ciktis1 8: Talas kaldirma islemlerinde uygunlugu ve siirekliligi saglar.

Basarim Olgiitleri
8.1: Islemde kullanilacak kesiciye, malzemenin cinsine ve teknik dokiimanlara gore tezgah devir sayisini
belirler.
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8.2: Islemde kullanilacak kesiciye, malzemenin cinsine ve teknik dokiimanlara goére ilerleme hizini
belirler.

8.3: Imalat resminde veya talimatla belirtilen 6l¢iileri dikkate alarak malzemenin 6zelligine, talas kaldirma
islemine, kullanilacak kesiciye ve teknik dokiimanlara gére talas miktarini belirler.

8.4: Islemin ozelligine, kullanilacak kesiciye ve teknik dokiimanlara gore kesme/sogutma sivisi tiirtini
belirler

8.5: Kesme/sogutma sivisini talas kaldirma islemi siiresince kullanir.

8.6: Gerekli giivenlik kurallarin1 ve teknik dokiimanlarda belirtilen yontem ve teknikleri uygulamak
suretiyle i sonlandirilana kadar talas kaldirma islemini kontrollii olarak siirdiiriir.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

(T1) 4 secenekli ¢coktan segmeli test sinavi yapilacaktir.

Her biri esit puanda en az 15 adet soru sorulacaktir. Her soruya 2 dakika cevaplama siiresi verilir.
Teorik sinav yeterlilik biriminde belirtilen tiim basarim 6lgiitlerini kapsamalidir.
Sorularin/cevaplarin toplam degeri 100 (Yiiz) puandir.

Adayin basaril1 sayilabilmesi i¢in en az 70 (Yetmis) puan almasi gerekir

8 b) Performansa Dayah Sinav

(P1) Basarim 6lgiitleri performans siaviyla 6l¢iiliip degerlendirilecektir.

Sinav sahada/gercek ortamda yapilir.

Adaym basarim Olciitlerindeki yeterliliklerini 6lgme, degerlendirme ve kayit altina alma islemi
Degerlendirme Tablosu / Kontrol Listesi tizerinden yapilir. Performans sinavi, hazirlanan kontrol listesine
uygun olarak, kontrol listesinde belirlenen ihtiyaclar1 karsilayacak sekilde bir zaman diliminde
yapilmalidir.

Adaym, performans sinavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin tamamindan basarili performans
gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari %80 basar1 gostermesi gerekir.

8 ¢) Oleme ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

(T1) ve (P1) smavlart ayr1 ayr1 degerlendirilir. Sinav sonuglarinin gegerlik siiresi sinav tarihinden itibaren
2 (Iki) yildir. Yeterlilik birimindeki (T1)'den ve/veya (P1)'den basarisiz olan aday bu siire igerisinde
basarisiz oldugu (T1)'den ve/veya (P1)'den yeniden sinava girme hakkina sahiptir.

9 YETERLILIK BiRiMiNi GELiSTIREN ANKARA SANAYi ODASI 2. VE 3.
KURUM/KURULUS(LAR) ORGANIZE SANAYI BOLGESI
YETERLILIK BiRIMINI DOGRULAYAN « o

O e ORI OMITEST MYK METAL SEKTOR KOMITESI

11 | MYK YONETIM KURULU ONAY TARIHI ve 15.11.2012 — 2012/ 84
SAYISI

EKLER

EK [B1]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

Agc1 ve derece hesaplama bilgisi

Delik delme bilgisi

Frezeleme bilgisi ve becerisi

Kesici takim bilgisi

Kilavuz ¢ekme bilgisi ve becerisi

Rayba ¢ekme bilgisi ve becerisi

Tezgah eksenleri (x,y,z) bilgisi

Tornalama bilgisi ve becerisi

Vida profili, dis derinligi ve adim (hatve) bilgisi
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12UY0103-4/B2 CNC BORVERK TEZGAHLARINDA iIMALAT iSLEMLERI
YETERLILIK BiRiMi

1 | YETERLILIiK BiRiMi ADI | CNC BORVERK TEZGAHLARINDA IMALAT ISLEMLERI
2 | REFERANS KODU 12UY0103-4/B2
3 | SEVIYE 4
4 | KREDi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 15/11/2012
B)REVIZYON NO/TADIL | Rev. No: 00
5 | NO Tadil No: 01
C)REVIZYON/TADIL , . ]
T 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570
6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0215-4 BORVERKCI (SEVIYE 4) ULUSAL MESLEK STANDARDI

7 | OGRENME CIKTILARI

Osrenme Ciktis1 1: Tezgahi calistirir ve CNC programh kumanda panosunu kullanarak vonetir.

Basarim Olciitleri

1.1: Tezgahin (x,y,z) eksenlerini tanimlar.

1.2: Ac1 ve derece hesaplamalarini yapar.

1.3: A¢1 veya derece degerlerini standart/hazir tablodan okur.

1.4: Ac1 veya derece degerlerinin hesaplamalarini yaparak dogrulugunu kontrol eder.

1.5. Matematiksel fonksiyonlarin standart degerlerini tablodan okuyarak denklik degerlerini karsilastirir.
1.6: Sayisal (Dijital) gosterge degerleri ile is pargasi Olgiilerinin art1 (+) ve eksi (-) eksen tlizerindeki
konumunu karsilastirir.

1.7: Koordinatlarin derece/dakika cinsinden degerlerini ayarlayarak dogrulugunu denetler.

1.8: Kullanma kilavuzuna, talimata ve prosediire gore tezgahi ¢alistirir.

1.9: Kumanda panosundan kesiciyi ve tablay: referans noktasina hareket ettirir.

1.10: Tablo eksenini sayisal (Dijital) gostergede sabitler.

1.11: Kumanda panosundan bara mili doniis yoniinii ayarlar.

1.12: Is emrinde belirtilen islem tipi ve dzelligine gore talas kaldirma islemini gerceklestirir.

1.13: Bara milini kumanda panosundan bosa alarak kesici takimlar1 ¢ikartir.

Osrenme Ciktis1 2: CNC programlama kodlarim kullanarak delik deler.

Basarim Olciitleri

2.1: Talimatla veya resimle verilen Olglilere gore delik eksenlerini sayisal (Dijital) gostergeden ayarlar.
2.2: Punta matkabu ile delik koordinatlarina kilavuz (6n delik) deligi agar.

2.3: Yapmis oldugu ayarlamalarin dogrulugunu ve imalar resmine uygunlugunu son kez kontrol eder.

2.4: Kesici takimi is pargasi lizerine kontrollii bir bi¢imde indirerek delmeyi baslatir.

2.5: Delme derinliginde gerekli seviyeye yaklastiginda ilerleme hizimi diisiirerek is pargasi ve tezgah
tablasi iizerinde hasar olugsmasini onler.

2.6: Delme islemi bittiginde kesici ucu kumanda ile is parcasi lizerinden kaldirarak tezgahi durdurur.
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Osrenme Ciktis1 3: CNC programlama kodlarini kullanarak havsa acar.

Basarim Olciitleri

3.1: Talimatlarda belirtilen 6zellikleri dikkate alarak, hangi ¢apta ve tiirde kesici kullanilacagini belirler.
3.2: Is pargast iizerinde acilmis olan deliklerin uygunlugunu gesitli 6lcii aletleri kullanarak denetler.

3.3: Is parcasi iizerinde agilmis olan deliklerde ¢apak alma islemi gerekiyorsa uygun ekipman kullanarak
capaklar1 temizler.

3.4: Delige uygun kesici takimini bara miline uygun olarak baglar.

3.5: s parcast iizerinde 6nceden acilmis deliklere yavas ve dikkatli bir bicimde havsa agar.

Osrenme Ciktis1 4: CNC programlama kodlarii kullanarak kilavuz ceker.

Basarim Olgiitleri

4.1: Teknik talimatlarda belirtilen 6zelliklere gore vida standartlarini belirler

4.2: Teknik dokiimanlarda belirtilen ozelliklere uygun baraya takilacak aparati ve kilavuz takimin
tespit eder.

4.3: Kilavuzun baglandig1 aparati bara miline takar.

4.4: Kilavuzu delik eksenine dik olacak sekilde cekmeye baslar.

4.5: Talag birikmesi nedeniyle kilavuz sikisirsa kilavuzu geri ¢cekerek talaglari temizler.

4.6: Vida profili, dis derinligi ve adim (hatve) ile ilgili tanimlamalar1 yapar.

Osrenme Ciktis1 5: CNC programlama kodlarini kullanarak ravba ceker.

Basarim Olgiitleri

5.1: Rayba ¢ekilecek delik Ol¢iisiine gore standartlarda belirtilen uygun 6zellikteki raybay1 belirler.
5.2: Rayba ¢ekilen deligin ¢ap 6l¢iisiiniin tolerans oOlciitlerine uygunlugunu kontrol eder.

5.3: Raybanin baglandig aparati bara miline takar.

5.4: Delik eksenine dik olacak sekilde rayba ¢ekmeyi baglatir.

Osrenme Ciktis1 6: CNC programlama kodlarimi kullanarak frezeleme yapar.

Basarim Olgiitleri

6.1: Is pargasinin malzemesine, yapilacak frezeleme islemine ve teknik dokiimanlarda belirtilen
ozelliklere gore kesici takimi belirleyerek tezgaha baglar.

6.2: Teknik talimatlarda, imalat resminde verilen referans noktasinin is pargasi tizerindeki uygunlugunu
Olgerek kontrol eder.

6.3: Frezelenen is parcasi Olgiisiiniin ve yiizey kalitesinin tolerans kriterlerine uygunlugunu hassasiyet
durumuna gore belirledigi 6l¢cme ve kontrol aletleri ile denetler.

Osrenme Ciktis1 7: CNC programlama kodlarini kullanarak tornalama yapar.

Basarim Olciitleri

7.1: Tornalama i¢in malzemenin 6zelligine ve teknik dokiimanlara gore uygun baglama aparatlarini seger.
7.2: Tornalanacak parcay1 tezgaha baglar.

7.3: Islenecek yere uygun kesici takimi belirler.

7.4: Tornalama i¢in talimat veya teknik resimle verilen referans noktasinin is parcast ilizerindeki
uygunlugunu Slgerek kontrol eder.

7.5: Tornalanan is par¢asinin Sl¢iisiiniin ve ylizey kalitesinin tolerans kriterlerine uygunlugunu hassasiyet
durumuna gore 6lgcme ve kontrol aletlerini belirler
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7.6: Is parcasim 6lgme ve kontrol aletleri ile kontrol eder.

Osrenme Ciktis1 8: Talas kaldirma islemlerinde uygunlugu ve siireklilii saglar.

Basarim Olciitleri

8.1: Islemde kullanilacak kesiciye, malzemenin cinsine ve teknik dokiimanlara gore tezgah devir sayisini
belirler.

8.2: Islemde kullanmlacak kesiciye, malzemenin cinsine ve teknik dokiimanlara gore ilerleme hizini
belirler.

8.3: Imalat resminde veya talimatla belirtilen &lgiileri dikkate alarak malzemenin &zelligine, talas
kaldirma islemine, kullanilacak kesiciye ve teknik dokiimanlara gore talas miktarini belirler.

8.4: Islemin ozelligine, kullanilacak kesiciye ve teknik dokiimanlara gére kesme/sogutma sivisi tiiriinii
belirler

8.5: Kesme/sogutma sivisini talag kaldirma islemi siiresince kullanir.

8.6: Gerekli gilivenlik kurallarin1 ve teknik dokiimanlarda belirtilen yontem ve teknikleri uygulamak
suretiyle is sonlandirilana kadar talas kaldirma islemini kontrollii olarak siirdiiriir.

8 | OLCME VE DEGERLENDIiRME

8 a) Teorik Sinav

(T1) 4 secenekli ¢coktan segmeli test sinavi yapilacaktir.

Her biri esit puanda en az 15 adet soru sorulacaktir. Her soruya 2 dakika cevaplama siiresi verilir.
Teorik sinav yeterlilik biriminde belirtilen tiim basarim 6lgiitlerini kapsamalidir.
Sorularin/cevaplarin toplam degeri 100 (Yiiz) puandir.

Adayin bagaril sayilabilmesi i¢in en az 70 (Yetmis) puan almasi gerekir.

8 b) Performansa Dayal Sinav

(P1) Bagarim olg¢iitleri performans sinaviyla dl¢tiliip degerlendirilecektir.

Sinav sahada/gercek ortamda yapilir.

Adayin basarim Olglitlerindeki yeterliliklerini 6lgme, degerlendirme ve kayit altina alma islemi
Degerlendirme Tablosu / Kontrol Listesi lizerinden yapilir. Performans sinavi, hazirlanan kontrol listesine
uygun olarak, kontrol listesinde belirlenen ihtiyaclar1 karsilayacak sekilde bir zaman diliminde
yapilmalidir.

Adayin, performans smavindan bagar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin tamamindan basarili performans
gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari %80 basar1 gostermesi gerekir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

(T1) ve (P1) smavlar1 ayr1 ayr1 degerlendirilir. Sinav sonuglarinin gecerlik siiresi sinav tarihinden itibaren
2 (Iki) yildir. Yeterlilik birimindeki (T1)'den ve/veya (P1)'den basarisiz olan aday bu siire igerisinde
basarisiz oldugu (T1)'den ve/veya (P1)'den yeniden sinava girme hakkina sahiptir.

9 YETERLILIK BiRiMiNi GELIiSTIREN ANKARA SANAYI ODASI 2. VE 3.
KURUM/KURULUS(LAR) ORGANIZE SANAYI BOLGESI
YETERLILIiK BiRIMINIi DOGRULAYAN « -

e e MYK METAL SEKTOR KOMITESI

1 gg(lTSSIZONETIM KURULU ONAY TARIHi ve | 15000 501084
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EKLER
EK [B2]-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

Ag1 ve derece hesaplama bilgisi

Delik delme bilgisi

Frezeleme bilgisi ve becerisi

Kesici takim bilgisi

Kilavuz ¢ekme bilgisi ve becerisi

Rayba cekme bilgisi ve becerisi

Tezgah eksenleri (x,y,z) bilgisi

Tornalama bilgisi ve becerisi

Vida profili, dis derinligi ve adim (hatve) bilgisi
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YETERLILIK EKLERIi
EK 1: Yeterlilik Birimleri

12UY0103-4/A1 IS SAGLIGI VE GUVENLIGI ILE CEVRE GUVENLIGI

12UY0103-4/A2 KALITE YONETIMI

12UY0103-4/A3 HAZIRLIK iSLEMLERI

12UY0103-4/A4 IMALAT SONU ISLEMLERI VE RAPORLAMA

12UY0103-4/B1 MEKANIK/UNIVERSAL BORVERK TEZGAHLARINDA IMALAT iSLEMLERI
12UY0103-4/B2 CNC BORVERK TEZGAHLARINDA IMALAT ISLEMLERI

EK2: Terimler, Simgeler ve Kisaltmalar

BARA MILI: Borverk tezgahinda tarama, matkap, parmak freze v.b. kesici takimlarin takilmasinda
kullanilan ana mil.

BORVERK TEZGAHI: Freze ve torna tezgahlarma baglanamayan sekilsiz ya da iri parcalari
islemek i¢in kullanilan metal isleme tezgahi.

CNC: Bilgisayarli Sayisal Kontrol.

CEVRE KORUMA: Calismalarda ¢evreye zarar vermeyen malzemeleri veya siiregleri kullanma veya
zararh atiklarin uygun sekilde bertaraf edilmesi.

HAVSA ACMAK: Delik delme isleminde olusan c¢apaklari temizlemek, vida agilacak deliklerde
kilavuzun uygun eksende merkezlenmesini saglamak, percin ve vida gibi baglanti elemanlarinin bag
kisimlarinin oturacagi yuvalari agmak i¢in dnceden delinmis deliklere, konik veya silindirik yuvalar
agma islemi.

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

ILERLEME HIZI: Talash iiretimde malzemesi, iiretim kalitesi, kesme agilar1 vb. 6zelliklerine gore
kesme hizi kapasitesine sahip bir kesicinin, kesme isleminde sahip oldugu &zelliklerin gerektirdigi
ilerlemeyi belirlemek veya ifade etmek lizere; dairesel hareket ederek is pargasi lizerinde ilerleyen bir
kesicinin kendi ekseni etrafinda bir tam devir yaptiginda milimetre cinsinden aldig1 yol (dev/dak) /
Kesicinin ig pargasi iizerinde bir dakikalik slirede mm cinsinden aldig1 yol. (mm/dak),

ISG: Is Saghg1 ve Giivenligi.

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

KATER: Kesici takim uglarinin takim tezgahina baglanmasinda kullanilan gereg.

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

KESME HIZI: Talagl iiretimde bir kesicinin kesme kapasitesini / performansini ifade etmek tizere ;
kesicinin is parcasi {lizerinde bir dakikada metre cinsinden aldig1 yol / Kesici takimin is parcasi
iizerinden bir dakikada kaldirdig: talagin metre cinsinden uzunluk. (metre/dakika)
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KESME SIVISI: Talasl imalat islemlerinde is parcasi ve kesici takimlar arasinda siirtiinmeden dolay1
olusan yliksek sicakligin makul degerlerde tutulmasi i¢in kullanilan sivi.

KILAVUZ CEKME (DiS ACMA): Is parcas: iizerindeki 6nceden agilmus deliklerde, vida ve
crvatalarin ihtiyag duyduklari dislerin olusturulmasi islemi.

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

KOMPARATOR: Is parcalarinin dlgiilerinin toleranslara uygunlugunu, belirli bir temel 6l¢ii degerine
gore belirlemeye yarayan, analog ve sayisal (Dijital) tiirleri olan karsilagtirmali 6lgiim diizenegi.

MANDREN: Borverk tezgahinda bara miline kesici takimlarmin takildigi, kuvvetli sikma igin
kullanilan takim veya aparat.

MARKALAMA: Teknik ¢izimlerde belirlenmis olan kesme, delme, birlestirme v.b islemlerin
yerlerinin is pargasi lizerine isaretlenmesi islemi.

MASTAR: Islenen parcanm 6lgiilerinin uygun olup olmadigmi karsilastirma yoluyla belirlemeye
yarayan 0l¢ii aleti.

PAFTA CEKME: Silindirik parcalarin dis kismina vida disi olusturma islemi.
PASIMETRE: Seri 6l¢iim icin kullamilan, gegerlik-gegmezlik ilkesine dayali hassas 6l¢iim aleti.
PASOQO: Talagh iiretimde her bir islem gecisinde is parcasindan alinan talasin kalinlig1 veya miktari.

RAYBALAMA: s parcasi iizerindeki 6nceden agilmus deliklerin, iyilestirilmesi ve hassas yiizey elde
edilmesi islemi.

RISK: Tehlikeli bir olayn meydana gelme olasilig1 ile sonuglarmin bilesimi.
SAPMA: Olgiim sonucu ile ger¢ek deger arasindaki fark.

TALAS KALDIRMA: Cesitli tezgdh veya makineler kullanarak ya da kesici, delici, asindirici
takimlar ile is pargasi iizerinden talas alma.

YARI URUN: Belirli imalat asamalarindan gegmis ancak iizerinde yapilmasi gereken islemler heniiz
tamamlanmamuis iiriin.

EK3: Meslekte Yatay ve Dikey ilerleme Yollari

EK 4: Degerlendirici Olgiitleri

1. Makine alaninda lisans egitimini tamamlay1p en az 3 y1l siireyle yiliksek dgretim kurumlarinda
Ogretim gorevlisi veya 6gretim iiyesi ya da mesleki ve teknik egitim kurumlarinda 6gretmen olarak
calismis olmak.

2. Makine alaninda asgari 6n lisans egitimini almis veya Borverkgi Seviye 4 Mesleki Yeterlilik
Belgesi sahibi ve en az 3 yil siireyle Borverk tezgahlarinda ¢alismis olmak.

Sartlarindan birine sahip olmalidir.

Simav komisyonu biri 1. Maddeden digeri 2. Maddeden olmak tizere iki kisiden olusur.

Ayrica degerlendiricinin yukaridaki vasiflara ilaveten 6l¢me degerlendirme konusunda egitim almus,
Ulusal Yeterlilikler ve Standartlar hakkinda bilgili olmas1 gerekir.
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