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12UY0082-5 CNC Programcisi Yayin Tarih: 27.06.2019 Rev. No:01

ONSOZ

CNC Programcist (Seviye 5) Ulusal Yeterliligi 19/10/2015 tarihli ve 29507 sayili Resmi
Gazete’de yayimlanan Ulusal Meslek Standartlarinin ve Ulusal Yeterliliklerin Hazirlanmasi
Hakkinda Yonetmelik ve 27/11/2007 tarihli ve 25713 sayili Resmi Gazete’de yayimlanan
Mesleki Yeterlilik Kurumu Sektér Komitelerinin Kurulus, Gorev, Calisma Usul ve Esaslari
Hakkinda Yonetmelik hiikiimlerine géore MYK’nin gorevlendirdigi Ankara Sanayi Odasi
tarafindan hazirlanmig, sektordeki ilgili kurum ve kuruluslarin goriisleri alinarak
degerlendirilmis ve Makine Sektér Komitesi tarafindan incelendikten sonra MYK Yonetim
Kurulunca onaylanmuistir.

CNC Programcist (Seviye 5) Ulusal Yeterliligi 27.06.2019 tarih ve 2019-83 sayili MYK
Yonetim Kurulu karari ile revize edilmistir.

CNC Programcisi (Seviye 5) Ulusal Yeterliligi Baskanlik Makami’nin 10.06.2020 tarih ve
1570 sayili karart ile tadil edilmistir.

Mesleki Yeterlilik Kurumu
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12UY0082-5 CNC Programcisi Yayin Tarih: 27.06.2019 Rev. No:01

GIRIS
Ulusal yeterliligin hazirlanmasinda, sektér komitelerinde incelenmesinde ve MYK Yonetim

Kurulu tarafindan onaylanarak yiiriirliige konulmasinda temel Oolgiitler Ulusal Meslek
Standartlarinin ve Ulusal Yeterliliklerin Hazirlanmasi1 Hakkinda Y 6netmelikte belirlenmistir.

Ulusal yeterlilikler i¢in temel dlgiitler asagidaki sekilde tanimlanmaistir:

a) Ulusal yeterlilikler, ulusal meslek standartlar1 veya uluslararasi standartlara dayali
olarak olusturulur.

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

c) Ulusal yeterlilikler, mesleki alana iliskin is sagligr ve gilivenligi, ¢cevre ve kalite ile
ilgili hususlar1 kapsar.

d) Ulusal yeterlilikler kullanicilar tarafindan anlasilacak sekilde yazilir.

e) Ulusal vyeterlilikler hayat boyu Ogrenme ilkesi c¢ergevesinde bireyin kendini
geligtirmesini ve meslekte ilerlemesini tesvik eder.

f) Ulusal yeterlilikler agik veya gizli hi¢bir ayrimeilik unsuru igermez.

g) Ulusal yeterlilikler, bireyin bilgi, beceri ve yetkinliginin kalite giivencesi dahilinde
Olgiilmesini temin eden unsurlari igerir.
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12UY0082-5 CNC Programcisi Yayin Tarihi: 27.06.2019 Rev. No:01

12UY0082-5 CNC PROGRAMCISI ULUSAL YETERLILIiGi

1 | YETERLILiGIN ADI CNC Programcisi

2 | REFERANS KODU 12UY0082-5

3 | SEVIYE 5
ULUSLARARASI ,

& SINIFLANDIRMADAKI YERI ISCO 08: 3115

5 | TUR -

6 | KREDi DEGERI -

A)YAYIN TARIHI 26.09.2012

Rev. No: 01

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

01 No’lu Revizyon 27.06.2019- 2019/83

LA DN L L TEL 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

CNC Programcisi (Seviye 4), mesleginin egitim almis
ve nitelik kazandirilmis kisiler tarafindan yiiriitilmesi
ve calismalarda kalitenin artirilmasi igin;

*Adaylarin sahip olmasi gereken nitelikleri, bilgi,
beceri ve yetkinlikleri tanimlamak,

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

*Egitim  sistemine, smav  ve  belgelendirme

kuruluslarina referans ve kaynak olusturmak amaciyla

hazirlanmstir.

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

12UMS0216-5 CNC Programcisi (Seviye 4) Ulusal Meslek Standardi
12UMS0216-5 CNC Programcisi (Seviye 5) Ulusal Meslek Standard:

10 | YETERLILIK SINAVINA GiRiS SART(LAR)I

11 | YETERLILIGIN YAPISI

11-a) Zorunlu Birimler

12UY0082-5/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre ve Kalite
12UY0082-5/A2 CNC Tezgahlarini Programlama ve Uretim

11-b) Se¢meli Birimler

11-c) Birimlerin Gruplandirilma Alternatifleri ve flave Ogrenme Ciktilari

Adaymn yeterlilik belgesi alabilmesi i¢in zorunlu yeterlilik birimlerin tamamindan basarili olmasi
gerekmektedir.

12 | OLCME VE DEGERLENDIRME

CNC programcisi (Seviye 5), Mesleki Yeterlilik Belgesini elde etmek isteyen adaylar birimlerde
tanimlanan teorik ve performansa dayali sinavlara tabi tutulur. Adaylarin yeterlilik belgesini alabilmeleri
icin teorik ve performansa dayali sinavlarin ikisinden de basarili olmalar1 sart1 vardir.

Yeterlilik birimlerindeki teorik ve performansa dayali sinavlari her bir birim i¢in ayr1 ayr yapilabilecegi
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gibi birlikte de yapilabilir. Ancak her birimin degerlendirmesi bagimsiz yapilmalidir.

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

13 | BELGE GECERLILIK SURESI Yeterlilik belgesinin gegerlilik stiresi 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
BELGE YENILEMEDE az iki yil veya son alti ay boyunca ilgili alanda
15 | UYGULANACAK OLCME- calistigin1 gosteren kayitlart (hizmet dokiimii, referans
DEGERLENDIRME YONTEMI yazisi/mektubu, sozlesme, fatura, portfolyo, vb.)
sunmak,

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

YETERLILiGi GELISTIREN .

16 KURULUS(LAR) Ankara Sanayi Odas1 (ASO)
YETERLILIGi DOGRULAYAN . . L.

17 SEKTOR KOMITESI MY K Makine Sektor Komitesi

18 MYK YONETIM KURULU ONAY 26.09.2012 — 2012/69
TARIHI VE SAYISI i1k Revizyon: 27.06.2019-2019/83
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12UY0082-5/A1 Is Saghig1 ve Giivenligi, Cevre ve Kalite Yayin Tarihi: 27.06.2019 Rev. No:01

12UY0082-5/A1 iS SAGLIGI VE GUVENLIGI, CEVRE VE KALITE YETERLILIiK BiRiMi

1 | YETERLILIK BIRIMI ADI | s Saghg ve Giivenligi, Cevre ve Kalite
2 | REFERANS KODU 12UY0082-5/A1
3 | SEVIYE 5
4 | KREDIi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 26.09.2012
B)REVIZYON NO/TADIL Rev. No: 01
S5 [NO Tadil No: 01
C)REVIZYON/TADIL 01 No’lu Revizyon 27.06.2019- 2019/83
TARIHI 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0216-5 CNC Programcist Ulusal Meslek Standardi

7 | OGRENME CIKTILARI

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

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

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

1.3: Tehlike durumunda uygulayacagi acil durum prosediirlerini agiklar.

1.4: Cevre koruma onlemlerini agiklar.

Ogrenme Ciktis1 2: is siirecleri ve calisma ortamn icin Kkalite gerekliliklerini aciklar.
Basarim Olgiitleri:

2.1: Kalite saglamadaki tekniklerini agiklar.

2.2: Calisma sirasinda saptanan hata ve arizalari siralar.

2.3: Islemlerin gerceklestirilmesinde astlarmi nasil yonlendirecegini agiklar.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

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

8 b) Performansa Dayah Sinav

8 ¢) Oleme ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Adayin s6z konusu birimden basarili sayilmasi i¢in T1 smavindan basarili olmasi gerekir. Yeterlilik
biriminin gecerlilik siiresi birimin basarildig tarihten itibaren 2 yildir.

YETERLILIK BiRiMiNi GELIiSTIREN .

9 KURUM/KURULUS(LAR) Ankara Sanayi Odasi (ASO)
YETERLILIK BiRIMINI DOGRULAYAN . ) o

10 SEKTOR KOMITESI MYK Makine Sektor Komitesi

1 MYK YONETIM KURULU ONAY TARIHI ve | 26.09.2012 — 2012/69
SAYISI ik Revizyon: 27.06.2019-2019/83
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12UY0082-5/A1 Is Saghig1 ve Giivenligi, Cevre ve Kalite Yayin Tarihi: 27.06.2019 Rev. No:01

YETERLILIK BIiRIMI EKLERI
EK Al-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

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

Egitim Icerigi:

1. Is saghig ve giivenligi ile gevre
1.1. Is saghg1 ve giivenligi ile ilgili yasal mevzuat
1.2. Tehlike ve riskler ile bunlara iligkin uygulanacak onlemler
1.3. Acil durumlar ve acil durumlarda yapilacak islemler
1.4. Alarm ve tehlike isaretleri
1.5. Yangin ve yangindan korunma
1.6. Cevre koruma énlemleri
1.7. Cevre ve cevre kirliligi
1.8. Geri doniisiimlii atiklar ve atiklara yonelik uygulanacak dnlemler
1.9. Tehlikeli atik
1.10. Uretimden kaynaklanan cevresel riskler

2. Kalite gereklilikleri
2.1. Islem dokiimantasyonu
2.2. Kalite yonetim sistemleri gereklilikleri
2.3. Kayit tutma
2.4. Islemler sirasinda ortaya cikabilecek hata ve arizlar ile hata ve arizalarin saptama
yontemleri

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

a) BILGILER
UMS Yeterlilik Deserlendirme
No Bilgi ifadesi flgili Birimi g el
Boliim |Basarim Olgiitii
BG.1 |is saglig1 ve giivenligi konusundaki kurallar1 siralar All 1.1 T1
BG.2 |Yapilan ise uygun kisisel koruyucu donanimlari siralar. ﬁié 1% T1
BG3 Calisma yerinin ve ekipmanlarin diizenli tutulmasi Al4 11 T
" |konusundaki kurallar1 siralar. o '
BG.4 Is saghgi ve giivenligi koruma ve miidahale araglarini Al4 1.1 T1
' siralar. o 1.2
Is saghigi ve giivenligi koruma ve miidahale araglarinin 11
BG.S kullanim 6zelliklerini listeler. Al4 1.2 T
BG6 Yapilan ¢alismaya uygun uyar1 isaret ve levhalarm AL5 19 T1
' siralar. o '
BG.7 |Gergeklestirdigi is ile ilgili tehlike ve riskleri listeler. | A.2.1 1% T1
BGS Risk faktorlerinin azaltilmasma yonelik alinacak| A.7.1 11 T1
" |Onlemleri listeler. A22 1.2
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UMS Yeterlilik Deserlendirme
No Bilgi ifadesi flgili Birimi & rael
Boliim (Basarim Olgiitii
BG.9 |Tehlike olusturabilecek durumlar siralar. A3l 1.3 T1
BG.10 Anl.n.da gldgrllemeyecek ti.jrd.e'n tehlikeli durumlarla A16 13 T1
iletisime gecilmesi gereken ilgili kurumlari eslestirir.
BG.11 |Acil durumlarda ¢ikis veya kagis prosediirlerini siralar. | A.1.5 1.3 T1
BG.12 Gergeklestirilen islemler ile ilgili c¢evresel etkileri A21 14 T1
siralar.
BG.13 |Doéniistiiriilebilen malzemeleri siralar. A24 14 T1
BG 14 Dénﬁstﬁrﬁlebllen malzemelerin ayirim ve siniflamasim| A.2.4 14 T
listeler. A.2.5
BG.15 |Tehlikeli ve zararl atiklar1 siralar. A23 1.4 T1
BG.16 Tehlikeli ve zararh at.lklarln, diger malzemelerden A23 14 T1
ayristirtlmasi esaslarini listeler.
BG.17 Yanlcl_ ve pa_rla_lylcl malzemelerin giivenli depolamal A21 14 T1
gerekliliklerini listeler.
BG.18 Dokiilme ve s121nt11arq karst kullanilacak uygun A22 14 T1
donanim, malzeme ve ekipmani siralar.
BG.19 Isletme kaynaklarlm.tasarruﬂu ve verimli bir sekilde B.3.2 14 T1
kullanim1 esaslarini listeler.
BG.20 Kullan(.hgl dopaplma iligkin koruyucu ve oOnleyici| A.3.1 21 T1
bakim islemlerini siralar. B.4.1
BG.21 'I_'allmatlarda yer alan Kkalite sistemi gerekliliklerinil A.3.1 51 T1
listeler. B.1.3
A3l
BG.22 |Uygulamada izin verilen tolerans ve sapmalari siralar. | B.1.3 2.1 T1
C.1.2
BG.23 Caligma sirasinda ortaya cikabilecek hata ve arizalari A31 29 T1
siralar.
BG .24 Is}emleqn Wge.rgeklestlrllmesmde astlarmi nasil| 1.3.1 23 T
yonlendirecegini agiklar. 1.3.2
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12UY0082-5/A2 CNC Tezgahlarinda Programlama ve Yayin Tarihi:27.06.2019 Rev. No:01
Uretim

12UY0082-5/A2 CNC TEZGAHLARINI PROGRAMLAMA VE URETIM YETERLILIK

BiRiMIi
1 | YETERLILIK BiRIMI ADI | CNC Tezgahlarmi Programlama ve Uretim
2 | REFERANS KODU 12UY0082-5/A2
3 | SEVIYE 5
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 26.09.2012
B)REVIZYON NO/TADIL Rev. No: 01
5 INO Tadil No: 01
C)REVIZYON/TADIL 01 No’lu Revizyon 27.06.2019- 2019/83
TARIHI 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0216-5 CNC Programcisi (Seviye 5) Ulusal Meslek Standard:

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: is 6ncesi hazirlik yapar.

Basarim Olciitleri:

1.1. Olgme ve kontrol aletlerini kontrol eder.

1.2. Kullanilacak alet, arag, gere¢ ve malzemeleri hazirlar.
1.3. CNC Tezgahlarinda gerekli ayarlar1 yapar.

Ogrenme Ciktis1 2: Bilgisayar destekli tasarim ve imalat (CAD/CAM) programi kullanir.
Basarim Olgiitleri:

2.1. Programi yapilacak is parc¢asinin kati modelini olusturur.

2.2. Programi yapilacak is parcasinin CAM programi ile takim yolunu olusturur.

Ogrenme Ciktisi 3: Tezgihi programlar.

Basarim Olgiitleri:

3.1. CNC Programini yapma yontemine karar verir.

3.2. CNC programlamay1 yapar.

3.3. Ug boyutlu (x, y, z, a, b, ¢) koordinat sistemlerine uygun program yapar.
3.4. CNC programini kontrol eder.

Ogrenme Ciktis1 4: CNC programini tezgihta calistirir,
Basarim Olgiitleri:

4.1. Programi otomatik calisir duruma getirerek kontrollii ¢alistirir.
4.2. Tezgahi seri iiretime hazirlar.

4.3. Tezgahi kapatir.

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

5.1: Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarini uygular.

5.2: Gergeklestirdigi islerde ¢cevre koruma onlemlerini uygular.

5.3: Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

Coktan secmeli sinav: A2 birimine yonelik teorik sinav Ek A2-2°de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine
gore gergeklestirilir. Teorik sinavda adaylara 4 segenekli ¢coktan segmeli ve her biri esit puan degerinde
en az 20 soruluk yazili sinav uygulanmalidir. Sinavda yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan
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12UY0082-5/A2 CNC Tezgahlarinda Programlama ve Yayin Tarihi:27.06.2019 Rev. No:01
Uretim

indirimi yapilmaz, adaylara her soru i¢in 1,5 dakika zaman verilir.
Teorik sinavda sorulardan en az % 60 puan alan aday basarili sayilir.
Sinav sorulari, bu birimde teorik sinav ile dl¢iilmesi 6ngoriilen tiim bilgi ifadelerini (Ek A2-2) dlgmelidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

P1: A2 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek A2-2’de yer alan “Beceri ve Yetkinlikler” kontrol
listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu
kritik adimlar belirlenir. Adaym, performans sinavindan basar1 saglamasi ic¢in kritik adimlarin
tamamindan basarili performans gostermek kosuluyla sinavin genelinden asgari % 80 basar1 gdstermesi
gerekir. Performansa dayali sinavin siiresi ger¢ek uygulama sartlarindaki siireye karsilik gelmelidir.
Performansa dayali smmav gercek veya gergegine uygun olarak diizenlenmis calisma ortaminda
gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek A2-2) tamami performansa dayali smav ile
Ol¢iilmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

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

Adaym kendi ve/veya diger kisilerin can gilivenligini tehlikeye sokacak ya da tezgaha zarar verecek bir
davranig gostermesi halinde sinava son verilir.

YETERLILIK BIRIMINI GELISTIREN .

9 KURUM/KURULUS(LAR) Ankara Sanayi Odas1 (ASO)
YETERLILIK BIRIMINIi DOGRULAYAN . . o

10 SEKTOR KOMITESI MY K Makine Sektor Komitesi

1 MYK YONETIM KURULU ONAY TARIHI ve | 26.09.2012 — 2012/69
SAYISI 1 No’lu Revizyon: 27.06.2019-2019/83

YETERLILIK BiRIMI EKLERI
EK A2-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmast i¢in Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler

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

Egitim Icerigi:

1. Is 6ncesi hazirlik islemleri
1.1. Olgme ve kontrol aletlerini segme Ve Kullanima uygunluk durumlarinin kontrolleri
1.2 Olgme ve kontrol aletlerinin kullanimi
1.3. Isleme uygun arag, gereg,ekipman ve malzemeyi belirleme ve hazirlama islemleri
1.4 Arag, gereg, ekipman ve malzemenin kullanimi
1.5. CNC Tezgahlar1 ve CNC Tezgahlarinda gerekli ayar islemleri
1.6 CNC Tezgahlarmin kullanimi

2. Bilgisayar destekli tasarim ve imalat (CAD/CAM)
2.1. Kati modelleme olusturma islemleri
2.2 Takim yolu olusturma iglemleri

3. Tezgah programlama islemleri
3.1. CNC Programi1 yapma yontemleri
3.2. CNC programlama iglemleri

3.3. Ug boyutlu (x, y, z, a, b, ¢) koordinat sistemlerine uygun programlama islemleri
3.4. CNC programi kontrol iglemleri

4. CNC programini tezgahta ¢alistirma
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12UY0082-5/A2 CNC Tezgahlarinda Programlama ve Yayin Tarihi:27.06.2019 Rev. No:01
Uretim

4.1. Programu c¢alistirma iglemleri
4.2 Tezgahi seri iiretime hazirlama
4.3. Tezgahi kapatma islemleri
5. 1s Saglig1 ve Giivenligi, Cevre Koruma ve Kalite Gereklilikleri
5.1. ISG talimatlarin is siireclerinde uygulama
5.2. Kisisel koruyucu donanimlar1 kullanma
5.3. Uyar isaret ve levhalarini kullanma gereklilikleri
5.4. Acil durumlar ve acil durumlarda yapilacak islemler
5.5. Calisma ortaminda gevre koruma gereklilikleri
5.6. Caligma ortaminda olusan atiklarla ilgili yapilacak islemler
5.7. Kalite gerekliliklerini uygulama
5.8. Makine, donanim, alet ve araglarin kalite gerekliliklerine gore kullanimi
6. Islemler sirasinda kullanilan dokiimanlar
6.1. Is emri ve is emrine uygun islem sirasinin belirlenmesi
6.2. Imalat resmi ve imalat resmine uygun islem sirasmin belirlenmesi
6.3 CAD verisi ve CAD verisine uygun islem sirasinin belirlenmesi
EK A2-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER
Yeterlilik
UMS L < .
No Bilgi ifadesi flgili Ellalill | D2 BTG
Boliim | DAsarim Gl
Olgiitii
BG.1 |Is emrini veya imalat resmini agiklar. C.l1 11 T1
BG.2 CNC teggéhlv ve diger iiniteleri ¢alismaya nasil hazir] D.1.1 13 T1
hale getirecegini agiklar. D.1.2
B.3.1
B.3.2
. C.l2 1.2
BG.3 [Kullanilacak arag, gerec ve aletleri aciklar. c31 13 T1
D4.1
D.4.2
- .. D.3.4
BG.4 |Olgme ve kontrol aletlerinin kullanimin1 agiklar. D44 11 T1
BG.5 |Takim tutucu ve baglama yontemlerini agiklar. gg% 1.2 T1
c.21
BG.6 [Kesici takim 6zelliklerini agiklar. C.2.2 1.2 T1
C.25
D.2.3
BG.7 |Is par¢asim tezgiha baglanma yontemlerini aciklar. D.4.2 1.3 T1
D.4.3
BGS Yapilacak isle ilgili bilgisayar destekli tasarim-imalat] G.3.1 21 T1
"~ |(CAD-CAM) verisini agiklar. G.3.3 2.2
H.14
BG.9 |imalat resmine uygun kat: model olusturmay1 agiklar.| H.5.2 21 T1
H.5.3
. . G.31
BG.10 |Imalat resmine uygun takim yolu olusturmay1 aciklar. G133 2.2 T1
.. E.1l1
BG.11 |CNC kodlama seklini agiklar. E10 3.1 T1
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Uretim

Yeterlilik
N oo . UMS Birimi Degerlendirme
(o] Bilgi Ifadesi gili
Béliim Bpsanm Araci
" Olciitii
. . . . D.6.4
BG.12 Ug boyutlu (x, y, z, a, b, ¢) koordinat sistemlerine E12 33 T
" Jluygun programlamayi agiklar. G.2' 3 '
BG.13 Kullanic1  koordinat sistemini (par¢a sifirn1) ve| E.3.1 32 T1
7 |calisacag Sl¢ii sistemini (metrik/inch) agiklar. E.3.2 '
Sectigi takimin geometrik ve fiziksel oOzelliklerini| C.2.2
BG.14 aciklar. C.25 3.2 T
Kesiciye ve diger degiskenlere gore devir ve ilerleme
BG.15 hizini nasil hesaplayacagini agiklar. E4.3 3.2 T
Kesici takimin talasa giris ve c¢ikis yontemlerini| G.6.6
BG.16 aciklar. G.6.7 3.2 T
. . E.2.2
BG.17 Parcaya giivenli yaklagma, uzaklagsma ve takim Eo3 39 T1
™" |degistirme noktasini agiklar. o '
G.5.1
BG.18 |Program sonu islemlerini agiklar. Eg; 3.2 T1
BG.19 Sanal ortamda nasil simiilasyon yapacagmi veya| E.8.1 3.3 T1
™7 |tezgahi bosta nasil ¢aligtiracagini aciklar. E.8.2 3.4
Pargay1 islemek igin programi satir satir (Single
BG.20 Block) isleyecek sekilde nasil baslatacagini agiklar. 17 41 T
BG.21 Islenmis parcanin el, gdz ve dl¢ii kontrollerini nasil A3l 492 T1
""" lyapacagini agiklar. e '
BG.22 Seri iiretim yapilacak gerekli programlama G.A2 492 T1
=7 |yontemlerini agiklar. o '
b) BECERI VE YETKINLIKLER
Yeterlilik
N . e . UMS Birimi Degerlendirme
0 Beceri ve Yetkinlik Ifadesi Ilgili s Aract
Boliim (")lg:iitii
Yapilacak isle ilgili is emrini, imalat resmini| B.1.2
*BY.1 |ve/veya CAD verisini inceleyerek imalat yontemine| C.1.1 11 P1
gore is ve islem siralamasini kontrol eder. H.6.2
BY 2 Olgme ve kontrol aletlerinin kalibrasyonlu olup B.22 12 p1
"~ |olmadigini kontrol eder. o '
BY 3 Yapilacak ise ve imalat resmine gore kullanilacak| B.3.1 13 P1
" |ham malzemeyi ve baglama aparatlarini hazirlar. D.4.2 '
“BY 4 Yapilacak ise ve imalat resmine gore kullanilacak| D3.4 13 p1
" |kesicileri ve takim tutucular1 hazirlar. D3.5 '
CNC tezgahi caligir hale (salteri ve diger iiniteleri D11
*BY.5 |agma, sogutma sivisi, yag-hava basinglarini vb. D' 1'2 1.4 P1
kontrol etme) getirir. T
“BY 6 Hazirlanan tutucular tezgiha baglar ve gerekli| C.3.1 14 P1
"~ |ayarlar yapar. C.3.2 '
“BY 7 Gerekli araglar yardimiyla is parcasmi tezgiha| D.4.1 14 p1
" |baglar. D.4.2 '
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Uretim

Yeterlilik
. I Birimi Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi gili g
v Basarim Araci
Boliim o
Olciitii
D.4.3
D.4.4
D.2.1
*BY.8 |Is parcasi sifirimi tanitir. D.7.5 14 P1
G4.1
. ) H.1.1
BY.9 [(Imalat resmine uygun kat1 model olusturur. H14 21 P1
. ) H.1.1
BY.10 |Imalat resmine uygun takim yolu olusturur. H.14 2.2 P1
*BY 11 CNC kodlama seklini (Macro, Diyalog, CAM vb.)| E.5.1 3.1 P1
"=~ |belirleyerek yapacagi programlama sayfasini agar. E5.2 3.2
. . . . D.6.4
*BY 12 Ug boyutlu (x, y, z, a, b, ¢) koordinat sistemlerine E12 33 p1
uygun programlamayi yapar. Go23
Kullanic1 koordinat sistemini ve ¢alisacagi oOl¢i| E.3.1
BY.13 sistemini (metrik/inch) programa belirtir. E3.2 3.2 P1
*BY.14 (Islenecek ham malzeme (stock) dlgiilerini girer. G.3.3 3.2 P1
*BY 15 Sectigi takimin geometrik ve yapisal ozelliklerini| C.4.1 32 p1
" |programa girer. C4.2 '
BY 16 Operasyon sirasina gbre uygun takimi ve ofsetini| F.1.7 32 p1
programda ¢agirir. F.1.9
BY 17 KeS.ICI'}V/.e uygun Qeylr sayis, 1l§:rleme hiz1 ve talag| E.4.3 3.9 p1
derinligi degerlerini programa girer. E.5.3
Takimin is pargasina carpma riskini ortadan
*
BY.18 kaldiracak sekilde takim hareketlerini belirler. D.32 3.2 P1
*BY.19 |Imalat resmine uygun takim yollarmi olusturur. G.6.13 3.2 P1
BY 20 Operasyonun niteligine gore tezgah ozelliklerini| F.1.4 3.9 p1
Kullanir. F.2.2
BY.21 |Program sonu islemlerini ger¢eklestirir. E.2.10 3.2 P1
- G81
*BY 22 OlusAturulan programin similasyonunu yaparak G.8.2 3.3 p1
tezgahi bosta calistirir, 3.4
G.8.3
A . F.1.3
BY.23 |Programi tezgahta hatasiz ¢alisacak moda getirir. F17 4.1 P1
BY.24 |Tezgihi seri iiretime hazirlar. G.4.3 4.2 P1
BY.25 |Tezgéh kapatir. E.6.6 4.3 P1
*BY.26 |Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarmi uygular. All 5.1 P1
*BY 27 Gergeklestirdigi islerde c¢evre koruma onlemlerini A21 59 P1
uygular.
*BY 28 l(J}yeéEIeal:rlestlrdlgl islerde kalite gerekliliklerini A3l 53 P1

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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YETERLILIK EKLERI
EK 1: Yeterlilik Birimleri

12UY0082-4/A1 s Saglig1 ve Giivenligi, Cevre ve Kalite
12UY0082-5/A2 CNC Tezgahlarmi Programlama ve Uretim

EK2: Terimler, Simgeler ve Kisaltmalar

BAGLAMA KALIBI (FIKSTUR): s parcasinin baglanmasina yardimei olan aparati,

CNC: Bilgisayarli Sayisal Kontrolii,

CAD: Bilgisayar destekli ¢izimi,

CAM: Bilgisayar destekli iiretimi,

G VE M KODU: CNC programinda, tezgdha yaptirilmak istenen hareket ve fonksiyon kodlarini,
GUVENLI CALISMA MESAFESI: Is parcasi gevresinde belirlenen emniyet mesafesini,
HAREKET KODLARI: Tezgah hareketlerini saglayan CNC program kodlarini,

ISCO: Uluslararas:1 Standart Meslek Siniflamasini,

ISG: Is Saglig1 ve Giivenligini,

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

KESME SIVISI: Talash imalat islemlerinde is pargasi ve kesici takimlar arasinda siirtiinmeden dolay1
olusan yiiksek sicakligin makul degerlerde tutulmasi i¢in kullanilan siviy1,

KiSISEL KORUYUCU DONANIM (KKD): Calisan, yiiriitiilen isten kaynaklanan, saglik ve
giivenligi etkileyen bir veya birden fazla riske karsi1 koruyan, ¢alisan tarafindan giyilen, takilan veya
tutulan tiim alet, arag, gereg ve cihazlari,

KOMUT: Bir bilgisayarin yapabilecegi temel islemlerden herhangi birinden olusan en kiigiik takip
Ogesini,

KONTROL PANELI: Program yazma, kesiciyi eksenlerde elle hareket ettirme, program baslatma,
durdurma, takimi elle segcme gibi tuslar1 ve program yazma ekranini igeren boliimii,

MENU: Komut veya secenek listesini,

OFSET SAYFASI: CNC tezgahlarin kontrol panelinde kesici takim bilgilerinin ve is parg¢asinin
tanimlandig1 bolimii,

OPERASYON: Pargay1 sekillendirmek i¢in uygulanan iglemleri,

MAKRO ve DIYALOG PROGRAMLAMA: Herhangi bir amag igin hazirlanmis ve bilgisayar
konusunda uzmanlik gerektirmeden kullanilabilen tezgéh iizeri programlari,

PROGRAM KODLARI: CNC tezgéahlar1 programlamak i¢in kullanilan kodlari,
REFERANS: Sabit bir noktay,
RISK: Tehlikeli bir olayin meydana gelme olasilig1 ile sonuglarmin bilesimini,

PARCA SIFIRLAMA (PARCA OFSETI): islenecek par¢anin bir noktasini referans olarak
belirlemeyi,

SIMULASYON: Gergek bir durumu tiim degiskenlerini hesaba katarak sanal ortamda canlandirmayt,
STOCK: islenmeye hazir tezgaha baglanacak malzemeyi,
TAKIM KODLARI (ADLARI): CNC tezgahlarda takimla ilgili islemlerde kullanilan bilgileri
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TAKIM SIFIRLAMA (TAKIM OFSETTI): Belirlenen sifir noktasina gore takim 6lgiilerinin ofset
sayfasina aktarilmasini,

TAKIM YOLU: Parcgaya istenilen seklin verilmesi siirecinde, takimin parga {izerinde izledigi yollari,
TALAS DERINLIGi: is parcasindan kaldirilan malzeme kalinligini,

TEHLIKE: isyerinde var olan ya da disaridan gelebilecek, ¢alisam veya isyerini etkileyebilecek zarar
veya hasar verme potansiyelini,

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

TUTUCU: Freze cakilari, Torna uglari, matkaplar, kilavuzlar gibi kesicileri tezgdha baglamaya
yarayan elemanlar1

UC BOYUTLU (X, Y, Z, A, B, C) KOORDINAT SISTEMI: Ug eksen (x,y,z) ve iizeri (yardimc1
eksenler-A,B,C gibi) koordinat sistemindeki takim yolunu,

ifade eder.

EK3: Meslekte Yatay ve Dikey ilerleme Yollari

EK 4: Degerlendirici Olgiitleri

Degerlendiricinin asagidaki kosullardan en az bir tanesini saglamasi gerekmektedir.

e Teknik Egitim Fakiiltelerinin, Makine ve Metal Egitimi boliimlerinden mezun olup, CNC
programlama alaninda alaninda en az ii¢ (3) y1l mesleki deneyim sahibi olmak,

e Miihendislik ve Teknoloji Fakiiltelerinin; Makine, Mekatronik, Uretim ve Imalat Miihendisligi
boliimlerinden birinden mezun olup, CNC programlama alaninda en az ti¢ (3) yil mesleki
deneyim sahibi olmak,

e Makine 6n lisans programlarindan mezun olup, CNC programlama alaninda en az bes (5) yil
mesleki deneyim sahibi olmak,

Yukaridaki ozelliklere sahip olan ve Olgme ve degerlendirme siirecinde gorev alacak
degerlendiricilere; ilgili alanda yetkilendirilmis kuruluglar tarafindan mesleki yeterlilik sistemi, kisinin
gorev alacagi ulusal yeterlilik(ler), ilgili ulusal meslek standart(lar)i, 6lgme-degerlendirme, 6lgme-
degerlendirmede kalite giivencesi ve ISG konularinda egitim saglanmalidir.
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