ULUSAL MESLEK STANDARDI

CNC PROGRAMCISI
SEVIYE 5

REFERANS KODU/

RESMIi GAZETE TARIH-SAYI/

© Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2011 Sayfa 1



CNC Programcisi (Seviye 5)
Ulusal Meslek Standard:

............. / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

Meslek

CNC PROGRAMCISI

Seviye

Referans Kodu

Standardi Hazirlayan Kurulus(lar)

ANKARA SANAYIi ODASI 1. ORGANIZE
SANAYI BOLGESI

Standardi Dogrulayan Sektor
Komitesi

MY K Metal Sektor Komitesi

MYK Yonetim Kurulu Onay Tarih/
Say1

............ Tarih ve .......... Sayih Karar

Resmi Gazete Tarih/Say1

Revizyon No

00

! Meslegin yeterlilik seviyesi, sekizli (8) seviye matrisinde seviye (5) olarak belirlenmistir.

© Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2011

Sayfa 2




CNC Programcisi (Seviye 5) ... / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
Ulusal Meslek Standard: Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

TERIMLER, SIMGELER VE KISALTMALAR
AIlSI: Amerikan Demir ve Celik Enstitiisii’nii,

ARAC CUBUKLARI: Kullanicinin program komutlarina daha ¢abuk ulasmasi i¢in gerekli
komut simgelerinin bulundugu ¢ubuk meniiyti,

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

BS: Ingiliz Standartlari’ni,

CAD/CAM: Bilgisayar Destekli Cizim/Bilgisayar Destekli Uretimi,

CNC: Bilgisayarli Sayisal Kontroli,

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

DETAY RESIM: Bir isin ayrintilarin1 gdsteren ve atdlyede yapim sirasinda kullanilan teknik
resmi,

DEVIR SAYISI: is parcasinin veya is milinin bir dakikada yaptig1 dénme sayisini,
DEVIR: Bir cismin, belirli bir noktadan baslayarak dairesel olarak bir tur atmasini,
DIN: Alman Standartlar Enstitiisii’ni,

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

EMNIYETLI CALISMA MESAFESI: Is parcasi cevresinde belirlenen emniyet mesafesini,
FIKSTUR: is parcasmin baglanmasina yardimci olan aparati,

GENLESME KATSAYISI: Bir maddenin 1s1 etkisiyle genlestigi miktarin belirlenmesi i¢in
kullanilan katsay1y1,

GUVENLIK POZiSYONU: Kullamilan takimlarin giivenli referans noktasin,
HAREKET KODLARI: Tezgah hareketlerini saglayan CNC program kodlarini,
ISCO: Uluslararasi Standart Meslek Siniflamasi’n,

ISO: Uluslararasi Standart Organizasyonu’nu,

ILERLEME: s parcasindan talas alan kesici aletin genel olarak her devrinde milimetre,
bazen de dakikada metre olarak aldig1 yolu,

ISLEME GUCU: Kesici aletlerle, metal pargalarin iizerinden gesitli usullerle talas kaldirma
glicunt,

ISLEME HIZ LIMITLERI: Is parcasi iizerinden talas kaldirirken yapilan hiz limitlerini,
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ISLEME YONU: islenen parcanin yiizeyi ile kalemin kesici yiizeyinin hareket yniinii,
JIS: Japon Endiistri Standartlari’ni,

K FAKTORU: Sac parcalarin biikiimiinde gerceklesen uzama miktarinin hesaplanmasinda
kullanilan katsay1yi,

KATI MODELLEME: Islenecek pargayr gercege en yakin sekilde modellemek amaciyla
kullanilan ¢izim yontemini,

KiSISEL KORUYUCU DONANIM (KKD): Bir veya birden fazla saglik ve giivenlik

riskine kars1 korunmak i¢in, kisilerce giyinmek ya da tasinmak amaciyla tasarlanmis her tiirlii
cihaz, alet ya da malzemeyi,

KOMPLE RESIM: Bir¢ok pargadan olusan bir biitiiniin par¢alarmi bir arada, bir veya daha
fazla goriiniiste gosteren teknik resimleri,

KONTROL PANELI: Operatér tarafindan tezgahin kullanimini saglayan iiniteyi,
KONTROL UNITESI: Tezgah hareketlerini kontrol eden iiniteyi,

KOSE BOSALTMA: {s parcast iizerinde belirlenen koselerden talas kaldirma islemini,
MAKINE PARKI: Atélye icerisinde mevcut olan ve kullanilan makineleri,

MENU: Komut veya segenek listesini,

MONTAJ SAYFASI: Cizilen makine pargalarinin program igerisinde belli bir diizene gore
birlestirildigi sayfayi,

MOTOR GUCU: Bir motorun, belirli bir devirde, belirli bir krank torku elde edebilme
kuvvetini,

OFSET SAYFASI: CNC tezgahlarin kontrol iinitesinde kesici takim bilgilerinin ve is
parcasinin tanimlandig1 boliimii,

OPERASYON: Siirekli olarak kendini tekrar eden islemleri,

OLCULENDIRME: Parcalarin yapimi igin gerekli olgiilerin belirli kurallara gdre parca
lizerine veya goriinlislerin lizerine yazilmasi islemini,

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

PROGRAM KODLARI: CNC tezgahlar1 programlamak i¢in kullanilan kodlari,
RADUS: Yaricapi,

REFERANS: Bir sabit noktay1 ya da sabit kabul edilen bir nesneyi,
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CNC Programcisi (Seviye 5) ... / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
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REFERANSA GONDERME: Tezgah eksenlerini belirlenmis koordinattaki sifir noktasina
gondermeyi,

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

SAYFA DUZENLEMESI: Program sayfasi igerisinde ¢izime baslamadan yapilan
diizenlemeleri,

SIFIRLAMA: islenecek parganin referans konumunu belirlemeyi,

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

SOGUTMA SIVISI: Daha parlak bir yiizey elde etmek, kesici aletin omriinii artirmak ve
stirtinmeden dolay1 meydana gelen 1s1y1 sogurmak i¢in kullanilan gesitli sogutma araglarini,

SEKIL VE KONUM TOLERANSLARI: Teknik resimde gosterilen bir makine pargasinin
sekline taninan hata payini,

TAKIM BOYU: Olgiilen takim uzunlugunu,
TAKIM KODLARI: CNC tezgahlarda takimla ilgili islemlerde kullanilan kodlari,

TAKIM SIFIRLAMA: Belirlenen sifir noktasina goére takim boylarinin ofset sayfasina
girilmesini,

TAKIM TELAFISI: Kesici takimlarm uzunluk, ¢ap ve takim ucu yaricapt degerlerinin
kontrol {initesine girilmesini,

TAKIM YOLU: Pargaya istenilen seklin verilmesi siirecinde, takimin parga lizerinde izledigi
yollari,

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

TALAS KIRMA: Islenen parcadan ¢ikan talasi kirmak icin kalemin kesici kenarinin hemen
altina agilan oyugu,

TASARIM CIKTISI: Bilgisayar destekli ¢izim programinda tasarimi yapilan modelin kagit
ortamina aktarilmasini,

TASLAK CiZIiM: Bilgisayar destekli ¢izim programinda olusturulacak model igin cizilen
nesneleri,

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

TOLERANS: En biiyiik 6lcii ile en kiigiik 6l¢ii arasindaki farki,
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TUTUCU: Freze cakilari, matkaplar, kilavuzlar gibi kesicileri tezgaha baglamaya yarayan
elemanlari,

UZAMA YUZDESI: Malzemeye uygulanan kuvvet sonucu, malzemede meydana gelen
uzama miktarinin, malzemenin baslangi¢ uzunluguna oranini,

URUN AGACT: Bir iiriinii olusturan pargalari gosteren listeyi,

YUZEY MODELLEME: islenecek parcanin yiizeylerini modellemek amaciyla kullanilan
¢izim yontemini

ifade eder.
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CNC Programcisi (Seviye 5) ... / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
Ulusal Meslek Standard: Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

1. GIRIS

CNC Programcisi (Seviye 5) Ulusal Meslek Standardi 5544 sayili Mesleki Yeterlilik Kurumu
(MYK) Kanunu ile anilan Kkanun uyarinca ¢ikartilan “Ulusal Meslek Standartlarinin
Hazirlanmas1 Hakkinda Yonetmelik” ve “Mesleki Yeterlilik Kurumu Sektor Komitelerinin
Kurulus, Gorev, Calisma Usul ve Esaslari Hakkinda Yonetmelik” hiikiimlerine gore
MYK’nin gorevlendirdigi Ankara Sanayi Odasi 1.0rganize Sanayi Bolgesi (ASO 1. OSB)
tarafindan hazirlanmistir.

CNC Programcist (Seviye 5) Ulusal Meslek Standardi, sektordeki ilgili kurum ve kuruluslarin
goriisleri alinarak degerlendirilmis, MYK Metal Sektér Komitesi tarafindan incelendikten
sonra MYK Yd6netim Kurulu’nca onaylanmistir.
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CNC Programcisi (Seviye 5) ... / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
Ulusal Meslek Standard: Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

2. MESLEK TANITIMI
2.1. Meslek Tanim

CNC programcist (Seviye 5); tanimlanmig gorev talimatlarima gore cevre, is sagligl ve is
giivenligi onlemlerini alan, kalite yonetimi sistemlerine gore calisan, is organizasyonu yapan
ve uygulayan, bilgisayar destekli imalat tezgahlarinda; {retimini yapacagi ise gore takim
secimini yapan, makine ve ise gore sifirlama yapan, CNC kodlarin1 yazan, programlama
yapacagi makineyi kullanan, bilgisayar destekli tasarim ve imalat programlarini kullanan,
bilgisayar destekli imalat programlar1 yardimiyla islem sirasina gore tiretim kodlarini ve hazir
programlar1 kullanan, mesleki gelisim faaliyetlerini yiiriiten, teknolojik gelismeleri takip eden
nitelikli kisidir.

2.2. Meslegin Uluslararasi Siiflandirma Sistemlerindeki Yeri
ISCO 08: 3115 (Makine mithendisligi teknisyenleri)
2.3. Saglik, Giivenlik ve Cevre ile ilgili Diizenlemeler

4207 Sayih Tiitiin Uriinlerinin Zararlarmin Onlenmesi ve Kontrolii Hakkinda Kanun
4857 Sayil Is Kanunu

5510 Sayili Sosyal Sigortalar ve Genel Saglik Sigortasi Kanunu

Agir ve Tehlikeli Isler Yonetmeligi

Ambalaj Atiklarinin Kontrolii Y6netmeligi

Atik Yénetimi Genel Esaslarina iliskin Y&netmelik

Binalarin Yangindan Korunmasi Hakkinda Yonetmelik

Biyolojik Etkenlere Maruziyet Risklerinin Onlenmesi Hakkinda Y&netmelik

Biiytik Endiistriyel Kazalarin Kontrolii Hakkinda Y 6netmelik

Calisanlarin Is Saghig1 ve Giivenligi Egitimlerinin Usul ve Esaslart Hakkinda Y&netmelik
Cevre Kanunu ve llgili Yonetmelikler

Cevresel Giiriiltiiniin Degerlendirilmesi ve Yonetimi Yonetmeligi

Ekranli Araglarla Calismalarda Saglik ve Giivenlik Onlemleri Hakkinda Y&netmelik
Elle Tasima Isleri Y6netmeligi

Gegici veya Belirli Siireli Islerde Is Saghig: ve Giivenligi Hakkinda Y6netmelik
Giriilti Yonetmeligi

Giivenlik Bilgi Formlarmin Diizenlenmesine Iliskin Usul ve Esaslar Tebligi
Giivenlik ve Saglik Isaretleri Y6netmeligi

Haftalik Is Giinlerine Béliinemeyen Calisma Siireleri Yénetmeligi

Hazirlama, Tamamlama ve Temizleme Isleri Yonetmeligi

[lkyardim Y&netmeligi

Is Ekipmanlarmin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Y6netmeligi

Is Giivenligi ile Gérevli Miihendis veya Teknik Elemanlarin Gorev, Yetki ve Sorumluluklari
ile Calisma Usul ve Esaslar1 Hakkinda Y6netmelik

Is Kanunu'na iliskin Fazla Calisma ve Fazla Siirelerle Calisma Y dnetmeligi

Is Saglig1 ve Giivenligi Kurullar1 Hakkinda Yénetmelik
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CNC Programcisi (Seviye 5) ... / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
Ulusal Meslek Standard: Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

Is Saglig1 ve Giivenligi Y6netmeligi

Isci Sagligi ve Is Giivenligi Tiiziigii

Isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak Saglik ve Giivenlik Onlemlerine Iliskin Y&netmelik
Isyeri Kurma izni ve Isletme Belgesi Alinmas1 Hakkinda Y®dnetmelik

Isyeri Saglik Birimleri ve Isyeri Hekimlerinin Gorevleri ile Calisma Usul ve Esaslari
Hakkinda Yonetmelik

Kadin iscilerin Gece Postalarinda Calistirilmalarina Iliskin Yonetmelik

Kanserojen ve Mutajen Maddelerle Calismalarda Saglik ve Giivenlik Onlemleri Hakkinda
Yonetmelik

Kimyasal Maddelerle Calismalarda Saglik Giivenlik Onlemleri Hakkinda Y 6netmelik

Kisisel Koruyucu Donanim Y 6netmeligi

Makine Koruyucular1 Yonetmeligi

Muhtemel Patlayic1 Ortamda Kullanilan Teghizat ve Koruyucu Sistemler ile ilgili Yénetmelik
Oziirlii, Eski Hiikiimlii ve Terdr Magduru Istihdami Hakkinda Y®6netmelik

Parlayici, Patlayici, Tehlikeli ve Zararli Maddelerle Calisilan Isyerlerinde ve islerde Alinacak
Tedbirler Hakkinda Tiiziik

Patlayict Ortamlarin Tehlikelerinden Calisanlarin Korunmasi Hakkinda Y 6netmelik

Postalar Halinde Is¢i Calistirilarak Yiiriitiilen Islerde Calismalara Iliskin Ozel Usul ve Esaslar
Hakkinda Yo6netmelik

Sosyal Sigorta Saglik Islemleri Tiiziigii

Tehlikeli Atiklarin Kontrolii Y6netmeligi

Tehlikeli Kimyasallar Yonetmeligi

Tehlikeli Maddelere ve Miistahzarlara iliskin Giivenlik Bilgi Formlarmin Hazirlanmasi ve
Dagitilmas1 Hakkinda Y 6netmelik

Titresim Y 6netmeligi

TS 18001 Is Saglhig ve Giivenligi Yonetim Sistemi

TS EN ISO 14001 Cevre Yonetim Sistemi

TS EN ISO 9001 Kalite Yonetim Sistemi

TS ISO/IEC 27001 Bilgi Giivenligi Yonetim Sistemi

TSE ve/veya ISO direktifleri (normlar)

Yangin Yonetmeligi

Yillik Ucretli izin Y6netmeligi

Ayrica, is saglig1 ve giivenligi ve ¢evre ile ilgili yliriirliikte olan diger mevzuat, kanun, tiiziik
ve yonetmeliklere uyulmasi ve konu ile ilgili risk analizi yapilmasi esastir.

2.4. Meslek ile ilgili Diger Mevzuat

Meslege iliskin diger mevzuat bulunmamaktadir.
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CNC Programcisi (Seviye 5) ... / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
Ulusal Meslek Standard: Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

2.5. Calisma Ortam ve Kosullari

CNC Programcisinin (Seviye 5) ¢alisma ortami; CNC sistemleri ile CNC Makinelerine sahip
isletmelerin acik ve kapali ortamlaridir. Caligma ortami ve kosullar1 sektorlere gore
farkliliklar gosterse de genellikle temiz, saglikli ve is giivenligi kurallarina uygundur. Uretim
caligmalar sirasinda is sagligi ve giivenligi onlemlerini gerektiren, kaza ve yaralanma riskleri
bulunmaktadir. CNC Programcis1 caligmalar1 sirasinda diger isleri yliriiten c¢alisanlarla
isbirligi i¢inde olur ve gerekli kisisel koruyucu donanim kullanir

2.6. Meslege Iliskin Diger Gereklilikler

Calistig1 sektdre bagl olarak “Ise Giris ya da Periyodik Muayene Formu” raporuna sahip
olmasi gerekir.
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3. MESLEK PROFILI
3.1. Gérevler, islemler ve Basarim Olgiitleri

Gorevler islemler Basarim Olciitleri

Kod | Adi Kod | Ad1 Kod Aciklama

All Giinliik deneyim ve gozlemler ¢ergevesinde kendisinin ve aslariin egitim ihtiyacini tespit eder.

ISG
A.l |egitimlerine/toplantilarin | A.1.2 Tespitler ¢ercevesinde egitim ihtiyacinin giderilmesi igin 6nerilerde ve girisimlerde bulunur.
a katilmak
A.l3 Organize edilen egitimlere katilir ve katildig1 egitim hakkinda geri bildirimde ve onerilerde bulunur.
A2l Calisanlara, is basinda uyulmasi gereken ISG kurallar1 hakkinda uygulamali bilgi verir.
Is saglig ve is
glvenligi (ISG) A.2.2 | Caliganlara, ¢aligma ortamindaki riskler ve tehlikeler hakkinda bilgi verir.
A konusunda 6nlem
almak
A23 Calisanlara, acil miidahale gerektiren durumlar hakkinda bilgi verir.
(Devamu var) Calisanlarin ISG
A.2 | kurallarina uymasini A24 Calisanlara, acil miidahalede yapilacaklar hakkinda uygulamali bilgi verir.
saglamak

A25 Calisanlara, kisisel koruyucu donanim ve kullanimi hakkinda uygulamali bilgi verir.

A26 Calisanlara, kullanilan alet edevatin giivenli kullanimi hakkinda uygulamali bilgi verir.

A.2.7 Calisanlara, caligma ortamindaki uyar1 levhalar1 ve bu levhalarin anlamlar1 hakkinda bilgi verir.
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CNC Programcist (Seviye 5) / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00

Ulusal Meslek Standardi Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No
Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama

A3l KKD kullanimi bakimindan ¢alisanlar: gézlem yoluyla izler.

Calisanlarin kisisel A.3.2 | KKD kullanimi konusunda eksikleri ve kullanim hatalarini tespit eder.
A3 koruyucu donanim
' (KKD) kullanmasini ) .
saglamak A33 Eksik KKD ve kullanim hatalarina iligkin uyarida bulunur.
A34 KKD kullanimi hakkinda ilgililere uygulamali bilgi verir.
Kendisinin, ¢alisanlarinin ve ¢aligma ortaminda bulunan herkesin is saglig1 ve giivenligini saglamak
Is saglig1 ve is A4l iizere, isletmenin ISG prosediirlerini, ikaz, emniyet seridi ve emniyet kilidi diizenlemelerini kontrol
giivenligi (ISG) eder/ettirir.
A konusunda &nlem Uyari levhalarini; herkes tarafindan gériilebilecek uygun mesafeye, devrilme, ugma gibi riskleri ortadan
almak A4.2 . . .S L
kaldiracak sekilde yerlestirir/yerlestirilmesini saglar.
(Devams var) A43 Emniyet seridi ¢ekmek i¢in; emniyet seridi/bariyer ¢ekilmesi gereken alani belirler.
Calisilan alanlarda
Al emniyet tedbirleri almak

A4l Emniyet seridi ¢ekmek i¢in; uygun seridi, baglanti noktalarini ve aparatlarini hazirlar/hazirlatir.

(Devami var)

A45 Tiim ¢aligma alanini ¢evreleyecek sekilde serit / bariyer ¢ceker/¢ekilmesini saglar.

A46 Emniyet kilidi takmak i¢in, enerji kesme formunu eksiksiz olarak doldurur.

Emniyet Kilidi takmak igin; yazili enerji kesme talimatina gore, ¢alisilacak ekipmanin/sistemin enerjisini

L4 keser/kestirir.
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CNC Programcist (Seviye 5) / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00

Ulusal Meslek Standardi Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No
Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
Emniyet kilidi takmak icin; ilgili uyar1 levhasini goriilebilecek sekilde, uygun mesafeye, devrilme, ugma
A48 . X ! L
Caliilan alanlarda gibi riskleri ortadan kaldiracak sekilde yerlestirir.
A4 emniyet tedbirleri almak
A49 Kendisine veya saha caliganina 6zel emniyet kilidini, kilit takma noktasina takar.
Ab.1 Isin bitisine dair yazil talebi/enerji verme formunu alir.
AS5.2 Isin bittigini, yerinde gorerek teyit eder.
L . A5.3 Enerji verme formunu eksiksiz olarak doldurur.
Is saglig1 ve is
guvenligi (I"SG) A5 Emniyet tedbirlerini AL 4 Emniyet kilidini, sahada bulunan/kullanilan emniyet kilidinden baglayarak geriye dogru sirasiyla
A konusunda 6nlem | ™ kaldirmak " kaldurir.
almak
AS55 Uyar1 levhalarini sirasiyla kaldirir/kaldirtir.
(Devami var)
A5.6 Yazili enerji verme talimatina/formuna uygun olarak ekipmanin/sistemin enerjisini verir.
AS5.7 Sahadaki uyar1 levhalari, bariyer, ikaz levhalar1 gibi diger emniyet tedbirlerini kaldirir/kaldirtir.
AB.1 Calisma ortaminda koruyucu donanim, uyari levhasi, aydinlatma gibi ISG ve cevre ile ilgili eksiklikleri
ISG konusundaki e tespit eder.
eksiklikleri ilgililere
A.6 | bildirmek A.6.2 | Eksikliklerin giderilmesi konusunda ilgilileri yazili olarak bilgilendirir.
(Devami var) A6.3 Kullanima uygun olmayan, emniyetsiz kisisel koruyucu donanim ve arag¢ gere¢ hakkinda iyilestirme,
e yenileme gibi konularda bildirimlerde bulunur.
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CNC Programcisi (Seviye 5)

Ulusal Meslek Standardi

............. / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
ISG konusundaki
A.6 | eksiklikleriilgililere A.6.4 | Calisanlarin tehlikeli hareketleri ve diger tehlikeli durumlar hakkinda ilgililere bilgi verir.
) bildirmek
Isnsagh.gvl. vels AT1 Meydana gelen kaza hakkinda, kaza yeri, sekli, birimi, ihtiya¢ duyulan destek tiirii gibi konularda
giivenligi (ISG) o sahadan bilgi alir.
A konusunda onlem )
almak A7 |lskazalanhbakkinda | 25 g0 hakianda amir, revir, itfaiye gibi figililere bilgi verir.
ilgiliyi bilgilendirmek
A73 Kazanin gerceklestigi alanda elektrikle ilgili enerji kesme, kaza alaninin aydinlatilmasi gibi 6nlemleri

alir.
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CNC Programcist (Seviye 5) / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
Ulusal Meslek Standardi Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

Gorevler islemler Basarim Olciitleri

Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama

Cevre koruma standart | B-1.1 | Gergeklestirilen islemlerin ¢evreye etkisinin dogru bir sekilde saptanmasi ¢aliymalarina katilir.

B.1 |ve yontemlerini : - ; .. .
uygulamak B 1.2 Is siireclerinin uygulanmasi sirasinda siireglerin gevreye etkilerini gézler ve zararli sonuglarin dnlenmesi

calismalarina katilir.

B.2.1 Geri doniistiiriilebilen malzemelerin geri kazanimi igin gerekli ayirmayi ve siniflamayi yapar.

Tehlikeli ve zararl atiklar1 verilen talimatlar dogrultusunda diger malzemelerden ayristirir ve gerekli

Cevresel risklerin B.22 Onlemleri alarak bu atiklarin gegici depolamasini yapar.
B.2 |azaltilmasina katkida : . .
bulunmak B23 Islem sirasinda ve hazirlik asamalarinda kisisel koruyucu donanim ve malzemeleri kullanir ya da

Cevre giivenlik digerlerine kullandirir.

B Onlemlerini almak B.2.4 Dokiilme ve sizintilara kars kullanilacak uygun donanim, malzeme ve ekipmani hazir bulundurur.

(Devami var)

isletme kaynaklarinin B.3.1 Isletme kaynaklarini tasarruflu ve verimli bir sekilde kullanir.
B.3 | tiiketiminde tasarruflu
hareket etmek B.3.2 Isletme kaynaklarmin verimli kullamimu icin gerekli tespit ve planlama c¢alismalarma katilir.
BA41 Giinliik deneyim ve gozlemler ¢ergevesinde kendisinin veya c¢alisanlarinin egitim ihtiyaglarini tespit
N eder.
Cevre
B.4 |egitimlerine/toplantilarin | B.4.2 Yaptig1 tespitler ¢ergevesinde egitim ihtiyaglariin giderilmesi igin 6nerilerde bulunur.
a katilmak

Organize edilen egitimlere katilir/katilimi saglar ve katildig1 egitim hakkinda geri bildirimde ve

B.4.3 Onerilerde bulunur.
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CNC Programcist (Seviye 5) / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
Ulusal Meslek Standardi Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

Gorevler islemler Basarim Olciitleri

Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama

B.5.1 Calisanlara, is basinda uyulmasi gereken ¢evre kurallar1 hakkinda uygulamali bilgi verir.

Calisanlarin gevre B.5.2 Calisanlara, calisma ortamindaki riskler ve tehlikeler hakkinda bilgi verir.
B.5 |kurallarina uymasini
saglamak B.5.3 Calisanlara, acil miidahale gerektiren durumlar hakkinda bilgi verir.
B5.4 Calisanlara, endiistriyel atiklarin uygun sekilde depolanmasi ve kontrol altina alinmasi hakkinda bilgi

Verir.

Cevre giivenlik

Snlemlerini almak B.6.1 Atiklar1 geri doniisiimlil ya da geri doniistimsiiz olmalarina ve malzeme 6zelligine gore siniflandirir.

Calisma sonrasinda
B.6 | olusan atiklar1 B.6.2
siiflandirmak

Atiklar birbirleriyle etkilesime sebep olmayacak sekilde ve mesafede, varil, koli, kutu gibi kaplarda ve
uygun ortamlarda depolar.

B.6.3 Atik bilgilerini; atiklarin tiir, miktar gibi 6zelliklerini dikkate alarak kayit eder.

Tasr}if edilen atiklarin B.71 Cevre kurallarina ve prosediirlerine uygun olarak atiklarin, tiirlerine gore; kirtlma, dokiilme, sizma gibi
fabrika tarafindan uygun | =-/- olaylarla kargilagmamalarini saglar.

B.7 | goriilen sahaya - —
tasinmasina destek B72 Atiklar arasinda istenmeyen etkilesimi dnleyerek, atiklarin uygun araglarla fabrikanin tasnif sahasina

vermek taginmasina destek verir.

© Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2011 Sayfa 17




CNC Programcist (Seviye 5) / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
Ulusal Meslek Standardi Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

Gorevler islemler Basarim Olciitleri

Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama

Cl1 Islem formlarinda yer alan talimatlara ve planlara gore kalite gerekliliklerini uygular.

Ise ait kalite
C.1 | gerekliliklerini C.1.2 | Uygulamada izin verilen tolerans ve sapmalara gore kalite gerekliliklerini uygular.

uygulamak

C.1.3 | Alet, donanim ya da sistemin kalite gerekliliklerine uygun calisir.

cz21 Yapilacak islemin tliriine gore kalite saglama tekniklerini uygular.

Kalite saglamadaki
C.2 | teknik prosediirleri C22
uygulamak

Islemler sirasinda kalite saglama ile ilgili teknik prosediirleri uygulayarak, dzel kalite sartlarinin
karsilanmasini saglar.

Kalite yonetimi

sistemi C23 Calismayla ilgili kalite ve fire/hata formlarimi doldurur.

dokiimanlarina
C uygun calismak C.31 Operasyon bazinda ¢aligmalarin kalitesini denetleme ¢alismalarina katilir.

Yapilan galigsmalarin
C.3 | kalitesini denetim C.3.2 | Monte edilecek pargalarin izerinde yapilan ayarlarin uygunlugunu kontrol eder.
altinda tutmak

(Devami var)

C.3.3 | Montaj1 tamamlanan pargalarin teknik 6zelliklere uygunlugunu kontrol eder.

C41 Calisma sirasinda saptanan hata ve arizalar1 amirlerine bildirir.

Hata ve arizalari olusturan nedenlerin belirlenmesine ve belirlenen nedenlerin ortadan kaldirilmasina
Siireglerde saptanan hata | C-4-2 katkida bulunur.

C.4 | ve arizalar1 diizeltme

galismalarma katilmak | ¢ 4.3 | Hata ve ariza gidermeyle ilgili prosediir ve ydntemleri uygular.

C4a4 Yetkisinde olmayan veya gideremedigi hata ve arizalar1 amirlerine bildirir.
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CNC Programcist (Seviye 5) / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00

Ulusal Meslek Standardi Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No
Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
. C51 Uriiniin iiretilecegi ortam sicakliginin standartlara uygun olmasini saglar.
Uriin sartlarina
C5 li?;ilfgneligkliisga%iEEk C.5.2 Yapilacak 6l¢gmenin sartlarini ve bu 6l¢me igin gerekli 6l¢me cihazlarini belirler.
ortamini belirlemek
C53 Gerekli izleme cihazlarini belirler ve izlemeyi gerceklestirir.
C61 Olgme cihazlarmn tasima, bakim ve depolama sirasinda olasi hasar gérme ve bozulmalarma karsi
Uriin sartlarina o onlemlerini alir.
Kalite yonetimi 5 foi
sistemi C.b6 ;Z;geinel;%?t;tﬁgiak ¥ 1c62 |Belirdliaraliklarla 6lgme ve izleme cihazlarinin kalibre edilmis veya dogrulanmis olmasini saglar.
C dokiimanlarina saglamak
uygun calismak C.6.3 | Gerekli oldugunda, 6lgme ve izleme cihazlarini yeniden ayarlar.
c71 Tasarim igin gerekli olan sartlarin tutarli olmasini saglayacak siireci olusturur.
Uriiniin o o C.7.2 Programin yapilabilmesi i¢in gerekli olan sartlarin tutarli olmasini saglayacak siireci olusturur.
C.7 gerceklestirilmesi i¢in
" | gerekli siiregleri . ) i
planlamak C.7.3 | Uriiniin iiretiminin yapilabilmesi i¢in gerekli olan sartlarin tutarli olmasini saglayacak siireci olusturur.
Uriiniin iiretim asamasinda izlenebilmesi i¢in gerekli olan sartlarin tutarli olmasini saglayacak siireci
C.7.4 g gay
o olusturur.
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CNC Programcisi (Seviye 5)

Ulusal Meslek Standardi

............. / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
D1 Yapilan igin kaydini D11 Yapilan isle ilgili islemleri belirlenen standart formlara, defterlere ya da bilgisayarda elektronik ortama
= | tutmak - eksiksiz olarak isler.
Bir 6nceki ekipten
D.2 |yazil/sozlii olarak bilgi | D.2.1 Vardiya degisiminde, yapilan islerle ilgili sozlii ya da yazili olarak bilgi paylasiminda bulunur.
i . edinmek
yzglrrﬁglr(nzasyonu D.3.1 Yapilacak is ile ilgili olarak, ilgili inite/amirden; yapilacak ise iliskin, igin icerigi, kapsami, zaman plani
D e gibi bilgileri i¢eren is emrini alir.
(Devam var) D.3.2 Is emrinde bulunmayan konularda sézlii bilgi alir.
Yapilacak isle ilgili bilgi
D.3 :
edinmek . _
D.3.3 | Yapilacak ise iligkin plan ve projeyi temin ede eder ve inceler
D.34 Daha 6nce benzer isleri yapan kisi/ekiplerden bilgi/goriis alir.
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Ulusal Meslek Standardi Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No
Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
D41 Yapilacak ise iliskin kullanilacak arag-gereci ve standart kodlarini kullanarak malzemeyi ve dzelliklerini

belirler.

D.4.2 Arag-gereg ve malzemeler icin yazili/sozli talepte bulunur.
Arag-gereg ve

D.4 malzemeyi hazirlamak

D.4.3 Gelen arag-gere¢ ve malzemeyi miktar, cins, 6zellikler agisindan yapilan talebe gore kontrol eder.
is organizasyonu D.4.4 | Eksiklerin giderilmesini saglar.
D yapmak

D51 Yapilacak ise iligskin uygun personeli bilgi/beceri diizeyi, fiziksel 6zellikleri, saglik durumu gibi

D5 Calisanlar arasinda is - oOlgiitlere gore belirler.

" | boliimi yapmak
D.5.2 Yapilacak isi personele uygun bir dille, acik bicimde anlatir.
) D.6.1 Yapilacak is ile ilgili olarak ilgili birimden is talebinde bulunur.
D6 Diger birimlere is

talebinde bulunmak o _ '
D.6.2 Yapilacak ise iliskin ayrintilar1 is emri yoluyla, yazili veya s6zIi olarak, agik ve anlasilir bigimde anlatir.
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Ulusal Meslek Standardi Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No
Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
D71 Verilen gorev/ig emrine gore yapilan isi yerinde gorerek, 6l¢ciim ve test cihazi kullanarak, gerekirse

cihazlar1 ¢alistirarak kontrol eder.

Calisanlara ve diger D.7.2 | Kontrol sonucu tespit edilen eksik ve hatalan kayit altina alir.

D.7 | birimlere verilen isi
takip etmek D.7.3 Yapilan is hakkinda personele/ilgili birime geri bildirimde bulunur.

. ) D.7.4 | Diger personele isin yapilma seklini gerekirse uygulamali olarak gosterir.
Is organizasyonu

yapmak Isi tamamladiktan sonra, ilgili birimde birim temsilcisi olan elemaninin gézetiminde, fonksiyonel test ve

D81 6l¢iimleri yaparak, sistemi/ekipmani ¢alistirir.

D.8 |Is teslimi yapmak D.8.2 Sistemin/ekipmanin kullanimina iliskin yazili veya sozlii bilgi verir.

D.8.3 Gerekli formlar1 doldurup ilgililere imzalattirarak teslim iglemlerini tamamlar.

D.9 | Amirleri bilgilendirmek [D.9.1 | Yapilan ise iliskin olarak amirine, yazili/s6zlii olarak bilgi verir.
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Ulusal Meslek Standardi Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No
Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
E1 | Takim secmek E11 ise é);rgasmm malzemesinin 6zelligine, uzunluguna, derinligine ve ¢apina gore belirlenmis takimlari
E.2 Olgi toleransina gore E.2.1 Kaba veya hassas operasyonlar igin belirlenmis takimlar1 6zelliklerine gore seger.

takim se¢gmek

E31 Kesici ucun talas kirma formunu tespit eder.

E.3.2 Malzemeye gore kesici ug 6zelliklerini tespit eder.

Takim se¢imi

yapmak E.3 |Kesici ug kullanmak E3.3 Kesici ucun hangi kater ve tutuculara baglanacagini tespit eder.

(Devami var)
E.3.4 Ug kalitesine gore kesici ucun ¢alisma dmriinii hesaplar.

E.3.5 Delik delme takimlarinin bileme agilarini hesaplar.
Takim tutucularmi E.4.1 | Kesici takimin dzelligine gore belirlenen tutuculari secer.
E.4 |se¢mek
(Devamu var) E.4.2 Tezgéh ve kesiciler igin belirlenen tutuculari seger.
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Ulusal Meslek Standardi

............. / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
E.4.3 [s pargasmin resmine gére tutucularin boylarini tespit eder.
Takim tutucularim
E.4
segmek . . .
E4.4 Is pargasinin resmine gore takimlarin operasyon sirasini degistirir.
E51 Olgiilen takimin boyunu, ¢apini, kesici ug radiisiinii; tezgahin ofset sayfasina program meniilerini
e kullanarak yazar.
E Takim se¢imi Olgii degerleri girilen takimin boyunu, ¢apini, kesici u¢ radiisiinii program yardinmyla dlgtiirerek dlgii
E.5.2 J >, A
yapmak degerlerini tezgdhin ofset sayfasina yazdirir.
E5 Taklfn n Ozelliklerini E.5.3 Varsa takim telafisini tezgahin ofset sayfasina program meniilerini kullanarak yazar.
tezgdha tanitmak
E5A4 Olgiilen takim boyutlari ile yazilan ofset sayfasini kontrol eder.
E.5.5 Goriilen hatalarin diizeltilmesini saglar.
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Ulusal Meslek Standardi Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

Gorevler islemler Basarim Olciitleri

Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama

F.11 Tezgahin salterleri yardimiyla kontrol tinitesini acar.

F1 Tezgahi referans

konumuna géndermek )
F.1.2 Kontrol iinitesindeki komutlar1 kullanarak eksenleri referansa gonderir.

F.21 Teknik resme gore parganin hangi noktasinin referans noktasi olacagini tespit eder.

islenecek parcanin F.2.2 Belirledigi referans noktasina gore parcanin eksenlerini tespit eder.
F.2 | referans konumunu
belirlemek F.2.3 Tespit edilen is pargasinin eksenlere gore durus yoniinii belirler.
Sifirlama yapmak
F F.24 Tespit edilen referans noktasindan igleme baslar.
(Devami var)
F.3.1 Programda kullanilacak takimlarin ve parganin geometrik sekline gére giivenlik pozisyonunu tespit eder.

Operasyon sekline ve is pargasinin konumuna gore giivenli uzaklasma ve yakinlagma mesafesini kontrol

R tinitesi yardimiyla ayarlar.

Takimlarin referans

F3 konumunu belirlemek

F.3.3 Takimin ¢ap ve boy degerlerini programin kontrol iinitesinden ofset sayfasina elle yazar.

F.3.4 Belirlenen referans noktalarini parga referans konumuna gére kontrol eder.

F.3.5 Herhangi bir hata varsa, takimlarin referans noktasinin degistirilmesini saglar.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri

Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama

F.4.1 Is pargasini tastyicilarla tezgaha getirir.

F.4.2 Is pargasini baglamak icin fikstiir hazirlar.

Is parcasini tezgaha

F.4 F.4.3 Belirlenen referans noktasina gore baglama araglar1 yardimiyla is parcasini tezgaha baglar.

baglamak
F.4.4 Parcanin baglanma konumunu 6l¢me araglari ile kontrol eder.
F.4.5 Hatal1 baglanmis parcalari resme gore diizeltir. Gerektiginde parganin baglanma pozisyonunu degistirir.

. Stfirlama yapmak F.5.1 Fikstiirin dogrulugunu is par¢asini baglama sekline gore kontrol eder.
(Devami var) ) )

F.5.2 Fikstiirii is pargasinin referans noktasina gore tezgaha baglar.
F.5.3 Fikstiir baglandiktan sonra 6l¢ii aletleri ile par¢anin dlgiilerini kontrol eder.

Islenecek pargay1

F.5 | fikstiirlin referans F.5.4 Fikstiirii bagladiktan sonra eksenlere gore parganin pozisyonunu kKontrol eder.

noktasina gore baglamak

F.5.5 Islenecek parcay1 referans noktasina gore fikstiire baglar.

F.5.6 Islenecek parcanin fikstiire gore referansim kontrol eder.

F.5.6 Yapilan iglemleri TSE ve ISO standartlarina gore karsilastirir.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri

Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama

F.6.1 Tezgah 6zelligine gore parcanin sifirlama noktalarini tespit eder.

Yeni bir program sayfasi olusturarak bu programin parga ismini ve program numarasini agilan

F.6.2 o .
Parcanin iizerinde penceredeki isim yerine yazar.
F.6 belirlenen r?ferans F.6.3 Tezgahin kesicisinin ¢alisma konumunda ¢alisma diizlemini seger.
noktasina gore program
yazmak
F.6.4 Programin referansa gore eksen degerleri belirlemesini saglar.
F.6.5 Is pargasinda yapacagi islem sirasina ve kullanilan kesici takimlara gore program kodlarini yazar.
F Sifirlama yapmak
F.7.1 Parga referans noktasimi program kodlar1 yardimu ile istenilen yonde tasir.
F.7.2 Tasinan referans noktasini program kodlar1 yardimu ile tekrar eski konumuna getirir.
F7 Sifirlama noktalarini F73 Takim degistirildiginde, yeni takim degerlerini ve program sayfasinda gerekli degerleri elle ofset
' degistirmek o sayfasina girer.

F.7.4 Birden fazla parga varsa, her bir ig pargasi i¢in sifir noktasini ayri ayri belirler ve tezgahi sifira alir.

Herhangi bir problem oldugu zaman, is parcasi sifir noktasini program kodlar vasitasiyla tagiyarak

F.7.3 belirler.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
G.11 Tezgahin referansa gonderme, eksen hareket, talag kaldirma kodlarini program mentilerini kullanarak
o yazar.
G.1 Tezgahta kullanilan G.12 ISO standartlarina gore belirlenmis kodlamalar: kullanir.
kodlart yazmak
G.1.3 | Tezgdha ait hazirlanmis paket programlari kullanir.
G.2.1 | Tezgédhin eksen limitlerine gore program yazar.
G.2.2 | Tezgahin takimmin maksimum ¢ap ve boy kapasitesine gore program yazar.
CNC kodlarini A .
azmak Tezgahin teknik
G y G.2 | ozelliklerine gore G.2.3 | Tezgéhin is mili, motor giicii ve devir sayisina gore program yazar.
(Devam var) program yazmak
G.2.4 | Tezgahin emniyetli caligma mesafesine gore program yazar.
G.2.5 | Tezgahta islenebilecek parcanin fiziksel biiyiikliiklerinin limitlerine gore program yazar.
G.3.1 | Mutlak ve artimsal dl¢ii sistemlerine gore program yazar.
Koordinat sistemlerine . . L
G.3 N G.3.2 | A¢1 ve boyut koordinat sistemlerini dikkate alarak program yazar.
gore program yazmak
G.3.3 Ug boyutlu (x, y, z, a, b, ¢) koordinat sistemlerine gore program yazar.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
G.4.1 |Is parcasinin malzemesine gore 6zelligini tespit eder.
] G.4.2 | Belirlenen malzeme 6zelligine gore takimlari seger.
G4 Kesme ve ilerleme
" | hesaplarini yapmak G43 Tezgahin kapasitesini, se¢ilen takimin iiretici firma katalogunda belirtilen ¢alisma sartlarini dikkate
o alarak devir ve ilerleme hesaplarini yapar.
G.4.4 | Segilen takim ve i§ par¢asina gore parca kesme parametre hesaplarini yapar.
G.5.1 | Programec kod yazarken ilk olarak tezgah hareket kodlarini belirler.
CNC kodlarim G.5.2 | Hareket kodlarindan sonra takim kodlarini kullanir.
G yazmak
(Devami var) G5 bKec:?rllir:qaeEIStemml G.5.3 Devir ilerleme kodlarini programdan belirler.
G.5.4 | Eksen hareket kodlarini programdan belirler.
G.5.5 |Islem sirasinda belirtilen siralamanin diginda kod yazilamayacagini bilir.
Talep egiffn N0 G.6.1 | Parga iizerinde belirlenen referans noktasinin koordinatlarini programa girer.
kodlarint dogru Islem sirasina gore programda uygun yerlere kapak, sogutma sivisi, konveydr agma / kapama gibi
G.6 |siralamak G.6.2 . .
yardimei islemlerin kodlarini yazar.
(Devam var) G.6.3 Islem yapacagi takimlarm kodlarm &zelligine ve islem sirasina gore belirler.

© Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2011 Sayfa 29




CNC Programcisi (Seviye 5)

Ulusal Meslek Standardi

............. / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
G.6.4 |Isleme hizlarinin kodlarini islenecek malzemeye gore belirler.
Talep edilen igin .
G.6 |kodlarmi dogru G.6.5 |Islem yapacagi koordinatlari is pargasina gore belirler.
stralamak
G.6.6 |Islemi tamamladiktan sonra komutlar yardimiyla tezgahi referansa alir.
G.7.1 Isin 6zelligine gore belirlenen isleme giris noktalarm kullanir.
. G.7.2  |Isin konumuna gére belirlenen isleme yonlerini kullanir.
G.7 Islem basamaklarini
CNC kodlarim ~ | belirlemek o . . W G L o
G yazmak G.7.3 | Parga tlizerindeki geometrinin birbirini bozmayacak sekilde is parcasi resmine gore siralamasini saglar.
G.7.4 | Parga tizerindeki fireyi gerekli hesaplamalarla belirler.
G.8.1 | Yazlan progranmu isleme koymadan tezgah grafik ekraninda sanal olarak kontrol eder.
Hazirladig1 programi G.8.2 Takim ve is pargast olmadan programi galistirarak tezgah hareketlerini kontrol eder.
G.8 | simiilasyon ile kontrol
etmek G.8.3 | Kesme veya delme islemini yapmadan parganin islem sirasin1 kontrol eder.
G.8.4 | Herhangi bir hata tespit ederse, hatay1 rapor eder.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri

Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama

H.1.1 | Makinenin kapasitesine gore isleme giiciinii tespit eder.

H.1.2 | Makine isleme hiz limitlerini tezgah 6zelliklerine gore tespit eder.

H.1.3 | Makinenin agma ve kapama islemini salteri yardimiyla yapar.

H.1.4 | Makineyi kontrol iinitesi yardimiyla referans konumuna gonderir.

Makineyi 6zelliklerine

H.1 gbre kullanmak H.1.5 | Takim sifirlamasini 6l¢ii aletleri ve program yardimiyla yapar.
H.1.6 | Tezgaha elle program yazar.
Programlama
yapacagi . " :
H makineyi H.1.7 | Tezgahin hafizasina yiiklenmis programlari ¢alistirir.
kullanmak
H.1.8 | Programlayici tezgahin teknik 6zelliklerine gore makinede ulasacagi hassasiyeti tespit eder.
H.1.9 Tezgah toleransina gore takimlarin se¢imini yapar.
H.2.1 |Is pargasinin parametrik degerlerinin tanimlamasini program meniileri yardimiyla yapar:
L H.2.2 | Kesme ve delme kapasitesine gore programda gerekli parametre ayarlarini yapar.
H.2 Makinenin parametre

ayarlarin1 yapmak
H.2.3 | Takim 6zelliklerine gore programda gerekli parametrik ayarlamalar1 yapar.

H.2.4 | Makine isleme parametrelerini kontrol panelinden degistirir.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
1.1.1 Program iizerinde ekran ayarlarini program meniileri yardimiyla yapar.
Makineyi ¢aligtiran L .
1.1 1.1.2 Programda kullanilan meniileri program kitab1 yardimiyla kullanir.

programi kullanmak

1.1.3 Yazilan programi makineye program kitabinda belirtildigi sekilde yiikler.

1.2.1 Programin destekledigi dosya uzantilarini kullanir.
Programin 6zelliklerini - . e .. o
1.2 1.2.2 Programda istenilen kayzt tiiriine goére dosya formatini degistirir.
o kullanmak
Bilgisayar
destekli imalat 1.2.3 Programin destekledigi tezgah eksenlerini kullanir.
| programi
kullanmak A o
1.3.1 Cizilen parca resmini, program ¢aligma sayfasina program mentilerini kullanarak gagirir.
(Devami var) fs
13 l\{clsa:llézglegiésleme 13.2 Tezgéaha baglama yoniine gore el takimlarini ve tezgahin aparatlarini kullanarak pargay: referans
' M > 8 e noktasina yerlestirir.
yerlestirmek
1.3.3 Resimde o6lgiileri verilen par¢anin imalati i¢in kullanacagi ham madde Slgiilerini tanimlar.
1.4.1 Imalata uygun referans noktasini dogru olarak seger.
En az fire ile malzemeyi
14 yerlestirmek 142 Birden fazla parga varsa birbirlerine zarar vermelerini engelleyecek sekilde emniyetli yaklagma

mesafesini ayarlar.

(Devami var)
1.4.3 Ayni kalinlik ve cinsteki malzemeleri beraber yerlestirir.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
o 1144 Resimde verilen parca ebatlarina gore en az fire verecek malzemeyi seger.
14 En az fire ile malzemeyi
' yerlestirmek
1.4.5 Programini yaptig1 pargada fire ve hurda miktar1 hesaplarini yapar.
1.5.1 Yapilacak isleme durumuna gore giivenlik mesafesini resme ve operasyona gore ayarlar.
1.5 |isleme sirasin1 segmek | 1.5.2 Programda kullanilacak takimlar1 program kiitiiphanesinde olusturur ve yerlestirir.
1.5.3 Islenecek kisimdaki takimlarin giris yonlerini program meniileri yardimiyla ayarlar.
Bilgisayar
destekli imalat 1.6.1 Isleme komutunu program meniilerinden seger.
| programi
kullanmak \ )
1.6.2 Isleyecegi kisimda kullanacagi takimi belirledigi 6zelliklere gére program meniilerinden seger.
(Devami var)
1.6.3 Islenecek is parcasinin yiizeyini islem sirasina gore seger.

Takim yolu olusturmak
1.6 1.6.4 Is parcasina gore isleme sinirlarini seger.
(Devami var)

1.6.5 Is pargas talas derinligini malzemenin 6zelligine gore programa girer.
1.6.6 Is pargasina uygun giris ve ¢ikis yaklasma mesafelerini resme ve malzemenin 6zelligine gore girer.
1.6.7 Islem sirasina gore takimin is pargasina giris ve ¢ikis noktas1 konumlarimi ayarlar.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
1.6.8 Takim ilerleme degerlerini is pargasini ve malzemenin 6zelligine gore program meniisiine girer.
1.6.9 Takimin talasa giris ve cikis ilerleme degerlerini program meniisiinden girer.
Bilgisayar 1.6.10 | Takim sogutma degerini program meniisiinden girer.
destekli imalat
programi . .
| 1.6 | Takim yolu olusturmak |1.6.11 | Son operasyonlara birakilacak talag miktarini belirler.
kullanmak
(Devami var) 1.6.12 |Islem sirasina gére isleme parametrelerini kontrol eder.
1.6.13 | Islenecek pargaya gore takim yolunu program meniileri yardimiyla segerek olusturur.
1.6.14 | Sonraki komutlar i¢in G.6.1’den G.6.3” e kadar yazilmis komutlar: tekrarlar.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
1.7.1 Islenecek parcaya gére hazirlanan takim yollarini program meniileri yardimiyla seger.
1.7.2 Uretim yapilacak makineyi program meniileri yardimiyla programdan seger.
1.7.3 Programda kullanacag: takimlar1 program meniileri yardimiyla siralar.
G ve M kodlarini
.7 .
tiretmek ) o )
1.7.4 Tezgahta islenecek parca i¢in kullanilacak G ve M kodlarini programda iiretir.
Bilgisayar
| destekli imalat 1.7.5 Simiilasyon yardimu ile islenecek parcanin isleme seklini kontrol eder.
programi
kullanmak
1.7.6 Programda tespit edilen kod hatalarini program meniileri yardimiyla diizeltir.
1.8.1 Program hatalarini test esnasinda tespit eder.
G ve M kodlar1 iizerinde L .
1.8 diizeltme yapmak 1.8.2 Program meniileri yardimiyla olusturulan program kodlarimi diizeltir.
1.8.3 Is pargast i¢in takim yolunu yeniden hesaplar.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
J11 Bilgisayar yardimiyla bir tasarim programina ait meniileri kullanir.
J.1.2 Program komutlar1 ile ekran kontrollerini yapar.
J.1.3 Cizim komutlart ile taslak ¢izim yapar.
Tasarim programi . I .
J.1 kullanmak J.14 Cizim komutlari ile yiizey modellemesi ve kat1 modelleme yapar.
J.15 Program yardimiyla ¢izilen parganin teknik resmini ¢ikarir.
Bilgisayar
destekli tasarim J.1.6 Program montaj sayfasinda ¢izilen par¢alarin montajini yapar.
j |program
kullanmak
J.1.7 Programda ¢izimi yapilan parganin analizini yapar.
(Devamu var)
J.2.1 Parca resmine uygun koordinat diizlemlerini seger.
J.2.2 Program meniileri yardimiyla ara¢ gubuklarini diizenler.
Tasarim yapilacak
J.2 | pargay1 ¢izim mantigmma |J.2.3 Program komutlari ile ekran kontrollerini yapar.
gore ¢izmek
324 Yapilacak ¢izime gore; secenekler meniisiinden ¢izgi kalinliklari, oklar, toleranslar ve yazi tipleri gibi
o gerekli ayarlari yapar.
J.25 Gerekli ayarlar yaptiktan sonra ¢izime baglar.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
J3.1 Programda sayfa diizenlemesi yapar.
J.3.2 Cizecegi parganin resmine gore baslangi¢ koordinatlarini tespit eder.
J.33 Programda resme uygun diizlemi seger.
) J.3.4 Program meniileri yardimiyla ¢izim komutlarini kullanir.
Taslak ¢izimi
J.3
olusturmak
J.35 Taslak ¢izim iizerinde gerekli komutlar yardimiyla degisiklikler yapar.
Bilgisayar
destekli tasarim J.3.6 Taslak ¢izim tizerinde 6l¢iilendirme komutlar1 yardimiyla dlgiilendirme yapar.
3 programi
kullanmak "
J.3.7 Ol¢me komutlari ile taslak ¢izimin 6l¢iilerini kontrol eder.
(Devami var)
J.3.8 Olgiilendirme sonucunda tespit edilen hatalari diizenleme komutlari yardimiyla diizeltir.
341 Tasarladig1 par¢anin islem stirecinde gerceklesecek uzama, ¢ekme ve kopma gibi degisikliklerini
o hesaplamalar yardimiyla dngoriir.
Parcanin is}em ) J4.2 Olgii degisikliklerini malzemenin &zelligine gore tespit eder.
34 stirecindeki sekil

degisikliklerini bilerek )
tasarim yapmak J.43 Resme uygun sekil ve konum toleranslarini seger.

Malzeme Ozelliklerine gore kullanilacak K faktorii, uzama ylizdesi, genlesme katsayisi gibi katsayilar

pad tespit eder.

© Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2011 Sayfa 37




CNC Programcist (Seviye 5) / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00

Ulusal Meslek Standardi Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No
Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
J5.1 Isyeri takim hanesinde mevcut takimlara gére tasarimi gergeklestirir.
Tasarimim yapacagi J.5.2 Daoniis radiislerini ve kose bosaltmalarint mevcut takimlara gore ayarlar.
i5 tirtinleri islemede
' kullanilacak takimlarini o
planlamak J.5.3 Miisteri istegi dogrultusunda mevcut olmayan takimlara gore de tasarim yapar.
J.5.4 Tasarimdaki 6zel durumlarda ihtiya¢ duyulan takimlar tasarlar ve bu takimlarin iiretimini yaptirir.
J.6.1 Uretimin yapilacagi makinenin kapasitesini degerlendirir.
Bilgisayar
3 destekli tasarim Parca boyutlarin J.6.2 Isyerinde mevcut makine parkina gore tasarim yapar.
programi . . .
kullanmak J.6 |isleyecegi makineye

gore belirlemek J.6.3 Parganin tiretilecegi makineyi isin resmine ve 6zelliine gore tespit eder.

(Devami var) — - -
Tasarlanan par¢a makine limitleri iizerinde ise, program yardimiyla tiretimde farkli imalat yontemlerini

it uygular.
J.7.1 Cizimi yapilan par¢anin detay resimlerini olusturur.
Parcalarin tiretim J.7.2 Parcanin iiretim siireglerine gore ¢izimleri olusturur.
1.7 |siirecine ait ¢izimlerini
hazirlamak J.7.3 Parga lizerinde istenilen boya, kaplama, markalama gibi iglemleri resim iizerinde detaylandirir.
J.7.4 Cizilen parca resimlerinden komple resimleri olusturur.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
J8.1 Tasarlanan pargalar1 program yardimryla montaj sayfasina tasir.
J.8.2 Tasarlanan tirtinleri montaj sayfalarinda birlestirerek, bu tiriinlerin birbirleriyle uyumlarini kontrol eder.
J.8.3 Kullanacagi standart makine elemanlarini program kiitiiphanesinden seger.
Tasarlanan iiriinlerin ii¢ J.8.4 Montaj sonrasi hareketli parcalarin kontrollerini animasyon ve hareket komutlar1 yardimi ile yapar.
J.8 | boyutlu montaj
resimlerini hazirlamak | 3 g 5 Hata varsa hatal parca {izerindeki gerekli degisiklikleri ¢izim sayfasindan yapar.
Bilgisayar J.8.6 Montajdaki kullanilan parcalari islem sirasina gére numaralandirir.
d p g
3 destekli tasarim
programi o
kullanmak J.8.7 Programdan ¢izim yaptik¢a amagladigi iiriin agacini olusturur.
J.8.8 Program sayfalarinda ¢izimi yapilan mekanizmanin montaj detay resimlerini hazirlar.
Tasarimi tamamlanan tiriinlerin imalat resimlerini ve modellerini, revizyonlarini da igerecek sekilde,
J.9.1
dijital ortamda veya ¢iktisini alarak dosyalar.
Tasarimifamamlanan J.9.2 Istenildiginde kayith bilgilere ulagarak iizerlerinde gerekli degisiklikleri yapar.
J.9 |{rliniin dosyasini
olugturmak J.o.3 Tasarim ¢iktilarinin kontrollii 6rnegini dosyalar.
J.9.4 Tasarim siirecine ait tiim bilgileri dijital ortamda veya ¢iktisini alarak arsivler.
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Gorevler islemler Basarim Olgiitleri
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Egitim planlamasi ve K.1.1 | Egitim ihtiyaglarini ilgili birimlerden alir ve degerlendirir.
organizasyonu
K.1
calismalarini o )
gergeklestirmek K.1.2 | Periyodik ve bir defaya 6zgii egitimleri zaman planlamasi a¢isindan degerlendirir.
Mesleki gelisim Bireysel mesleki gelisim K.2.1 | Mesleki ve kisisel gelisim i¢in gerekli aragtirma faaliyetlerini gergeklestirir.
K faaliyetlerini K.2 |konusunda ¢aligmalar
ytiriitmek yapmak K.2.2 | CNC Programlama Teknolojileri ile ilgili yeni teknolojileri ve gelismeleri takip eder.
Astlarina ve diger . K.3.1 |Bilgi ve deneyimlerini birlikte ¢calisti1 kisilere aktarir.
K3 calisanlara mesleki
| egitimler vermek K32 CNC Programlama Teknolojileri islemleri ile ilgili sinirli seviyede bilgilendirme yapar ve
- verdigi/verilen egitimleri uygular.
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39.
40.
41.

Kullanilan Arag, Gere¢ ve Ekipman

Ag1 gonyesi

Anahtar takimi gesitleri
Ayna cesitleri

Baglama pabuglari
Bilgisayar

Blok mastarlar

Bor yagi

CAD/CAM programlari
CD

CNC simiilasyon yazilimi
CNC takim tutuculari
CNC tezgahlar

Cabuk degistiriciler
Catal mastar

Cekic cesitleri
Cektirme

Delik iglem aparatlar1
Dis taraklari

Divizor

Doner punta

Doner tabla

Ege cesitleri

El feneri

Firdondii

Freze takim ve aparatlari
Gonye

Giivenlik levhalar
Hava tabancasi

Is gozliigii

Johnson mastar1
Kaldirma halatlar
Kaldirma zincirleri
Kalemler

Katerler

Kesme yagi

Kilavuz cesitleri
Kilavuz tutuculari

............. / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

Kisisel koruyucu donanim (baret, koruyucu burunlu ayakkabi, eldiven, gaz maskesi,
kulak tikaci, siperlik, koruyucu gozliik, toz maskesi, koruyucu elbise)

Komparator
Kompresor
Konik mastarlar
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42.
43.
44,
45.
46.
47.
48.
49.
50.
51.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
59.
60.
61.
62.
63.
64.
65.
66.
67.
68.
69.
70.
71.
72.
73.
74.
75.
76.
77.
78.
79.
80.
81.
82.

Makine raybalari
Mandrenler

Manyetik kaldirma aparatlari
Mapalar

Markaci boyast

Markalama takimlar
Mastar gesitleri

Matkaplar

Mengeneler

Mihengir

Modiil freze gakilari

Mors takim ve aparatlari
Namlu matkaplari

Nokta

Numarator

Otomatik kilavuzlar
Otomatik paftalar

Ol¢me mikroskobu

Pafta ¢esitleri

Parmak freze cakisi
Pergeller

Pleyt

Projeksiyon

Projeksiyon perdesi
Puntalar

RS 232 haberlesme kablosu
Seyyar lamba

Spiral tag motoru ve uclari
Takim, boy ve cap dlgme cihazlari
Takma uclu freze kafasi
Tasinabilir bellek

Temel el aletleri

Temizlik firgasi

Tirt1l aparatlar1 ve takimlari
Torna takma uglari
Tornavidalar

V Yataklari

Vida mikrometresi

Vida taragi

Yazici

Yiizey piiriizliligi 6lgme cihazi

............. / Yonetim Kurulu Onay Tarihi/00
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3.3  Bilgi ve Beceriler

1. Algoritma gelistirme becerisi

2. Arag, gere¢ ve ekipmanlari kullanma bilgi ve becerisi
3. Ayrmtilart algilayabilme ve kavrayabilme becerisi

4. Bilgisayar destekli imalat programlarini kullanma bilgi ve becerisi
5. Bilgisayar kullanma bilgi ve becerisi

6. Bilgisayarli ¢izim programlar1 kullanma bilgi ve becerisi
7. CNC tezgah kontrol {initesini kullanma becerisi

8. CNC tezgah program kodlar1 bilgisi

9. CNC tezgahin hata mesajlar bilgisi

10.  Cevre koruma bilgisi

11.  Cizim becerisi

12.  Ekip icinde ¢alisma becerisi

13.  El becerisi

14.  Giincel teknoloji bilgisi

15. Ik yardim bilgisi

16.  Is parcasi baglama bilgi ve becerisi

17. s sagligi ve giivenligi bilgisi

18.  Kesici takim bilgisi

19.  Makine elemanlar bilgisi

20.  Malzeme bilgisi

21.  Matematik ve geometri bilgisi

22.  Mekanik bilgisi

23.  Mesleki standartlar bilgisi

24.  Mesleki yabanci dil bilgisi

25.  Operasyon plani olusturma bilgi ve becerisi

26.  Ogrenme ve 6grendigini aktarabilme becerisi

27.  Olgme ve kontrol becerisi

28.  Olgcii aletlerini kullanma becerisi

29.  Problem ¢6zme becerisi

30.  Programi simiilasyon ile kontrol etme bilgi ve becerisi
31.  Proses bilgisi

32.  Raporlama ve arsivleme becerisi

33.  Takim tezgahlar bilgi ve becerisi

34.  Takimlarin islem sirasini belirleme bilgi ve becerisi
35.  Tasarim bilgisi

36.  Teknik resim ¢izme becerisi

37.  Teknik resim okuma bilgi ve becerisi

38.  Temel ¢alisma mevzuati bilgisi

39.  Temel elektrik bilgisi

40.  Temel kalite bilgisi

41.  Tezgaha program yiikleme bilgi ve becerisi

42.  Zamani iyi kullanma becerisi
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Tutum ve Davranislar

Acil ve stresli durumlarda sogukkanli ve sakin olmak

Amirlerine dogru ve zamaninda bilgi aktarmak

Bilgi ve tecriibesi dahilinde karar vermek

Calisma donanimi ve makinalarinin durumunu dikkatle denetlemek
Calisma zamanini is emrine uygun sekilde etkili ve verimli kullanmak
Cevre, kalite ve ISG mevzuatinda yer alan diizenlemeleri benimsemek
Deneyimlerini is arkadaslarina aktarmak

Gerekli ve acil durumlarda donanimin ¢alismasini durdurmak

Grup toplantilarina etkin sekilde katilmak

Islemler sirasinda olusabilecek degisiklikler konusunda duyarli olmak
Isletme kaynaklarinin kullanimi ve geri kazanim konusunda duyarli olmak
Isyeri hiyerarsi iliskisine uygun hareket etmek

Kendisinin ve diger kisilerin giivenligini gozetmek

Malzeme hazirliklarini yaparken dikkatli olmak

Olumsuz ¢evresel etkileri belirlemek

Planl1 ve organize olmak

Risk faktorleri konusunda duyarli olmak

Son kontrolleri dikkatle uygulamak

Sorumluluklarini bilmek ve yerine getirmek

Siire¢ kalitesine 6zen gostermek

Talimat ve kilavuzlara harfiyen uymak

Tasima ve kaldirma donanimini dogru sekilde kullanmak

Tehlike durumlarinda ilgilileri bilgilendirmek

Tehlike durumlarini dikkatle algilayip degerlendirmek

Temizlik, diizen ve igyeri tertibine 6zen gostermek

Vardiya degisimlerinde etkili, agik ve dogru sekilde bilgi paylagmak
Yenilik¢i olmak ve mesleki gelismelere acik olmak

Yetkisinde olmayan kusurlar hakkinda ilgilileri bilgilendirmek

Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

Zaman, para ve insan giicli agisindan maliyeti yiikselten verimsiz siireclere yonelik

tyilestirme Onerileri getirmek
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1 OLCME, DEGERLENDIRME VE BELGELENDiRME

CNC Programlayicist (Seviye 5) meslek standardini esas alan ulusal yeterliliklere gore
belgelendirme amaciyla yapilacak 6lgme ve degerlendirme, gerekli sartlarin saglandigi 6l¢gme
ve degerlendirme merkezlerinde yazili ve/veya sozlii, teorik ve uygulamali olarak
gerceklestirilecektir.

Olgme ve degerlendirme yontemi ile uygulama esaslari bu meslek standardina gore
hazirlanacak ulusal yeterliliklerde belirlenir. Olgme ve degerlendirme ile belgelendirmeye
iliskin iglemler Mesleki Yeterlilik, Smmav ve Belgelendirme Yonetmeligi cercevesinde
yurtitilir.
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Not: Bu kisim Resmi Gazete’de yayimlanmayacaktir. Sadece MYK web sitesinde yer
alacaktir.

EK: Meslek Standardi Hazirlama Siirecinde Gorev Alanlar
1. Meslek Standardi Hazirlayan Kurulusun Meslek Standardi EKibi:

Nurettin OZDEBIR - Yénetim Kurulu Baskani, Ankara Sanayi Odas1 1. OSB
Fahrettin KURKLU - Baskan Vekili, Ankara Sanayi Odas1 1. OSB

Ibrahim Hakki ALPTURK - Proje Yetkilisi, Ankara Sanayi Odas1 1. OSB

Servet KEFI - Proje Genel Koordinatorii, Ankara Sanayi Odas1 1. OSB

Cemal SOYLER - Proje Koordinatérii, Ankara Sanayi Odas1 1. OSB

Sinan KARAPINAR - Proje Koordinator Yrd., Ankara Sanayi Odasi 1. OSB

S. Ahmet SENER - Teknik Uzman, Ankara Sanayi Odas1 1. OSB

Nilay KARAMOLLAOGLU - Proje Idari Sekreteri, Ankara Sanayi Odas1 1. OSB
Nursefa KORKMAZ — Muhasebeci, Ankara Sanayi Odas1 1. OSB

2. Teknik Cahisma Grubu Uyeleri:

Dog. Dr. Ramazan BAYINDIR - Ogretim Uyesi, Gazi Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi
Teknik Ogretmen Gokalp AKDOGAN - SINCAN Endiistri Meslek Lisesi

Himmet YILDIRIM - CNC Programcisi, HIDROMEK

Mak. Miih. Ozan YILDIZ - Sirket Sahibi, PANMAK

Mak. Miih. Ersoy HASANOGLU - Sirket Sahibi, METU TASARIM

Teknik Ogretmen Sami COMERT - Arge Uzman, ULUSOY ELEKTRIK

Teknik Ogretmen Cemal SOYLER - Koordinatér, Ankara Sanayi Odas1 1. OSB

Elk. Miih. Sinan KARAPINAR - Koordinator Yrd. Ankara Sanayi Odas1 1. OSB

Teknik Ogretmen S. Ahmet SENER - Teknik Uzman, Ankara Sanayi Odas1 1. OSB

3. Goriis Istenen Kisi, Kurum ve Kuruluslar:

ABB ELEKTRIK SANAYI ANONIM SIRKETI
ACIBADEM UNIVERSITESI MUHENDISLIK FAKULTESI
ADANA MERKEZ TEKNIK VE ENDUSTRI MESLEK LiSESi
AK DOKUM

AKDAS

AKDENIZ UNIVERSITESI MUHENDISLIK FAKULTESI
AKTAS HOLDING

AKTIF ENERJI

ALFA DOKUM

ALTINAY ROBOT TEKNOLOJILERI ANONIM SIRKETI
ANATOOL

ANEL

APK MUHENDISLIK

ARCELIK (OSB)

ASELSAN
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ATILIM UNIVERSITESI MUHENDISLIK FAKULTESI

ATO

AYGERSAN

BAHCESEHIR UNIVERSITESI MUHENDISLIK FAKULTESI
BARHAN GIDA SANAYI VE TICARET ANONIM SiRKETI
BASKENT ELEKTRIK

BAYKAL MAKINA SANAYI VE TICARET ANONIM SIRKETI
BMC IZMIR

BOGAZICI UNIVERSITESI

BOSCH TERMOTEKNIK SANAYIVE TICARET ANONIM SIRKETI
BRISA BRIDGESTONE SABANCI LASTiK SANAYI VE TICARET ANONIM SIRKETI
BUGA OTIS ASANSOR SANAYI VE TICARET ANONIM SIRKETI
BURSA HURRIYET TEKNIiK VE ENDUSTRI MESLEK LIiSESI
BURSA TOPHANE TEKNIK VE ENDUSTRI MESLEK LISESI
BURSA TSO OSB

CEVHER DOKUM

CMS MAKINE SANAYI VE TICARET ANONIM SiRKETI
CALISMA VE SOSYAL GUVENLIK BAKANLIGI

CANKIRI KARATEKIN UNIVERSITESI MESLEK YUKSEKOKULU
CELIK MAKINA

CINARLI ANADOLU TEKNIK VE ENDUSTRI MESLEK LISESi
CILEK MOBILYA

CIMTAS

CORUM OSB

COSKUNOZ METAL FORM MAKINA ENDUSTRI VE TICARET ANONIM SIRKETI
DENIZLi ATATURK ATL VE ENDUSTRI MESLEK LISESI
DEVLET PERSONEL BASKANLIGI

DIRINLER

DOKUZ EYLUL UNIVERSITESI MUHENDISLIK FAKULTESI
DURMAZLAR MAKINA SANAYI VE TICARET ANONIM SIiRKETI
EGE BOLGESI SANAYI ODASI

ELGINKAN VAKEFI

ELIMSAN

ELKO

ELOPAR ELEKTRIK VE OTOMOTIV PARCALARI SANAYI VE TICARET A.S
ELTES

EMAF ELEKTROMEKANIK AYGITLAR FABRIKASI

EMERSON PROCESS MANAGEMENT TICARET LIMITED SiRKETI
EMSAD ELEKTROMEKANIK SANAYICILER DERNEGI

ERCIYES UNIVERSITESI MUHENDISLIK FAKULTESI

ERKUNT DOKUM VE TRAKTOR

ERKUNT MESLEKI EGITIM MERKEZI

ERMAKSAN

ESKISEHIR ATATURK ATL VE ENDUSTRI MESLEK LISESI
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ESKISEHIR SANAYI ODASI

ESKISEHIR YUNUSEMRE TEKNIK VE ENDUSTRI MESLEK LISESI
EUROPOWER

FATIH UNIVERSITESI ENDUSTRIYEL OTOMASYON TEKNOLOJILERI AR-GE
FESTO SANAYI VE TICARET ANONIM SIRKETI

FIRAT UNIVERSITESI MUHENDISLIK FAKULTESI

FLOTEKS

FORD (KAMYON)

FORD OTOSAN

GATE ELEKTRONIK

GAZI TEKNIK VE ENDUSTRI MESLEK LiSESI

GAZI UNIVERSITESI MUHENDISLIK FAKULTESI

GAZI UNIVERSITESI TEKNOLOJI FAKULTESI

GAZIANTEP HACI SANI KONUKOGLU TEKNIK VE ENDUSTRI MESLEK LISESI
GAZIANTEP OSB

GEBZE ORGANIZE SANAYI BOLGESI

GEDIK EGITIM VAKFI

GEN POWER

GES ELEKTRIK

GOOD YE AR LASTIKLERI TURKANONIM SIRKETI

GUNGOR MAKINA

HACETTEPE MESLEK YUKSEKOKULU

HACETTEPE UNIVERSITESI MUHENDISLIK FAKULTESI

HACI SABANCI OSB

HAK-IS KONFEDERASYONU

HAVELSAN

HAYDARPASA TEKNIK VE ENDUSTRI MESLEK LiSESI
HIDROMEK

HIDROMODE HIDROLIK MAKINA SANAYI VE TICARET ANONIM SIRKETI
HIDROTAM MAKINA SANAYI LIMITED SiRKETI

HUGO BOSS TEKSTIL SANAYI LIMITED SIRKETI

HYUNDAI ASSAN OTOMOTIV SANAYI TICARET ANONIM SIRKETI
IRON FT OTOMASYON SANAYI VE TICARET ANONIM SIRKETI
INANLAR (KONYA)

INEGOL OSB

ISDEMIR

ISTANBUL SANAYI ODASI

ISTANBUL TEKNIK UNIVERSITESI ELEKTRIK-ELEKTRONIK FAKULTESI
ISTANBUL TEKNIK UNIVERSITESI MAKINA FAKULTESI

ISKUR

ITO

ITU

[ZMIR CIGLI 75. YIL TEKNIK VE ENDUSTRI MESLEK LiSESI

[ZMIT TEKNIK VE ENDUSTRI MESLEK LiSESI
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KALDER

KALE CELIK ESYA SANAYI VE TICARET ANONIM SIRKETI

KARSAN OTOMOTIV SANAYIi VE TICARET ANONIM SIRKETI
KAYSERI OSB

KELEBEK MOBILYA SANAYI VE TICARET ANONIM SIRKETI

KLAS ENERJI ENDUSTRI VE KABLO SANAYI VE TICARET LIMITED SiRKETI]
KOCAELI SANAYI ODASI

KOCAELI UNIVERSITESI MUHENDISLIK FAKULTESI

KONTEK MUHENDISLIK

KONYA OSB

KONYA TEKNOKENT

KROHNE ENELSAN OLCU TEKNIGI SANAYI VE TICARET LIMITED SIRKETI
KUMSEL ELEKTRIK

KUCUK PAZARLI IMALAT

KUCUK VE ORTA OLCEKLi ISLETMELERI GELISTIRME VE DESTEKLEME
IDARESI BASKANLIGI

M.T.U. MOTOR TURBIN SANAYIVE TICARET ANONIM SIRKETI
MAKINA IMALATCILARI BIRLIGI

MAKINE MUHENDISLERI ODASI

MAKRO ELEKTRIK

MAN

MARMARA UNIVERSITESI FEN BILIMLERI ENSTITUSU

MEB HAYAT BOYU OGRENME GENEL MUDURLUGU

MEB MESLEKI VE TEKNIK EGITIM GENEL MUDURLUGU

MEB YENILIK VE EGITIM TEKNOLOJILERI GENEL MUDURLUGU
MERCEDES-BENZ TURK ANONIM SiRKETI

MESS TURK METAL SANAYICILERI SENDIiKASI

METGEM

MILANO AGAC KAPLAMA SANAYI VE TICARET ANONIM SIRKETI
MITAS

MKEK

ODTU

ORS RULMAN SANAYI

OSBUK

OYAK RENAULT OTOMOBIL FABRIKALARI ANONIM SiRKETI

OZEL ENKA TEKNIK VE ENDUSTRI MESLEK LiSESI

PEPPERL+FUCHS ELEKTRONIK SANAYI VE TICARET LIMITED SIRKETI
PHARMAVISION SANAYIVE TICARET ANONIM SIRKETI

PHOENIX CONTACT ELEKTRONIK TICARET LIMITED SiRKETI

PiLZ EMNIYET OTOMASYON URUNLERI VE HIZMETLERI TICARET LTD.STI.
PIRELLI LASTIKLERI TURK ANONIM SIRKETI

PROCTER & GAMBLE

RENAULT

ROCKWELL OTOMASYON TICARET ANONIM SIRKETI
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ROKETSAN

RUTAS

SCHNEIDER ELECTRIC

SELCUK UNIVERSITESI KADINHANI FAIK ICIL MESLEK YUKSEK OKULU
SERDAR PLASTIK

SES 3000

SIEMENS

SKF TURK SANAYI VE TICARET LIMITED SIRKETI

SPINNER TAKIM TEZGAHLARI SANAYIVE TICARET ANONIM SiRKETI
STANDART YAY SANAYI VE TICARET ANONIM SIRKETI

STFA TEKNIK VE ENDUSTRI MESLEK LISESI

STM SAVUNMA TEKNOLOJILERI MUH. VE TICARET ANONIM SiRKETI
SULEYMAN DEMIREL UNIVERSITESI TEKNIK EGITIM FAKULTESI
SARA

SOLEN CIKOLATA ANONIM SIRKETI

T.C. YEDITEPE UNIVERSITESI

TAI

TAKSAN

TEDAS

TEIAS

TEKEV TEKNIK EGITIM VAKFI

TEKIRDAG HALIT NARIN TEKNIK VE ENDUSTRI MESLEK LISESI
TEKO TEKNIK EGITIM KONTROL OTOMASYON SISTEMLERI SANAYI VE
TELMEK

TEMPA PANO SANAYI VE TICARET ANONIM SIRKETI

TESID TURK ELEKTRONIK SANAYICILERI DERNEGI

TIAD- TAKIM TEZGAHLARI SANAYICI VE ISADAMLARI DERNEGI
TMMOB ELEKTRIK MUHENDISLERI ODASI

TMMOB MAKINE MUHENDISLERI ODASI

TOFAS

TOPHANE ENDUSTRI MESLEK LISESI

TOYOTA OTOMOTIV SANAYIiI TURKIYE ANONIM SiRKETI

TUBITAK

TUPRAS

TURK PLASTIK SANAYICILERI ARASTIRMA GELISTIRME VE EGITIM VAKFI
TURK STANDARTLARI ENSTITUSU

TURK TRAKTOR

TURKIYE DEVRIMCI iSCI SENDIKALARI KONFEDERASYONU
TURKIYE ELEKTRIK-ELEKTRONIK VE BENZERLERI TEKNISYEN, ESNAF VE
SANATKARLARI FEDERASYONU

TURKIYE ELEKTROMEKANIK SANAYIi

TURKIYE ESNAF VE SANATKARLARI KONFEDERASYONU

TURKIYE IHRACATCILAR MECLISI

TURKIYE ISTATISTIK KURUMU
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TURKIYE iSCI SENDIKALARI KONFEDERASYONU

TURKIYE ISVEREN SENDIKALARI KONFEDERASYONU

TURKIYE KIMYA PETROL LASTIK VE PLASTIK SANAYI ISVERENLERI
SENDIKASI

TURKIYE MIMARLAR VE MUHENDISLER ODASI

TURKIYE ODALAR VE BORSALAR BIRLIGI

TURKIYE TEKNIK ELEMANLAR VAKFI

TURKIYE TEKNOLOJI GELISTIRME VAKEFI

TURKIYE TEKSTIL SANAYI iSVERENLERI SENDIKASI

UGETAM

ULUSOY ELEKTRIK

UNILEVER SANAYI VE TIC. TURK ANONIM SIRKETI

ULKER GIDA SANAYIVE TICARET ANONIM SIRKETI

VESTEL BEYAZ ESYA SANAYI VE TICARET ANONIM SIiRKETI

VETAS BILGI ISLEM SISTEMLERI SANAYI VE TICARET ANONIM SIRKETI
WILO POMPA SISTEMLERI ANONIM SIRKETI

YILDIZ TEKNIK UNIVERSITESI MAKINE FAKULTESI

YUKSEKOGRETIM KURULU BASKANLIGI

ZONGULDAK KARAELMAS UNIVERSITESI MUHENDISLIK FAKULTESI

4. MYK Sektor Komitesi Uyeleri ve Uzmanlar

Prof. Dr. Siileyman TEKELI, Bagkan (Yiiksekogretim Kurulu)

Hasan KARABULUT, Baskan Vekili (Milli Egitim Bakanlig1)

Cigdem UNAL, Uye (Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanlig)

Mete CANKAYA, Uye (Sanayi ve Ticaret Bakanlig1)

Muhsin SASMAZ, Uye (Ulastirma Bakanlig1)

Cagatay KESTIR, Uye (Enerji ve Tabii Kaynaklar Bakanlig)

Serpil CIMEN, Uye (Tiirkiye Odalar ve Borsalar Birligi)

Ahmet YARDIMCI, Uye (Tiirkiye Esnaf ve Sanatkarlar1 Konfederasyonu)
Turgut Ramazan TANLAK, Uye (Tiirkiye Ihracatcilar Meclisi)

Miray VURMAY, Uye (Tiirkiye Is¢i Sendikalar1 Konfederasyonu)
Sahin SERIM, Uye (Hak Isci Sendikalar1 Konfederasyonu)

Dr. Aykut ENGIN, Uye (Tiirkiye Isveren Sendikalar1 Konfederasyonu)
Ahmet GOZUKUCUK, Uye (Mesleki Yeterlilik Kurumu)

Firuzan SILAHSOR, Daire Bagkan1 (Mesleki Yeterlilik Kurumu)
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Hac1 Ali EROGLU, Sektor Sorumlusu (Mesleki Yeterlilik Kurumu)
Sinan GERGIN, Sektdr Komitesi Temsilcisi (Oziirliiler Idaresi Baskanligr)

5. MYK Yonetim Kurulu
Bayram AKBAS, Baskan (Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligr Temsilcisi)
Prof.Dr. Oguz BORAT, Bagkan Vekili (Milli Egitim Bakanlig1 Temsilcisi)

Prof.Dr. Yiicel ALTUNBASAK, Uye (Meslek Kuruluslar1 Temsilcisi)

Dog.Dr. Omer ACIKGOZ, Uye (Yiiksekogretim Kurulu Baskanligi Temsilcisi)
Dr. Osman YILDIZ, Uye (Is¢i Sendikalar1 Konfederasyonlar1 Temsilcisi)
Celal KOLOGLU, Uye (Isveren Sendikalar1 Konfederasyonu Temsilcisi)
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