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TERIMLER, SIMGELER VE KISALTMALAR

BECERI: Belli bir ise iliskin gérev ve sorumluluklari yerine getirebilme yetenegini,

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

ELEKTROEROZYON: Takim gorevi yapan bir elektrot ile is pargasina elektrik akimi
verilmesiyle metal agindirma islemi uygulanarak is parcasini sekillendirme yontemini,

ELLECLEME: Hammadde, malzeme, yari mamul ve mamullerin belli kisitlara gore
ayrilarak istiflenmesi islemini,

GERI KAZANIM: Malzemeleri dogrudan veya islemden gegirdikten sonra tekrar kullanima
sunmay1 ve ilgili stiregleri yonetmeyi,

HIDROLIK: Basingli sivilar ile giiciin iiretimi, kontrolii, kullanimi ve iletimi ile ilgili
teknolojiyi,

ISG: Is Saglhg ve Giivenligini,

ISLEME PROGRAMI: CNC tezgahlarindaki bilgisayarlara yiiklenen, talas kaldirma islem-
lerinin kumanda panelinden kontrol edilmesi, siralanmasi, kaydedilmesi, tekrar geri
cagrilmasi gibi seceneklerle gergeklestirilmesini saglayan yazilimi,

KALIBRASYON: Dogrulugundan emin olunan (izlenebilirligi saglanmis) referans &lgiim
cihazi ile dogrulugundan emin olunamayan bir Sl¢iim cihazini mukayese ederek O6l¢iim
sonuglarini raporlama iglemini,

KATER: Kesici takimlarin tezgaha baglanmasinda kullanilan gereci,

KESICI TAKIM: Talash imalat islemleri sirasinda, sekillendirilecek malzemede kesme
islemlerini gergeklestiren gereci,

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

KiSISEL KORUYUCU DONANIM: Bir veya birden fazla saglik ve giivenlik tehlikesine
kars1 korunmak icin kisilerce giyinmek veya tasinmak amaciyla tasarlanmis herhangi bir
cihaz, alet ya da malzemeyi,

KOMPARATOR: Is pargalarinin 6lgiilerinin toleranslara uygunlugunu, belirli bir temel 6l¢ii
degerine gore belirlemeye yarayan, analog ve dijital tiirleri olan karsilastirmali 6l¢ctim
diizenegini,

MANDREN: NC/CNC tezgahma kesici takimlarinin takildigi, kuvvetli sikma ig¢in
tasarlanmis makine pargasini,
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MARKALAMA: Teknik cizimlerde belirlenmis olan kesme, delme, birlestirme yerlerinin
1§ parcasi iizerine isaretlenmesi islemini,

MASTAR: Islenen parcanin &lgiilerinin uygun olup olmadigini karsilastirma yoluyla
belirlemeye yarayan 0l¢ii gerecini,

NC/CNC TEZGAHI: Sayi, harf ve diger sembollerden meydana gelen ve belirli bir mantiga
gore kodlanmis parca isleme programlariin kartlar veya bilgisayar ile kumanda edildigi
takim tezgahini,

PAFTA CEKME: Silindirik parcalarin dis kismina vida disi olusturma islemini,

PASIMETRE: Seri 6l¢iim i¢in kullanilan, gegerlik-ge¢mezlik ilkesine dayali hassas 6l¢iim
aletini,

PASO: Talagh iiretimde her bir islem gegisinde is par¢asindan alinan talasin kalinligin1 veya
miktarini,

RAYBALAMA: Is parcasi iizerindeki onceden acilmis deliklerin, iyilestirilmesi ve hassas
ylizey elde edilmesi islemini,

REFRAKTOMETRE: Kat1 veya sivilarda katt madde miktar1 ve kirilma indisini dlgmeye
yarayan aleti,

RISK: Tehlikeli bir olayin meydana gelme olasilig1 ile sonuglarinin bilesimini,
SAPMA: Olgiim sonucu ile ger¢ek deger arasindaki farki,

TARET: NC/CNC tezgahlarinda takimlarin tutucular ve baglama aparatlar1 vasitasiyla
takildig1 kisma,

TASLAMA: Belirli bir geometriye sahip takim sekline doniistiiriilmiis taslama tasi veya
serbest halde bulunan sert, koseli asindirici parca ve tane yiginlari ile asindirarak diizeltme
islemini,

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

YARI URUN: Belirli imalat asamalarindan geg¢mis ancak iizerinde yapilmasi gereken
islemler heniiz tamamlanmamis iirtint

ifade eder.
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1. GIRiS

NC/CNC Tezgah Iscisi (Seviye 4) ulusal meslek standardi 5544 sayili Mesleki Yeterlilik
Kurumu (MYK) Kanunu ile anilan Kanun uyarinca ¢ikartilan “Ulusal Meslek Standartlarinin
Hazirlanmas1 Hakkinda Yonetmelik” ve “Mesleki Yeterlilik Kurumu Sektor Komitelerinin
Kurulus, Gorev, Calisma Usul ve Esaslar1 Hakkinda Yonetmelik” hiikiimlerine gore
MYK’nin gorevlendirdigi Tiirkiye Metal Sanayicileri Sendikast (MESS) tarafindan
hazirlanmistir.

NC/CNC Tezgah Iscisi (Seviye 4) ulusal meslek standardi, sektordeki ilgili kurum ve
kuruluglarin goriigleri alinarak degerlendirilmis, MYK Metal Sektér Komitesi tarafindan
incelendikten sonra MYK Yo6netim Kurulunca onaylanmustir.
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2. MESLEK TANITIMI
2.1. Meslek Tanimi

NC/CNC Tezgah Iscisi (Seviye 4), verilen cesitli sekil ve dzellikteki metal, alasim ve diger
hammaddelerden is pargasini istenilen bigim ve Olglilere getirmek igin, hazir programlar
kullanarak ve teknik resme uygun sekilde bu programlara veriler girerek NC/CNC
tezgahlarinda seri/parti iiretim tipi tornalama, frezeleme, taglama, matkap ile delik delme gibi
islemlerle isleyen kisidir. Bu islemler sirasinda, verilen is parg¢asina uygun programin
kullanilmasi, uygun takimlarin secilmesi, islenen parcanin talimatlarda belirtilen GSlgiilere,
kaliteye ve oOzelliklere uygun olmasi, malzemelerin, makinelerin ve tezgahlarin zarar
gérmemesi, ¢evreye zarar verilmemesi ve islemlerin giivenli bir sekilde belirlenen siire i¢inde
gerceklestirilmesi esastir.

Verilen is parcalarinin spesifikasyonlara veya teknik resme uygunlugunun kontrol edilmesi,
gerektiginde tezgaha verilerin girilmesi ve takim sifirlamasi yapilmasi, tezgahin ise
hazirlanmasi, deneme ve asil liretim sirasinda gerekli gozlem ve kontrollerin yapilarak
uygunsuzluklarin giderilmesi, islenen parganin 6lgiilerinin uygun alet ve aparatlarla dogru
sekilde oOl¢iilmesi ve islem gormiis olan parcalarin uygun bi¢imde istiflenmesi NC/CNC
tezgah is¢isinin mesleki yetkinligini gerektirir. NC/CNC tezgah is¢isinin teknik resim, tezgah,
malzeme, meslek matematigi, hassas 6lgme ve kontrol aletleri, toleranslar, takimlar, tertibat
ve aparatlar hakkinda bilgi sahibi olmasi gerekir.

NC/CNC Tezgah Iscisi (Seviye 4), genel nezaret altinda gerceklestirdigi cesitli tiirdeki
islemlerin  dogrulugundan, zamanlamasindan, kalitesinden ve gilivenli bir sekilde
tamamlanmasindan sorumludur. Islemlerin yapilmasinda is talimatlarina uygun calisir ve
sorumluluk alan1 disinda kalan arizalari ve hatalar1 ilgili kisilere bildirir. Islemleri
tamamlanan malzemelerin istenilen boyut ve sekillerde olmasi, ¢alisilan yerin ve kullanilan
donanimin bakim ve temizliginin yapilmasi ve birlikte ¢alisilan diger kisilerin emniyetinin
saglanmas1t NC/CNC tezgah is¢isinin sorumluluklar1 arasinda yer alir.

2.2. Meslegin Uluslararasi Siniflandirma Sistemlerindeki Yeri

ISCO 08 : 7223 (Metal isleri takim tezgdhi kurucular1 ve kullanicilar)
8121 (Metal isleme tesisi operatorleri)

2.3. Saghk, Giivenlik ve Cevre ile Ilgili Diizenlemeler

Agir ve Tehlikeli Isler Yonetmeligi

Atik Yaglarin Kontrolii Yonetmeligi

Atik Yonetimi Genel Esaslarina Iliskin Yonetmelik

Calisanlarin Is Saglig1 ve Giivenligi Egitimlerinin Usul ve Esaslar1 Hakkinda Y &netmelik
Ekranli Araglarla Calismalarda Saglik ve Giivenlik Onlemleri Hakkinda Y 6netmelik

Elle Tasima Isleri Yonetmeligi

Endistriyel Kaynakli Hava Kirliliginin Kontrolii Y6netmeligi

Giiriilti Yonetmeligi
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Giivenlik ve Saglik Isaretleri Yonetmeligi

Hazirlama, Tamamlama ve Temizleme Isleri Yonetmeligi

Is Ekipmanlarmin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Y énetmeligi

Isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak Saglik ve Giivenlik Onlemlerine iliskin Y&netmelik
Kat1 Atiklarin Kontrolii Y&netmeligi

Kimyasal Maddelerle Calismalarda Saglik ve Giivenlik Onlemleri Hakkinda Y&netmelik
Kisisel Koruyucu Donanimlarin Isyerlerinde Kullanilmasi Hakkinda Y&netmelik

Patlayici Ortamlarin Tehlikelerinden Calisanlarin Korunmasi Hakkinda Yonetmelik
Tehlikeli Atiklarin Kontroli Yonetmeligi

Titresim YOnetmeligi

Ayrica, is saghgr ve giivenligi ve cevre ile ilgili yiirlirliikte olan kanun, tiizik ve
yonetmeliklere uyulmasi ve konu ile ilgili risk analizi yapilmasi esastir.

2.4. Meslek ile ilgili Diger Mevzuat
Meslege iliskin diger mevzuat bulunmamaktadir.
2.5. Calisma Ortami ve Kosullar:

NC/CNC tezgahi islemleri, atdlye, fabrika veya benzeri kapali alanlarda genelde ayakta
calisarak yapilir. Calisma ortaminin olumsuz kosullar1 arasinda, soguk-sicak, gaz, toz, yagh
ortam, rahatsiz edici seviyede ses gibi is sagligi ve giivenligi tedbirlerini gerektiren fiziksel ve
kimyasal nedenlerden kaynaklanan kaza ve yaralanma riskleri bulunmaktadir. NC/CNC
tezgah is¢isi, islemler sirasinda uygun kisisel koruyucu donanim kullanarak calisir.

2.6. Meslege iliskin Diger Gereklilikler

NC/CNC Tezgah lscisinin, agir ve tehlikeli islerde calisabilecek saglik raporuna sahip olmasi
gerekmektedir.

© Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2011 Sayfa 8
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3. MESLEK PROFILI

3.1.  Gorevler, islemler ve Basarim Olgiitleri

Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No

Gorevler islemler Basarim Olgiitleri
Kod Adi Kod Ad1 Kod Aciklama
Is sagh1 ve giivenligi konusundaki isyerinin diizenledigi egitimlere veya isyeri
Al . oo . oo N
disindaki kurumlarin egitimlerine katilarak ilgili normlar1 6grenir.
A.1.2 | Yapilan ise uygun is elbiseleri ve kisisel koruyucu donanimi kullanir.
Is saghg ve giivenligi - . :
A1 | konusundaki yasal ve isyerine A.1.3 | ISG koruma ve miidahale araglarint uygun ve ¢aligir sekilde bulundurur.
ait kurallar1 uygulamak Yapilan ¢aligmaya ait uyart isaret ve levhalarini talimatlar dogrultusunda
A.1.4 | yerlestirerek ve galisma sirasinda koruyarak is alaninin ve personelinin giivenligini
saglar.
A.1.5 | Yanici ve parlayict malzemelerin giivenli bir sekilde tutulmasini saglar.
Is saghg1 ve giivenligi, A21 Tehlikelerin belirlenmesi, risklerin degerlendirilmesi ¢calismalarina katkida
A | yangm ve acil durum A.2 | Risk etmenlerini azaltmak = bulunur,
kurallarini uygulamak ) A22 Risk faktorlerinin degerlendirilmesine yonelik ¢alismalara katilarak, bunlarin
- azaltilmasina ait bilgi ve beceriyi edinir.
Tehlike durumlarimi saptayip hizli bir sekilde yok etmek iizere 6nlem alma
A3.1
) . calismalarina katkida bulunur.
Tehlike durumunda acil T - : I o
o Aninda giderilemeyecek tiirden tehlike durumlarini amirlerine ve yetkililere veya
A.3 | durum prosediirlerini A3.2 : o e
gereken durumlarda igletme disinda ilgili kurumlara bildirir.
uygulamak
A.3.3 | Makineye ve yapilan isleme 6zel acil durum prosediirlerini uygular.
. . 4. Acil 1 k ki trlerini lar.
o Acil gikis prosediirlerini A4l cil durumlarda ¢ikis veya kagis prosediirlerini uygular
) uygulamak A4 | Acilcikis veya kagrs ile ilgili deneyimleri ilgililerle ve is arkadaslariyla paylagmak

iizere yapilan periyodik ¢aligsmalarda ve tatbikatlarda gérev alir.
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Gorevler Islemler Basarim Olgiitleri
Kod Ad1 Kod Ad1 Kod Aciklama
B.11 Gergeklestirilen islemler ile ilgili ¢evresel etkilerin dogru bir sekilde saptanmasi
o calismalarinda gorev alir.
Cevre koruma standart ve Cevre koruma gereklerine ve uygulamalarina yonelik periyodik egitimlere
B.1 . - B.1.2 . 7
yontemlerini uygulamak katilarak, ¢cevre korumaya doniik tutum ve davranislari edinir.
B.13 Is siireglerinin uygulanmasi sirasinda gevre etkilerini gozler ve zararli sonuglarin
o Onlenmesi ¢aligmalarinda gorev alir.
B2l Doniistiiriilebilen malzemelerin geri kazanimi i¢in gerekli ayirmayi ve siniflamay1
- yapar.
B Cevre koruma mevzuatina B.2.2 Tehlikeli ve zararli atiklar1 verilen talimatlar dogrultusunda diger malzemelerden
uygun ¢alismak Cevresel risklerin o ayristirir ve gerekli dnlemleri alarak gecici depolamasini yapar.
B.2 | azaltilmasina katkida
bulunmak B23 Islem sirasinda ve hazirhik asamalarinda kisisel koruyucu donanim ve malzemeleri
- kullanir veya digerlerine kullandirir.
B4 Dokiilme ve sizintilara karsi kullanilacak uygun donanim, malzeme ve ekipmant
- hazir bulundurur.
. B.3.1 Isletme kaynaklarin1 tasarruflu ve verimli bir sekilde kullanir.
Isletme kaynaklarinin
B.3 | tiikketiminde tasarruflu hareket
etmek B3.2 Isletme kaynaklarinin daha az ve verimli kullanimu icin gerekli tespit ve

planlama caligmalarinda gorev alir.
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Gorevler Islemler Basarim Olgiitleri
Kod Ad1 Kod Ad1 Kod Aciklama

Islem formlarinda yer alan talimatlara ve planlara gore kalite gerekliliklerini

C.1.1
uygular.

Ise ait kalite gerekliliklerini

Cl1 uygulamak C.1.2 | Uygulamada izin verilen tolerans ve sapmalara gore kalite gerekliliklerini uygular.
C.1.3 | Makine, tezgah, alet, donanim ya da sistemin kalite gerekliliklerine uygun calisir.
C.2.1 | Yapilacak islemin tiiriine gore kalite saglama tekniklerini uygular.
C2 Kalite saglamadaki teknik C2.2 Islemler sirasinda kalite saglama ile ilgili teknik prosediirleri uygulayarak, 6zel
) prosediirleri uygulamak - kalite sartlariin kargilanmasini saglar.
C.2.3 | Calismayla ilgili kalite ve fire/hata formlarim1 doldurur.
Kalite yonetim sistemi
C | dokiimanlarma uygun C.3.1 Operasyon bazinda ¢aligmalarin kalitesini denetleme ¢alismalarinda gorev alir.
caligmak
C3 Yapilan gahgmalarin kalitesini C.3.2 | Tezgah ve makineler iizerinde yapilan ayarlarin uygunlugunu kontrol eder.

denetim altinda tutmak

C.3.3 | Islemi tamamlanan malzemelerin teknik 6zelliklere uygunlugunu denetler.

Cd4.1 Calisma sirasinda saptanan hata ve arizalar yetkili kisilere bildirir.

Siireclerde saptanan hata ve C.4.2 | Hata ve arizalar1 olusturan nedenleri belirler ve ortadan kaldirir.

C.4 | anizalar engelleme
calismalarina katilmak C.4.3 | Hata ve ariza gidermeyle ilgili prosediir ve yontemleri uygular.

C.4.4 | Yetkisinde olmayan veya gideremedigi hata ve arizalart amirlerine bildirir.
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Gorevler Islemler Basarim Olgiitleri
Kod Ad1 Kod Ad1 Kod Aciklama

Calismalarim kesintisiz ve uygun sekilde siirdiiriilmesi i¢in, is alanini inceleyerek

D.1.1 calisma noktalarinin kapsamini belirler.

D.1.2 | Is alaninin olumsuz dzelliklerinin iyilestirilmesine katkida bulunur.

D.1 Calisma alaninin 6zelliklerini

belirlemek ) ) ]
D.1.3 | Calismanin tiirii ve kullanilan is yontemine gore diizeni saglar.
D.1.4 Uygun olmayan par¢a veya malzeme alanini kontrol altinda tutar ve diizenini
o saglar.
D21 Kullanilacak malzemeleri yapilacak ¢aligma ile ilgili islem formu ve yontemlerine
- uygun olarak hazirlar.
Gerekli makine, donanim ve D.2.2 | Belirlenen isleme gore, kontrol ve muayene araglarimi ve cihazlarim kullanir.
D.2 | malzemeyi calismaya — - -
D | Caligilan yeri diizenlemek hazirlamak D.2.3 Caligsma i¢in gerekli aparat, makine, tezgah ve donanimi ¢alismaya hazir hale
- getirir.
D.2.4 Calisma siiresince kullanilacak malzeme, arag ve gereclerin ISG kapsaminda

uygunlugunu kontrol ederek gerekli 6nlemleri alir.

D.3.1 Calisma alanin1 diizgiin ve temiz tutar.

D.3.2 | Temizlik yaparken is giivenligi sartlarin1 gozetir.

Is bitiminde donanim ve is

D3 alan1 temizligini yapmak

D.3.3 | Kullanilan makine ve ekipmani is bitiminde kaldirir ve temizler.

Is giivenligine zarar verebilecek maddelerin kullanimu sirasinda gereken dzeni

D.3.4 gosterir ve belirlenmis yerlerde uygun bir sekilde depolar.

D.3.5 | Yapilan ¢alisma hakkinda amirlerini ve ilgili operatorleri bilgilendirir.
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Gorevler Islemler Basarim Olgiitleri
Kod Ad1 Kod Ad1 Kod Aciklama

Calisma donaniminin durumunu ve giivenlik diizeneklerinin iglerligini talimatlara

E.L1 uygun sekilde periyodik olarak denetler.
E.1.2 Caligma sirasinda is giivenligi, ¢cevresel etkiler ve kaliteye iliskin uygun olmayan
£l CZ;IISHQ?; 'dl(?lilégnmlmln o bir durum oldugunda veya olacag1 sezildiginde ¢alismay1 durdurur.
. calisabilirlik durumlarini
denetlemek E.13 Arizali donanimin ve araglarin degisimi veya onarimi igin ilgili kisilere haber
o Verir.
E.1.4 | Arag, gere¢ ve donanimin yetkisindeki sorun ve arizalarini giderir.
E2l Donanimin diizgiin ve siirekli caligmalarini saglamak iizere gerekli bakim agama-
- larini uygular.
| | E.2.2 | Koruyucu bakim ve temizlik islemlerini uygular.
ga 1yma alet I’(e E2 Calisma donaniminin bakim
E t:ﬁ?r?lgltﬁlg:; nﬁ;l;ﬁllcu ve . asamalarini uygulamak £23 Bakim ve temizlik faaliyetlerinde kullanilacak malzemeleri temin eder ve uygun
saglamak - sekilde depolar.
E2.4 Olgii ve muayene aletlerinin kalibrasyonlarmnin sistematik olarak yapilmasini takip
- eder.
EA3.1 Kullanilan alet ve donanimdaki yipranmalar1 ve bozulmalar1 zamaninda tespit

eder.

Calisma iglemlerinin siirekliliginin saglanmasi i¢in arag ve donanimdaki bozulma,

Caligma donaniminin bozulma | E.3.2 yipranma tliriinden olumsuzluklar ile ilgili kayitlar1 olusturur ve ilgililere aktarir.

E.3 | ve yipranmalari ile ilgili

bilgileri aktarmak
E.3.3 | Donanimin genel durumu ile ilgili bilgilendirmeyi, prosediirlere uygun yapar.

Parcalarin ¢alisma dmiirlerini takip eder, zamani geldiginde, degistirilmesi i¢in

E.3.4 amirlerine bildirir.
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Gorevler islemler Basarim Olgiitleri
Kod Ad1 Kod Ad1 Kod Aciklama

Yapilacak igler ve iiretim programiyla ilgili bilgileri, teknik resimleri, talimatlar1

F.11 ve diger dokiimanlari amirlerinden alir.
F.1.2 Teknik resimleri ve talimatlar1 inceleyerek yapilacak islemleri ve siralamasini
belirler.
. F.13 Yapilacak islerle ilgili dokiimanlari birlikte ¢alisacagi kisilere ulastirir ve ilgili
Is programiyla ilgili islemleri hazirliklarin yapilmasini saglar.

F.1

yapmak . e I
F.1.4 | Islemlerin 6zelliklerine gére tahmini imalat siiresini tespit eder.

Yapilacak islemler, vardiya degisimi ve diger prosediirlere iliskin formlari

F.1.5 doldurur.

F.1.6 | islemlere baslamadan 6nce gerekli form ve dokiimanlari amirlerine onaylatir.

Hazirlik iglemlerini

F | gergeklestirmek F.2.1 | Kullanilacak alet, arag, gerec ve takimlar1 talimatlara uygun sekilde belirler.
(devami var)

F.2.2 Belirlenen alet, arag, gerec ve takimlarin ¢aligma sahasina getirilmelerini saglar.

F.2.3 | Teslim alinan tiim malzemelerle ilgili dokiimanlar1 ve kayit formlarini doldurur.

Kullanilacak takim ve

F.2 . F.2.4 | Malzemeleri belirlenmis alanlarda malzeme tiiriine ve talimatlara uyarak istifler.
malzemeleri hazirlamak

Calisma Omrii limitli parcalardaki (kesici takim ucu vb.) aginma ve yipranmalari

F.2.5 tespit eder, degistirir.

Takim degisimi veya aginmasi nedeniyle takim boyutlarinda olusan farkliliklart

F.2.6 tespit eder.

F.2.7 | Talimatlara gére gerekli takim ayarlamasi ve sifirlamasini yapar.
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Gorevler islemler Basarim Olgiitleri
Kod Ad1 Kod Ad1 Kod Aciklama
F.3.1 | Islenecek pargalarin 6zelliklerini inceler.
F.3.2 | Pargalarm tiretim miktar1 ve zamanlamastyla ilgili bilgileri inceler.
F.3 | islenecek pargalari hazirlamak F.3.3 | Parcalarin teknik talimatlarda belirtilenlerle ayni olup olmadigini kontrol eder.
F3.4 Parcalar tizerindeki ¢atlak, piiriiz gibi uygunsuzluklari kontrol ederek iiretime hazir
. - e olduklarindan emin olur.
Hazirlik iglemlerini
F .
gergeklestirmek
F.3.5 | Kusurlu pargalar ile ilgili kayitlari tutarak bunlart amirlerine bildirir.
F4.1 Islemlere ve parcalarin tiiriine uygun olan 6lgme aletlerini secer.
F.4 | Olgme aletlerini kontrol etmek F.4.2 Olgme aletlerinin dogru él¢iip dlgmedigini kontrol eder.
F.43 Dogru 6l¢iim yapmayan aletleri amirlerine bildirerek bunlarin kalibrasyonlarini

yaptirir.
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Gorevler islemler Basarim Olgiitleri
Kod Ad1 Kod Ad1 Kod Aciklama

G.1.1 | Yag ve kesme s1visi seviyelerini kontrol eder, ekleme yapar veya degistirir.

G.1.2 | Tezgahin referans (sifir) noktasini belirler.

G.1.3 | Tareti ve kesiciyi tezgah referans noktasina (sifirina) génderir.

G.1.4 | Gerektiginde sifira génderme islemini el ile yapar.

G.1.5 | Taretin referans noktasina gonderilmesinde eksen siralamasini gozetir.

Tezgah, takim ve is
pargasini iiretime hazir
hale getirmek

(devami var)

Kontrol tuslarimi kullanarak eksen se¢imi, taret dondiirme, tezgah aynasini
G.1.6 | acma/kapama, tezgah milini ¢calistirma/durdurma, sogutma sistemini agma
kapama, acil durdurma, devir sayisi gibi ayarlar1 yapar.

NC/CNC tezgahini ise

Gl hazirlamak

G.1.7 | Takim bilgilerini ve parganin sifir noktasini tezgaha girer.

G.1.8 | Takim ve is pargast i¢in gerekli olan baglama aparatini tespit eder.

G.1.9 | Baglama elemanlari i¢in uygun olan baski ayarlarini yapar.

G.1.10 | Tareti, donerken tezgah gévdesine ¢arpmayacak sekilde ayarlar.

G.1.11 | Tezgahta meydana gelen sapmalari tespit eder ve giderilmelerini saglar.
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Gorevler islemler Basarim Olgiitleri
Kod Ad1 Kod Ad1 Kod Aciklama

G.2.1 | Islem ve malzemenin tiiriine uygun kesici takim seger.

G.2.2 | Takimin boyutlarmi 6lger ve gerekli ayarlar1 yapar.

G.2.3 | Yapilacak isleme gore takimlarin taret tizerinde takilacagi bolgeyi belirler.

G.2.4 | Anamil eksenindeki ve dis ¢aptaki takimlarin baglanma yontemini belirler.

Mors veya silindirik tastyici, pens, mandren, agili kama, malafa, kater ya da diger

G.2.5 0zel aparatlari kullanarak takimlar1 tezgaha baglar.

G.2 | Takimlar tezgaha baglamak G.2.6 | Kesici takim tutucularinin se¢imini ilgili kataloglara gore yapar.

G.2.7 | Kilavuzlan kilavuz tutturucusu ile baglar.

G.2.8 | Raybayi tezgaha talimatlara uygun sekilde baglar.

G.2.9 Takimlarin iglemler sirasinda yerlerinden ¢ikmayacak sekilde baglandiklarindan
Tezgah, takim ve is - emin olur.

G | parcasini tiretime hazir G.2.10 | Takimlarin taretin donmesini engelleyecek mesafelerde baglanmamasini saglar.
hale getirmek

G.2.11 | Takim ayarlarini yaparak islemlere uygun olduklarindan emin olur.

G.3.1 | Parcanin tezgaha baglanma yontemini belirler.

G.3.2 | Talimatlara gére par¢anin sifir noktasini belirler.

G.3.3 | Is pargasinin referans noktasim ayarlar.

G.3.4 | Belirlenen yonteme gore uygun baglama aparatini hazirlar.

G.3 | Is parcasini tezgaha baglamak Mengene, ayna, baglama pabucu, miknatish tabla ya da diger uygun baglama

G35 aparat1 ile is parcasini tezgaha baglar.

G.3.6 | Baglama aparatinin sikma kuvvetini is pargasina gore belirler.

G.3.7 | Parganin boyunu baglama aparat1 merkezine gore ayarlar.

G.3.8 | Parcanin doniip donmedigini ve saglam olarak baglandiginmi kontrol eder.
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Gorevler islemler Basarim Olgiitleri
Kod Ad1 Kod Ad1 Kod Aciklama

H.1.1 | Uygulanacak islemleri belirler ve siralamasini yapar.

H.1.2 | Uretim igin hazirlanmis kodlar1 tezgaha veya bilgisayara yiikler.

H.1.3 | Islemler ile ilgili komutlar1 programa girer.

H.1 | isleme programimi olusturmak
H.1.4 | Parcanin boyutlari ile ilgili dlgiitleri programa girer.

H.1.5 | Parcanin ve tezgahin referans noktalarini programa girer.

[lerleme hizi, talas derinligi, devir saysi tiiriinden islem parametrelerini programa

H.1.6 .
girer.

Isleme programini

hazirlamak H.2.1 | Programu elle ya da bilgisayar kullanarak ¢aligtirir.

H.2.2 | Gerekli adimlar takip ederek deneme iiretimi yapar.

H.2.3 | Ekranlardan deneme iiretimi siirecini ve uyari/ikaz mesajlarini takip eder.

H.2 | Isleme programini test etmek H.2.4 | Programdaki hatalar1 ve kusurlari tespit eder.

Deneme olarak iiretilen is parg¢asinin 6zelliklerini, teknik talimatlarda belirtilen

H.2.5 standartlarla karsilastirir.

H.2.6 | Yetkisi dahilindeki hatalar1 giderir.

H.2.7 | Yetkisi dahilinde olmayan hatalari ilgili kisilere bildirir.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod Adi Kod Adi Kod Aciklama

L11 Talimatlarda belirtilen kontrol prosediirlerini dikkate alarak tezgah ana salterini
o acar.

L.1.2 Acil durdurma tusunu kontrol ederek, basiliysa tekrar basarak devre dis1 birakir.

L1 | Tezgahi calistirmak

I.1.3 Kumanda panelinde agma tusuna basarak tezgaha enerji verir.

.14 Teknik dokiimantasyonda belirtilen siralamaya gore isleme programini galistirir.
1.2.1 Programda yer alan igslemlerin diizgiin bir sekilde tamamlanip
- tamamlanmadiklarin siirekli kontrol eder.

1.2.2 Kumanda panelindeki uyar1 mesajlarin1 kontrol eder.

123 Tezgahta basing seviyesi, ¢capak miktari gibi durumlart gézlemler ve kontrol
- altinda tutar.

I Parga talagl iiretim 1.2.4 Kesici takim uglarimi islemler boyunca gozlemleyerek, asinma, kirtlma gibi
islemlerini gergeklestirmek - durumlart tespit eder.
1.2.5 Parcalar1 gozlemleyerek bozulan veya kirilan pargalar1 tespit eder, ayirir.
12 | Uretimin siirekliligini saglamak 1.2.6 Te?plt ettigi uyg}lnsuzluklarl degerlendirir ve tezgahin durdurup durdurmaya-
cagina karar verir.

L.2.7 Asinan veya kirilan takim uglarini degistirir veya bilenmesini saglar.

1.2.8 Diizeltmeler sonucunda programdaki parametreleri kontrol ederek degisiklikleri
- programa tekrar yiikler.

1.2.9 Tezgahi kumanda panelini kullanarak yeniden devreye alir.

1.2.10 Islemi tamamlanan pargalar1 kontrol ederek talimatlara uygun olduklarindan emin
- olur.

L1.2.11 | Yetkisi dahilinde olmayan arizalar ilgili kisilere bildirir.
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Gorevler islemler Basarim Olciitleri
Kod Adi Kod Adi Kod Aciklama
J.1.1 | Islenen pargalari uygun tasima ydntemiyle kontrol bdlgesine alir.
J.1 | Is parcalarini temizlemek J.1.2 Parganin lizerindeki talas, ¢capak gibi kalintilar1 temizler.
J.1.3 Pargalarin lizerindeki kesme sivisini temizler.
J2.1 Parcanin elle ve gozle ilk muayenesini yaparak c¢atlak, piiriiz gibi uygunsuzluklari
- tespit eder.
J.2.2 Parcanin uzunlugu, i¢/dis ¢api, kanal genisligi/derinligi/agisini kontrol eder.
323 Her parganin 6zelligine uygun olarak, talimatlarda belirtilen arag, gereg ve
- aletlerle gerekli 6lgme islemlerini uygular.
J.2 | Is pargalarim kontrol etmek J.2.4 | Uretilen parcalarin talimatlarda belirtilen standartlara uygunlugunu kontrol eder
J.2.5 Tespit ettigi kusurlu pargalarin kusur derecesini belirler.
J2.6 Kusur derecesine gore pargalari hurda veya yeniden islem gorecek parga olarak
J Kontrol ve raporlama ayurir.
islemlerini gergeklestirmek 327 Kusurlu olmayan pargalarin iizerine koruyucu yag siirer ve talimatlara gore
- ambalajlar veya istifler.
J.3.1 Kusurlu parcalar iizerinde yapilmasi gereken diizeltme islemlerini tespit eder.
J.3.2 | Diizeltme i¢in gerekli ayarlar ve 6lgiileri tezgaha girer.
J.3 | Kusurlu pargalar diizeltmek
J.3.3 | Diizeltme islemlerini uygulayarak pargalar1 talimatlarda belirtilen dlgiilere getirir.
J.3.4 | Talimatlara uygun olarak islemleri tamamlanan pargalari istifler.
J.4.1 | Islemi biten parcalar ile ilgili kayitlari tutar.
J.4.2 | Hata, aksaklik, gecikme tiiriinden uygunsuzluklarla ilgili kayitlar: tutar.
J.4 3;;1;;13 raporlama islemlerini J.4.3 Parca veya ambalaj iizerinde gerekli etiketleme islemlerini yapar.
J.4.4 Olusan arizalar ve iyilestirme Onerileriyle ilgili raporlar1 hazirlar.
J.4.5 Parcalarin ilgili boliime iletilmesi i¢in gerekli iletisimi kurar.

© Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2011

Sayfa 20




NC/CNC Tezgah Iscisi (Seviye 4) . [ e, /00

Ulusal Meslek Standardi Referans Kodu / Onay Tarihi / Rev. No
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K11 Makine, tezgah ve cihazlarin temel 6zellikleri ile ilgili egitimlere katilir ve aldig1
Bireysel mesleki gelisimi | belgeleri muhafaza eder.

K1 konusunda caligmalar yapmak

o K.1.2 | NC/CNC tezgahlariyla ilgili yeni teknolojileri ve gelismeleri takip eder.
Mesleki gelisim

faaliyetlerine katilmak
K.2.1 | Bilgi ve deneyimlerini birlikte ¢alistig1 kisilere aktarir.

K2 Astlarina ve diger galisanlara

mesleki egitimler vermek NC/CNC tezgah islemleri ile ilgili sinirh seviyede bilgilendirme ve egitimleri

K.2.2
uygular.
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3.2. Kullanilan Arag, Gere¢ ve EKipman

Ag1 Olger
Acili kamalar
Aynalar
Baglama aparatlari
Baglama elemanlar1 (civata, somun, vida, percin vb.)
Bilgisayar
Cetvel
Celik profiller
Cesitli anahtar takimlar1
. Cesitli borular
. Cesitli mastarlar
. Cesitli temizlik malzemeleri
. Ege
. El breyzi
. Giyotin makas
. Gonye
. Hava tabancasi
. Katerler
. Kesici uclar
. Kesme s1vilar1 ve kimyasallar
. Kilavuz takimlari

. Kisisel Koruyucu Donanim (baret, koruyucu burunlu ayakkabi, eldiven, gaz maskesi,
kulak tikaci, siperlik, toz gozliigii, toz maskesi, koruyucu elbise)
23. Komparator

24. Kontrol, hata/fire formlari
25. Kumpas

26. Malzeme kataloglari
27. Mandren

28. Markalama araglari
29. Mengene ¢esitleri
30. Miknatish tabla

31. Mihengir

32. Mikrometre

33. Modelleme araglar1
34. NC/CNC takimlari
35. NC/CNC tezgahlar
36. Pafta takimlari

37. Pasimetre

38. Pergel

39. Rayba takimlari

40. Refraktometre
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41. Sesli haberlesme cihazi
42. Su terazisi

43. Seritmetre

44. Tabla gesitleri

45. Takim, boy ve ¢ap 6lgme cihazlar
46. Takoz ¢esitleri

47. Tasima-kaldirma ekipmani
48. Tavan vinci

49. Teknik resimler

50. Temel el aletleri

51. Uyar levhalari

52. Vida taragi

53. Yagdanlik

54. Zimpara cesitleri

w
3

. Bilgi ve Beceriler

Acil durum bilgisi
Alarm ve tehlike isaretleri bilgisi
Analitik diislinme yetenegi
Baglama aparatlar1 bilgisi
Basit kalibrasyon bilgisi
Bilgisayar bilgisi
Calisma ve kontrol prosediirleri bilgisi
Cevre koruma yontemleri bilgisi
Donanim ve araglarin kullanimi bilgi ve becerisi
. Ekip i¢inde caligma yetenegi
. Ekipman ve araglarin kullanimi bilgisi
. El aletlerini kullanma bilgi ve becerisi
. El becerisi
. El-g6z koordinasyonunu saglayabilme becerisi
. Elle¢leme, tasima ve sabitleme donanimi kullanim becerisi
. Geri doniisiimli atik bilgisi
. Hassas 6l¢iim yapabilme becerisi
. Ilkyardim bilgisi
. Is pargasin1 tezgaha baglama yontemleri bilgisi ve becerisi
. Is saglig1 ve giivenligi 6nlemleri bilgisi
. Isyeri ¢alisma prosediirleri bilgisi
. Kalite gilivence sistemleri bilgisi
. Kalite kontrol metotlar1 bilgisi
. Kayit tutma ve raporlama becerisi
. Kesme s1v1 ve kimyasallarini hazirlama ve kullanma bilgisi
. Kontrol ve uygulama teknikleri bilgi ve becerisi
27. Kullanilan malzeme ve iirlinlerin genel 6zellikleri bilgisi
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28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.
42.
43.
44.
45.
46.
47.
48.
49.
50.
51.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
59.

3.4.

1
2
3
4.
5.
6
7
8
9

Kusur belirleme ve giderme yontemleri bilgisi
Meslek matematigi bilgisi

Mesleki terim bilgisi

Muayene ve test teknikleri bilgisi

NC/CNC isleme programlar1 hata/uyari/ikaz mesajlar1 bilgisi
NC/CNC isleme programlari kodlar1 bilgisi
NC/CNC isleme programlari kullanabilme bilgi ve becerisi
NC/CNC tezgahlar1 kullanimi bilgisi
Ogrendigini aktarabilme yetenegi

Ogrenme ve gelistirme yetenegi

Olgme, degerlendirme bilgisi

Raybalama teknikleri bilgisi

Risk analizi bilgi ve becerisi

Sozli ve yazili iletisim yetenegi

Standart dlgiiler bilgisi

Tabla ve mengene baglama bilgisi

Takim ayar1 yapabilme becerisi

Takim baglama yontemleri bilgisi ve becerisi
Takim bileme ve degistirme bilgi ve becerisi
Takim ¢esitleri bilgisi

Talagh iiretim tezgahlar1 temel bilgisi
Tehlikeli atik bilgisi

Teknik resim okuma bilgisi

Teknik spesifikasyonlar bilgisi

Temel calisma mevzuati bilgisi

Temel malzeme bilgisi

Temel mekanik bilgisi

Temel metal bilgisi

Tezgah kontrol {initesi/kumanda paneli kullanimi bilgi ve becerisi
Uretim siirecleri bilgisi

Yangin 6nleme ve yanginla miicadele bilgisi
Zamani iyi kullanma becerisi

Tutum ve Davramslar

Acil ve stresli durumlarda sogukkanli olmak

Amirlerine dogru ve zamaninda bilgi aktarmak

Ariza tespitinde deneme ve uygulama yapmak

Beraber ¢alistig1 kisileri yonlendirebilmek

Bilgi ve tecriibesi dahilinde karar vermek

Calisma donanimi ve makinelerin durumunu dikkatle denetlemek
Calisma zamanini is emrine uygun sekilde etkili ve verimli kullanmak
Calistig1 alan1 temiz tutmak

Cevre, kalite ve ISG mevzuatinda yer alan diizenlemeleri benimsemek
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10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.

Deneyimlerini is arkadaslarina aktarmak

Detaylara 6zen gostermek

Dikkatli ve titiz olmak

Dogal kaynak kullanimi1 ve geri kazanim konusunda duyarli olmak
Egitmeye ve 6gretmeye istekli olmak

Gorevi ile ilgili yenilikleri takip etmek ve izlemek

Isyeri hiyerarsi iliskisine saygi gostermek

Isyerine ait arag, gerec ve ekipmanin kullanimina 6zen gdstermek
Kendi ve diger kisilerin giivenligini gézetmek

Kendini gelistirme konusunda istekli olmak

Korunmasi gereken malzeme ve gereglerin korunmasini 6zenle yapmak
Mesleki gelisim i¢in aragtirmaya agik olmak

Olumsuz ¢evresel etkileri belirlemek

Risk faktorlerini tespit edebilmek ve ortadan kaldirabilmek
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 paylasmak
Yetkisinde olmayan kusurlar hakkinda ilgilileri bilgilendirmek
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4. OLCME, DEGERLENDIRME VE BELGELENDIiRME

NC/CNC Tezgah Iscisi (Seviye 4) meslek standardini esas alan ulusal yeterliliklere gore
belgelendirme amaciyla yapilacak 6lgme ve degerlendirme, gerekli sartlarin saglandig1 6lgme
ve degerlendirme merkezlerinde yazili ve/veya sozlii teorik ve uygulamali olarak
gerceklestirilecektir.

Olgme ve degerlendirme yontemi ile uygulama esaslar1 bu meslek standardina gére
hazirlanacak  ulusal yeterliliklerde —detaylandirilir.  Olgme ve degerlendirme ile
belgelendirmeye iliskin islemler Mesleki Yeterlilik, Sinav ve Belgelendirme Yonetmeligi
cercevesinde yiiriitiiliir.
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