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12UY0087-4 Metal Levha Isleme Tezgah Operatorii Yaymn Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02
(Seviye 4)

ONSOZ
Metal Levha isleme Tezgah Operatorii (Seviye 4) Ulusal Yeterliligi 19/10/2015 tarihli ve
29507 sayili Resmi Gazete’de yayimlanan Ulusal Meslek Standartlarinin ve Ulusal
Yeterliliklerin Hazirlanmast Hakkinda Yonetmelik ve 27/11/2007 tarihli ve 25.713 sayili
Resmi Gazete’de yayimlanan Mesleki Yeterlilik Kurumu Sektor Komitelerinin Kurulus,
Gorev, Calisma Usul ve Esaslar1 Hakkinda Yonetmelik hiikiimlerine gore MYK’nin
gorevlendirdigi Ankara Sanayi Odasi tarafindan hazirlanmis, sektordeki ilgili kurum ve
kuruluglarin goriisleri alinarak degerlendirilmis ve Metal Sektor Komitesi tarafindan

incelendikten sonra MYK Yo6netim Kurulunca onaylanmastir.

Metal Levha Isleme Tezgah lscisi (Seviye 3) Ulusal Yeterliligi 12/09/2018 tarih ve 2018/123

sayilt MYK Yonetim Kurulu karari ile ikinci kez revize edilmistir.

Metal Levha Isleme Tezgah iscisi (Seviye 3) Ulusal Yeterliligi Baskanlik Makami’nin
10.06.2020 tarih ve 1570 sayil karari ile tadil edilmistir.

Mesleki Yeterlilik Kurumu

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2018



12UY0087-4 Metal Levha Isleme Tezgah Operatorii Yaymn Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02
(Seviye 4)

GIRIS
Ulusal yeterliligin hazirlanmasinda, sektér komitelerinde incelenmesinde ve MYK Yonetim
Kurulu tarafindan onaylanarak yiiriirliie konulmasinda temel Olgiitler “Ulusal Meslek

Standartlarinin ve Ulusal Yeterliliklerin Hazirlanmasi1 Hakkinda Y 6netmelik™’te belirlenmistir.

Ulusal yeterlilikler i¢in temel Olgiitler asagidaki sekilde tanimlanmustir:

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

b) Ulusal yeterlilikler katilimc1 bir anlayisla hazirlanir ve ilgili taraflarin goriis ve katkisi
alinir.

c) Ulusal yeterlilikler, mesleki alana iligkin is sagligi ve giivenligi, ¢cevre ve kalite ile
ilgili hususlar1 kapsar.

d) Ulusal yeterlilikler kullanicilar tarafindan anlasilacak sekilde yazilir.

e) Ulusal yeterlilikler hayat boyu Ogrenme ilkesi ¢ercevesinde bireyin kendini
gelistirmesini ve meslekte ilerlemesini tegvik eder.

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

g) Ulusal yeterlilikler, bireyin bilgi, beceri ve yetkinliginin kalite giivencesi dahilinde

Olgiilmesini temin eden unsurlari igerir.
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12UY0087-4 Metal Levha Isleme Tezgah Operatorii

(Seviye 4)

Yaymn Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

12UY0087-4 METAL LEVHA iSLEME TEZGAH OPERATORU ULUSAL YETERLILIiGi

1 | YETERLILiGIiN ADI Metal Levha Isleme Tezgah Operatorii
2 | REFERANS KODU 12UY0087-4
3 | SEVIYE 4
4 ULUSLARARASI ISCO 08: 7223 (Metal isleri takim tezgahi
SINIFLANDIRMADAKI YERI kurucular ve kullanicilar)
5 | TOR -
6 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 10/10/2012
: : Rev. No: 02
7 | BIREVIZYON/TADIL NO Tadil No: 01
: ; —_— 02 No’lu Revizyon 12/09/2018-2018/123
COREVIZYON/TADIL TARIHI 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570
Bu yeterlilik, is sagligi ve giivenligi ile cevre
koruma Onlemlerini uygulayarak is organizasyonu
yapan, metal malzemeleri kesime hazirlayan;
kesme-dilimleme islemlerini ve 1§ sonrasi islemleri
yapan Metal Levha Isleme Tezgah Operatoriiniin
(Seviye 4),
8 | AMAC » Adaylarin sahip olmas1 gereken nitelikleri, bilgi,
beceri ve yetkinlikleri tanimlamak,
* Adaylarin, gecerli ve giivenilir bir belge ile
mesleki yeterliligini kanitlamasina olanak vermek,
* Egitim sistemine, smav ve belgelendirme
kuruluslarmma referans ve kaynak olusturmak
amaciyla hazirlanmistir.
9 | YETERLILIGE KAYNAK TESKIiL EDEN MESLEK STANDART(LAR)I

12UMS0238-4 Metal Levha isleme Tezgah Operatorii (Seviye 4) Ulusal Meslek Standard:

10

YETERLILIK SINAVINA GiRiS SART(LAR)I

11

YETERLILIGIN YAPISI

11-a) Zorunlu Birimler

12UY0086-3/A1 Is Saghg ve Giivenligi, Cevre ve Kalite

11-b) Se¢meli Birimler

12UY0087-4/ B1 Abkant Pres
12UY0087-4/ B2 Acik Profil Cekme (Rollform)
12UY0087-4/ B3 Pres

12UY0087-4/ B4 Punch Pres

11-¢) Birimlerin Gruplandirilma Alternatifleri ve ilave Ogrenme Ciktilari

Yeterlilik belgesi alinabilmesi i¢in A grubu yeterlilik birimi ile B grubu yeterlilik birimlerinin en az bir
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12UY0087-4 Metal Levha Isleme Tezgah Operatorii

(Seviye 4)

Yaymn Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

tanesinden basarili olunmasi zorunludur.

12

OLCME VE DEGERLENDIRME

Metal Levha isleme Tezgah Operatorii (Seviye 4) Mesleki Yeterlilik Belgesini elde etmek isteyen adaylar
birimlerde tanimlanan sinavlara tabi tutulur. Adaylarin mesleki yeterlilik belgesini alabilmeleri i¢in
birimlerde tanimlanan sinavlardan basarili olmalar1 sart1 vardir.

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

Yeterlilik birimlerinin gegerlilik siiresi, birimin bagarildig1 tarihten itibaren 2 yildir. Yeterlilik
birimlerinin birlestirilerek bir yeterliligin elde edilebilmesi i¢in tiim birimlerin gegerliligini koruyor
olmas1 gerekmektedir.

SEKTOR KOMITESI

13 | BELGE GECERLILIK SURESI Yeterlilik belgesinin gegerlilik siiresi 5 yildir.
14 | GOZETIM SIKLIGI -
Bes (5) yillik gegerlilik siiresinin sonunda belge sahibinin
performansi asagida tanimlanan yontemlerden en az biri
kullanilarak degerlendirmeye tabi tutulur;
a) 5 yil belge gecerlilik siiresi igerisinde toplamda en az
BELGE YENILEMEDE iki yil veya son alt1 ay boyunca ilgili alanda calistigini
15 |UYGULANACAK OLCME- gosteren  kayitlart  (hizmet  dokiimii,  referans
DEGERLENDIRME YONTEMi yazisi/mektubu, sdzlesme, fatura, portfolyo, vb.) sunmak,
b) Yeterlilik kapsaminda yer alan yeterlilik birimleri i¢in
tanimlanan uygulama sinavlarina katilmak.
Degerlendirme sonucu olumlu olan adaylarin belge
gecerlilik stireleri 5 y1l daha uzatilir.
YETERLILIGi GELiSTIiREN .
16 KURULUS(LAR) Ankara Sanayi Odasi (ASO)
17 LSBT DI AESLIDLOXEL 100 Lab e MY K Metal Sektor Komitesi

18

MYK YONETIM KURULU ONAY
TARIHi VE SAYISI

[lk yayn tarihi: 10/10/2012-2012/73
2 no’lu revizyon: 12/09/2018-2018/123
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12UY0087-4/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre ve Kalite Yaymn Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

12UY0086-3/A1 iS SAGLIGI VE GUVENLIGI, CEVRE VE KALIiTE YETERLILIiK BiRiMi

1 | YETERLILIK BIRIMI ADI | Is Saghg ve Giivenligi, Cevre ve Kalite
2 | REFERANS KODU 12UY0086-3/A1
3 | SEVIYE 3
4 | KREDi DEGERI --
A)YAYIN TARIHI 10/10/2012
s | BREVIZYON/TADIL NO FTQZXi'll\rLOo::Oozl
COREVIZYON/TADIL 02 No’lu Revizyon 12/09/2018-2018/123
TARIHI 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570
6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI
12UMS0238-4 Metal Levha Isleme Tezgah Operatérii (Seviye 4) Ulusal Meslek Standard:
7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: Is saghi ve giivenligi ile cevre koruma énlemlerini aciklar.
Basarim Olgiitleri:

1.1: Is saglig1 ve giivenligi konusundaki yasal ve isyerine ait kurallari tanimlar.

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

1.3: Tehlike durumunda uygulayacagi acil durum prosediirlerini agiklar.

1.4: Cevre koruma 6nlemlerini agiklar.

Ogrenme Ciktisi 2: s siirecleri ve calisma ortamu icin kalite gerekliliklerini aciklar.
Basarim Olgiitleri:

2.1: Kalite saglama tekniklerini aciklar.

2.2: Caligma sirasinda saptanan hata ve arizalar1 gidermeye yonelik ¢aligmalart tarif eder.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Smmav

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

8 b) Performansa Dayal Sinav

Bu birime yonelik beceri ve yetkinlik ifadeleri diger birimlerin beceri ve yetkinlik kontrol listelerinde
tanimlanmis olup, bu kapsamda s6z konusu beceri ve yetkinlik ifadelerinin 6lgme ve degerlendirmesi
yapilacaktir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye iliskin Diger Kosullar

Yeterlilik birimlerinin gegerlilik siiresi birimin basarildig tarihten itibaren 2 yildir.

YETERLILIK BiRiMiNi GELIiSTIREN .

9 KURUM/KURULUS(LAR) Ankara Sanayi Odas1 (ASO)
YETERLILIK BiRiIMIiNi ) L

10 DOCRULAYAN SEKTOR KOMITESI MY K Metal Sektor Komitesi

11 |[MYK YONETIM KURULU ONAY [k yayn tarihi: 10/10/2012-2012/73
TARIHI ve SAYISI 2 no’lu revizyon: 12/09/2018-2018/123
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12UY0087-4/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre ve Kalite

Yaymn Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

YETERLILIK BiRiMi EKLERIi

EK A1l-1:Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas icin Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler

Bu birim icin asagida tanimlanan egitim icerigine sahip programin aday tarafindan tamamlanmasi
tavsiye edilir.

Egitim igerig‘i:

1.

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

Is saghg1 ve giivenligi ile cevre

1.1. Is saghgr ve giivenligi ile ilgili yasal mevzuat
1.2. Risk ve tehlike analizi

1.3. Acil durum

1.4. Alarm ve tehlike isaretleri

1.5. Yangin ve yangindan korunma

1.6. Cevre koruma 6nlemleri

1.7. Cevre ve cevre kirliligi

1.8. Geri doniisiimlii atik

1.9. Tehlikeli atik

1.10. Uretimden kaynaklanan cevresel riskler
Kalite gereklilikleri

2.1. Islem dokiimantasyonu

2.2. Kalite yonetim sistemleri

2.3. Kayit tutma

2.4. Hata ve ariza saptama yontemleri

a) BILGILER
UMS Yeterlilik Deserlendirme
No Bilgi ifadesi flgili Birimi g ract
Boliim |Basarim Olgiitii

N ; . . . All

BG.1 |Is saghigi ve giivenligi konusundaki normlari listeler. B2 3 11 T1

BG.2 |Yapilan igse uygun kisisel koruyucu donanimlar siralar. | A.1.2 i% T1

BG.3 Caligma yerinin ve ekipmanlarin diizenli tutulmasi A13 11 T1
konusundaki kurallari siralar.

BG.4 Is saglig1 ve giivenligi koruma ve miidahale araglarim A13 1.1 T1
siralar. 1.2

BG5S Is saghig ve ggven}lgl _koruma ve miidahale araglarinin A13 1.1 T1
kullanim 6zelliklerini listeler. 1.2

BG6 Yapilan c¢alismaya uygun uyari isaret ve levhalarim Al4 19 T1
siralar.

BG.7 |Gergeklestirdigi is ile ilgili tehlike ve riskleri listeler. | A.2.1 i; T1

BGS Blsk faktgrlermm azaltilmasina yonelik alinacak A22 11 T1
onlemleri listeler. 1.2

BG.9 |Tehlike olusturabilecek durumlar siralar. A3l 1.3 T1

BG.10 Am'n'da gldgrllemeyecek ti}rdpp tehlikeli durum'larla A3 13 T1
iletisime gecilmesi gereken ilgili kurumlari eslestirir.
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12UY0087-4/A1 Is Saglig1 ve Giivenligi, Cevre ve Kalite

Yaymn Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

UMS Yeterlilik Deserlendirme
No Bilgi ifadesi flgili Birimi & rael
Boliim (Basarim Olgiitii

Makine ve yapilan isleme Ozel acil durum

BG.11 prosediirlerini listeler. A33 13 T

BG.12 |Acil durumlarda ¢ikis veya kagis prosediirlerini siralar. | A.4.1 1.3 T1

BG.13 Gergeklestirilen islemler ile ilgili c¢evresel etkileri| B.1.1 14 Tl
siralar. B.1.2

BG.14 |Doniistiiriilebilen malzemeleri siralar. B.2.1 14 T1

BG.15 Dénﬁstﬁrﬁlebllen malzemelerin ayirim ve siniflamasini B21 14 T1
listeler.

BG.16 |Tehlikeli ve zararh atiklar1 siralar. B.2.2 14 T1

BG.17 Tehlikeli ve zararh at.lklarln, diger malzemelerden B2.2 14 T1
ayristirtlmasi esaslarini listeler.

BG.18 Yanici ve Pa_rle_lylcl malzemelerin giivenli depolama A15 14 T1
gerekliliklerini listeler.

BG.19 Dokiillme ve s121ntllara. karsi kullanilacak uygun B24 14 T1
donanim, malzeme ve ekipmani siralar.

BG .20 Isletme kaynaklarlm.tasarruﬂu ve verimli bir sekilde B31 14 T1
kullanim1 esaslarini listeler.

BG .21 Kullan(.hgl dopaplma iligkin koruyucu ve onleyici C13 21 T1
bakim iglemlerini siralar.

BG.22 'I_'allmatlarda yer alan Kkalite sistemi gerekliliklerini c11 21 T1
listeler.

BG.23 |Uygulamada izin verilen tolerans ve sapmalari siralar. | C.1.2 2.1 T1

BG.24 Operasyon bazinda caligmalarin kalite standartlarini c31 29 T1
tanimlar.

BG.25 giﬁ?a sirasinda ortaya cikabilecek hata ve arizalar ca1 29 T1
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12UY0087-4/B1 Abkant Pres Yayin Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02
12UY0087-4/B1 ABKANT PRES YETERLILIiK BiRiMi

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI Abkant Pres
2 | REFERANS KODU 12UY0087-4/B1
3 | SEVIYE 4
4 | KREDi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 10/10/2012
5 | B)REVIZYON/TADIL NO $§(‘j’i'l'\|‘\|°(;:0021

02 No’lu Revizyon 12/09/2018-2018/123

COREVIZYON/TADIL TARIHI 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0238-4 Metal Levha Isleme Tezgah Operatorii Ulusal Meslek Standardi

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: is éncesi hazirliklar yapar.

Basarim Olgiitleri

1.1: Is emrini alarak kullanilacak alet, arag, gerec ve malzemeleri hazirlar.

1.2: Olgme ve kontrol aletlerinin kalibrasyon/dogrulama gerekliliklerini aciklar.
1.3: Islem 6ncesi abkant pres makinesinde gerekli ayarlar1 yapar.

Ogrenme Ciktis1 2: Abkant pres yapar.
2.1: Biikiilecek malzemeyi tezgaha yerlestirir.
2.2: Abkant pres makinesinde biikiim islemini yapar.

Ogrenme Ciktis1 3: Son islemleri gerceklestirir.

Basarim Olgiitleri

3.1: Kesilen par¢anin imalat resmindeki dlgiilere uygunlugunu kontrol eder.
3.2: Is bitiminde makine ve aletlerin temizligini yapar.

Ogrenme Ciktisi 4: ISG, cevre ve kalite gerekliliklerini uygular.
Basarim Olgiitleri

4.1: Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarmni uygular.

4.2: Gergeklestirdigi islerde ¢cevre koruma 6nlemlerini uygular.

4.3: Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Smmav

Coktan se¢meli sinav: B1 birimine yonelik teorik sinav Ek B1-2’de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine
gore gergeklestirilir. Teorik sinavda adaylara 4 segcenekli ¢oktan se¢cmeli ve her biri esit puan degerinde en
az 10 soruluk yazili sinav uygulanmalidir. Sinavda yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan
indirimi yapilmaz, adaylara her soru i¢in 1,5 dakika zaman verilir. Teorik sinavda sorulardan en az %
60’mma dogru yanit veren aday basarilt sayilir. Smav sorular1 bu birimde teorik sinav ile 6l¢iilmesi
ongoriilen tiim bilgi ifadelerini (Ek B1-2) 6lgmelidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

P1: B1 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B1-2’de yer alan “Beceri ve Yetkinlikler” kontrol
listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu
kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans smavindan basar1 saglamasi i¢in kritik adimlarin
tamamindan bagarili olmak kosuluyla sinavin genelinden asgari % 80 basar1 gdstermesi gerekir.
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12UY0087-4/B1 Abkant Pres Yayin Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

Performansa dayali smav gercek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis calisma ortaminda
gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B1-2) tamami performansa dayali smav ile
Ol¢iilmelidir. Performansa dayali sinavin siiresi gergek uygulama sartlarindaki siireye karsilik gelmelidir.

8 ¢) Ol¢me ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Birim i¢in 6ngoriilen sinavlarin gegerlilik siiresi sinavin basarildigi tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki bir yili gegemez.

Yeterlilik birimlerinin gegerlilik siiresi birimin basarildig tarihten itibaren 2 yildir.

Adayin kendi ve diger kisilerin can giivenligini tehlikeye sokacak bir davranig géstermesi halinde sinava
son verilir.

YETERLILIK BIRIMINI GELISTIREN .

9 KURUM/KURULUS(LAR) Ankara Sanayi Odas1 (ASO)
YETERLILIK BIRIMINI ) .

10| DOGRULAYAN SEKTOR KOMiTEsi | MY K Metal Sekior Komitesi

11 | MYK YONETIM KURULU ONAY [k yaym tarihi: 10/10/2012-2012/73
TARIHI ve SAYISI 2 no’lu revizyon: 12/09/2018-2018/123

YETERLILIK BiRiMi EKLERI
EK B1-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi icin Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler

Bu birimin kazandirilmasi i¢in asagida tanimlanan igerigine sahip bir egitim programinin tamamlanmasi
tavsiye edilir.

Egitim icerigi:
1. Is 6ncesi hazirliklar
1.1 Makine, alet, ara¢ ve malzeme hazirliklari
1.2 Olgme ve kontrol aletlerinin kontrolii
1.3 Is dncesi makine ayarlar1
2. Abkant pres islemleri
2.1 Malzemenin tezgahta islemeye hazir hale getirilmesi
2.2 Abkant pres tezgahinda sekillendirme islemi
3. Son islemler
3.1 Islenen parcalarin kontrolii
3.2 Is bitiminde makine ve aletlerin temizligi
4. 1SG, gevre ve kalite gereklilikleri
4.1 Is sagligi ve giivenligi prosediirleri
4.2 Cevre koruma onlemleri
4.3 Kalite gereklilikleri

EK B1-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER
S Ygtier?:rl:ilk Degerlendirme
No Bilgi ifadesi flgili &
vt Basarim Araci
Boliim L
Olgiitii
BG.1 |imalat programini, is ve islem siralamasini agiklar. Bi; 11 T1
BG.2 |[Kullanilacak arag, gereg ve aletleri agiklar. D.1.3 11 Tl
Bikkiim  sirasini, aginim  Olgililerinin - dogrulugunu E2.1
BG.3 N . 9 E.2.2 1.1 T1
saglayacak sekilde nasil yapilacagini agiklar. Eo23
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12UY0087-4/B1 Abkant Pres

Yayin Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

UMS Yet_e_rlll_lk ) .
o . P Birimi | Degerlendirme
No Bilgi Ifadesi gili
e Basarim Araci
Boliim a
Olgiitii
Malzemenin islenmeye uygunluk acgisindan kontroliinde
BG.4 dikkat edilecek hususlari agiklar. F.13 11 T
N D.3.1
Olgme ve kontrol aletlerinin kalibrasyon/dogrulama
BG.S erekliliklerini agiklar D.3.2 1.2 IE
g g D.33
BG.6 Sistemdeki sizdirmazlik kontrollerini nasil yapacagini D42 13 T1
aciklar.
BG.7 |Sistemdeki yag seviye kontrollerini nasil yapacagini agiklar.| D.4.2 1.3 T1
BG.8 Makine ve apa{atlar1n gahsma. ayqugnm malzemenin cins D42 13 T1
ve kalinligina goére yapilma sekillerini agiklar.
BG9 Kesilen parc;alva}rl.n imalat resmine uygunlugunun nasil F14 31 T1
kontrol edilecegini agiklar.
b) BECERI VEYETKINLIKLER
. LS Ygti?‘z‘rl‘:llilk Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi Hgili g
vree Basarim Araci
Boliim Y
Olgiitii
D.1.1
C . D.1.2
- Yapilacak isle ilgili imalat programini inceleyerek uygun
BY.1 D.1.3 1.1 P1
malzeme, alet ve takimlar1 hazirlar. D.41
D.4.2
E.1.1
BY 2 Biikiilecek malzemenin biikiim oncesi fiziki kontroliinii E12 13 P1
yapar. E13
*BY 3 Malzeme kalinlig1 ve bilkkme agisina uygun olarak alt kalibi E31 13 p1
seger.
*BY 4 Biikkme acis1 ve kose yaricapina bagli olarak uygun iist E41 13 P1
kalibi1 seger.
*BY.5 |Dayama ayarlarini yapar. ES5.1 1.3 P1
Imalat resmine goére biikiim olgiilerini CNC/NC kontrol| E.5.2
*BY.6 . . 1.3 P1
panelinden girer veya elle(manuel) ayarlar. E.5.3
*BY 7 Biikiilecek malzeme.:yi, dayamalarin referans noktalarina E71 21 P1
uygun olarak yerlestirir.
*BY.8 |k biikiim islemini yapar. E.7.2 2.2 P1
BY .9 imalat.fesmin“e “gé')re ilk biikij.m. kf)ntr(.)llerini yaparak E73 59 P1
gerektiginde biikiim parametrelerini diizeltir.
*BY.10 |Imalat resmine gore biikiim islemini yapar. E.7.4 2.2 P1
*BY 11 Biikiilen par¢anin imalat resmindeki dlciilere uygunlugunu F14 31 P1
kontrol eder.
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Yayin Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

Yeterlilik
. S Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi gili &
e Basarim Araci

Boliim o

Olgiitii
BY.12 |is bitiminde makine ve aletlerin temizligini yapar. F.2.1 3.2 P1
*BY.13 |Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarin1 uygular. Al2 4.1 P1

* e . . Cl1

BY.14 |Gergeklestirdigi islerde ¢cevre koruma dnlemlerini uygular. C 1o 4.2 P1
*BY.15 |Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular. F.2.2 4.3 P1

(*) Performans sinavinda bagarilmasi zorunlu kritik adimlar.

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2018




12UY0087-4/B2 Ac¢ik Profil Cekme Yayin Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02
12UY0087-4/B2 ACIK PROFIL CEKME (ROLLFORM) YETERLILIiK BiRiMIi

1 | YETERLILIK BIRIMI ADI | Acik Profil Cekme (Rollform)
2 | REFERANS KODU 12UY0087-4/B2
3 | SEVIYE 4
4 | KREDI DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 10/10/2012
s | BREVIZYON/TADIL NO $§<\j/i'|l\|l\|oo::0021
C)RI'*:V.IZYON/ TADIL 02 No’lu Revizyon 12/09/2018-2018/123
TARIHI 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570
6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0238-4 Metal Levha isleme Tezgah Operatérii Ulusal Meslek Standardi

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis1 1: Is 6ncesi hazirliklar yapar.

Basarim Olciitleri

1.1: Is emrini alarak kullanilacak alet, arag, gere¢ ve malzemeleri hazirlar.

1.2: Olgme ve kontrol aletlerinin kalibrasyon/dogrulama gerekliliklerini aciklar.
1.3: Islem 6ncesi makine ayarlarini yapar.

1.4: Islenecek malzemeyi tezgaha yerlestirir.

Ogrenme Ciktis1 2: Acik profil cekme(Rollform) tezgihinda sekillendirme islemini yapar.
Basarim Olciitleri

2.1: Kontrol panelinden gerekli parametreleri girer.

2.2: Profil gekme iglemini yapar.

Ogrenme Ciktis1 3: Son islemleri gerceklestirir.
Basarim Olciitleri

3.1. Islenen pargalar1 kontrol eder.

3.2. Is bitiminde makine ve aletlerin temizligini yapar.

Ogrenme Ciktis1 4: ISG, cevre ve kalite gerekliliklerini uygular.
Basarim Olciitleri

4.1: Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarin1 uygular.

4.2: Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma 6nlemlerini uygular.

4.3: Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

Coktan se¢meli sinav: B2 birimine yonelik teorik siav Ek B2-2’de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine
gore gergeklestirilir. Teorik sinavda adaylara 4 secenekli coktan segmeli ve her biri esit puan degerinde
en az 10 soruluk yazili sinav uygulanmalidir. Sinavda yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan
indirimi yapilmaz, adaylara her soru i¢in 1,5 dakika zaman verilir. Teorik sinavda sorulardan en az %
60’mna dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav sorulari bu birimde teorik sinav ile olgiilmesi
ongoriilen tiim bilgi ifadelerini (Ek B2-2) 6l¢melidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

P1: B2 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B2-2’de yer alan “Beceri ve Yetkinlikler” kontrol
listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu
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kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basari saglamasi icin kritik adimlarin
tamamindan bagarili olmak kosuluyla sinavin genelinden asgari % 80 basar1 gdstermesi gerekir.

Performansa dayali sinav gergek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis ¢alisma ortaminda
gergeklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B2-2) tamami performansa dayali sinav ile
Ol¢iilmelidir. Performansa dayali sinavin siiresi gergek uygulama sartlarindaki siireye karsilik gelmelidir.

8 ¢) Olcme ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Birim i¢in 6ngoriilen sinavlarin gegerlilik siiresi sinavin bagarildigi tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki bir yili gecemez.

Yeterlilik birimlerinin gegerlilik siiresi birimin basarildig tarihten itibaren 2 yildir.

Adayin kendi ve diger kisilerin can giivenligini tehlikeye sokacak bir davranig géstermesi halinde sinava
son verilir.

YETERLILIK BIRIMINI GELISTIREN .

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

10 SEKTOR KOMITESI MYK Metal Sektor Komitesi

11 | MYK YONETIM KURULU ONAY TARIHI ve [k yayn tarihi: 10/10/2012-2012/73
SAYISI 2 no’lu revizyon: 12/09/2018-2018/123

YETERLILIK BiRIMI EKLERI
EK B2-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas igin Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler

Bu birimin kazandirilmasi i¢in asagida tanimlanan igerigine sahip bir egitim programinin tamamlanmasi
tavsiye edilir.

Egitim icerigi:
1. Is 6ncesi hazirliklar
1.1 Makine, alet, ara¢ ve malzeme hazirliklar1
1.2 Olgme ve kontrol aletlerinin kontrolii
1.3 Is 6ncesi makine ayarlar
1.4 Malzemenin tezgahta iglemeye hazir hale getirilmesi
2. Acik profil ¢gekme(Rollform) tezgahinda sekillendirme iglemi
2.1 Kontrol paneline parametrelerin girilmesi
2.2 Profil ¢ekme islemi
3. Son islemler
3.1 Islenen parcalarin kontrolii
3.2 Is bitiminde makine ve aletlerin temizligi
4. 1SG, gevre ve kalite gereklilikleri
4.1 Is saghig ve giivenligi prosediirleri
4.2 Cevre koruma onlemleri
4.3 Kalite gereklilikleri

EK B2-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER
. L-JMS Ygti?’:::ilk Degerlendirme
No Bilgi ifadesi flgili &
sere Basarim Araci
Boliim B
Olgiitii
BG.1 |Imalat programini, is ve islem siralamasini aciklar. Bi; 11 T1
BG.2 |Kullanilacak arag, gereg ve aletleri siralar. D.1.3 11 Tl

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2018 11



12UY0087-4/B2 Acik Profil Cekme

Yayin Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

. s Ylgti?’::::ilk Degerlendirme
No Bilgi Ifadesi gili &
e Basarim Araci
Boliim L
Olgiitii
. - . . D.3.1
Olgme ve  kontrol aletlerinin  kalibrasyon/dogrulama
BG.3 | gerekliliklerini agiklar D32 1 12 e
g great D.33
BG.4 Ma_llzernenm islenmeye uygunluk agisindan kontroliinde dikkat F1.3 12 T1
edilecek hususlar agiklar.
BG.5 |Sistemdeki sizdirmazlik kontrollerini nasil yapacagini agiklar. D.4.2 13 T1
BG.6 |Sistemdeki yag seviye kontrollerini nasil yapacagini agiklar. D.4.2 1.3 T1
Malzeme cinsi ve kalinligina gore deformasyon miktari, pasaj E8.1
BG.7 E.8.2 1.3 Tl
sayist merdane ¢api ve profil gekme hizini agiklar. E 83
BG S {m;{lat resmine gore malzeme cins ve kalinligina bagli, aginim E85 13 T1
Olgiilerini agiklar.
BG9 Imalat resmine gore malzeme cins ve kalinligina bagl, biikiim E85 13 T1
sirasini agiklar.
BG.10 quﬂenv .pe.ir(;alarln imalat resmine uygunlugunun nasil kontrol F14 31 T1
edilecegini agiklar.
b) BECERI VEYETKINLIKLER
AL Ygti?’:rl‘:llilk Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Tlgili 8
= Basarim Araci
Boliim A
Olgiitii
D.1.1
. o . D.1.2
Yapilacak igle ilgili imalat programimi inceleyerek uygun
*BY.1 D.1.3 1.1 P1
malzeme, alet ve takimlar1 hazirlar. D.4.1
D.4.2
E.1.1
BY.2 |Rulo sac malzemenin islem oncesi fiziki kontroliinii yapar. E.12 13 P1
E.1.3
BY 3 Malzeme ci.nsi ve kalinligina goére deformasyon miktar1 ve pasaj E81 13 p1
sayisini belirler.
BY 4 Parca boyutlarlna ve makine kapasitesine gore profil gekme E82 13 p1
hizin belirler.
BY 5 Ise ve pgs_aj saylsina  uygun olarak merdane c¢aplar1 ve E83 13 p1
genigliklerini belirler.
BY 6 Eleaﬁfllzert iletim oranma bagli olarak, disli kombinasyonunu E 8.4 13 P1
Belirlenen ebatlardaki merdanelerin, tezgah {izerinde ilgili
*BY.7 |pasajlara sirasiyla ve uygun ara baglanti elemanlari kullanarak| E.9.1 13 P1
montajin1 yapar.
Her pasaj i¢in deformasyon miktar1 ve malzeme kalinligina gore,
BY.8 |merdaneler arasindaki mesafeyi sentiller/mastarlar yardimiyla| E.9.2 13 P1
ayarlar.
*BY 9 Rulo sac malzenje_yi rulo depolama sisteminde uygun konumda| £ 444 14 p1
ise hazir hale getirir.
©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2018 12




12UY0087-4/B2 Acik Profil Cekme

Yayin Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

Yeterlilik
. s Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi gili &
v Basarim Araci
Boliim L
Olgiitii
*BY.10 |Rulo sac malzemeyi yonlendirme makaralari ile eksene getirir. E.10.2 14 P1
*BY 11 Imalat resmine uygun parametreleri tezgahin CNC/NC kontrol E03 21 P1
" |panelinden girer veya elle(manuel) ayarlar. A '
*BY 12 El kontrollii olarak, tezgdha siiriilmiis rulo bandi biitiin E111 29 P1
" |pasajlardan uygun sekilde gegirir. o '
BY 13 P‘e‘lsajlarflg islemleri tamamlanan iirlinii dogrultma makarasi ile E114 29 P1
yonlendirir.
*BY.14 |Uretimi gerceklesen profili istenilen boylarda keser. E.11.6 2.2 P1
*BY 15 Kesilen parcanin imalat resmindeki Olgiilere uygunlugunu F14 31 p1
kontrol eder.

BY.16 |is bitiminde makine ve aletlerin temizligini yapar. F.2.1 3.2 P1
*BY.17 |Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarin1 uygular. Al2 4.1 P1
*BY.18 |Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma dnlemlerini uygular. gi% 4.2 P1
*BY.19 |Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular. F.2.2 4.3 P1

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2018 13




12UY0087-4/B3 Pres Yayin Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

12UY0087-4/B3 PRES YETERLILIK BIRIiMi

1 |YETERLILIiK BiRiMi ADI Pres
2 |REFERANS KODU 12UY0087-4/B3
3 |SEVIYE 3
4 |KREDIi DEGERIi -
A)YAYIN TARIHI 10/10/2012

5 . . Rev. No: 02

B)REVIZYON/TADIL NO ol No 0L

- : et 02 No’lu Revizyon 12/09/2018-2018/123
SLIAPATOIS LA E LI 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0238-4 Metal Levha Isleme Tezgah Operatérii Ulusal Meslek Standardi

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktis: 1: i§ oncesi hazirhklar vapar.
Basarim Olciitleri

1.1: Is emrini alarak kullanilacak alet, arag, gere¢ ve malzemeleri hazirlar.

1.2: Olgme ve kontrol aletlerinin kalibrasyon/dogrulama gerekliliklerini agiklar.

1.3: Islem 6ncesi makina ayarlarin1 yapar.

1.4: Islenecek malzemeyi makinenin referans noktalarma uygun olarak tezgaha yerlestirir.

Ogrenme Ciktis1 2: Pres ve son islemleri gerceklestirir.
Basarim Olgiitleri

2.1: El veya ayak kumandastyla presleme islemini yapar.
2.2: Islenen pargalar1 kontrol eder.
2.3: Is bitiminde makine ve aletlerin temizligini yapar.

Basarim Olgiitleri

3.1: Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarmi uygular.

3.2: Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma 6nlemlerini uygular.
3.3: Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Sinav

Coktan se¢meli smav: B3 birimine yonelik teorik sinav Ek B3-2’de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine
gore gergeklestirilir. Teorik sinavda adaylara 4 segenekli ¢coktan segmeli ve her biri esit puan degerinde
en az 10 soruluk yazili sinav uygulanmalidir. Sinavda yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan
indirimi yapilmaz, adaylara her soru i¢in 1,5 dakika zaman verilir. Teorik simnavda sorulardan en az %
60’mna dogru yanit veren aday basarili sayilir. Sinav sorulart bu birimde teorik sinav ile Olciilmesi
Ongoriilen tiim bilgi ifadelerini (Ek B3-2) dlgmelidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav

P1: B3 birimine yonelik performansa dayali stnav Ek B3-2’de yer alan “Beceri ve Yetkinlikler” kontrol
listesine gore gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu
kritik adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basar1 saglamasi icin kritik adimlarin
tamamindan basarili olmak kosuluyla sinavin genelinden asgari % 80 basar1 gbstermesi gerekir.
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Performansa dayali sinav gercek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis calisma ortaminda
gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B3-2) tamami performansa dayali smav ile
Ol¢iilmelidir. Performansa dayali sinavin siiresi gergek uygulama sartlarindaki siireye karsilik gelmelidir.

8 ¢) Olcme ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Birim i¢in 6ngoriilen sinavlarin gegerlilik siiresi sinavin basarildigi tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki bir y1l1 gecemez.

Yeterlilik birimlerinin gegerlilik siiresi birimin basarildig tarihten itibaren 2 yildir.

Adayin kendi ve diger kisilerin can gilivenligini tehlikeye sokacak bir davranig gostermesi halinde sinava
son verilir.

YETERLILIK BIRIMINI GELISTIREN .
9 KURUM/KURULUS(LAR) Ankara Sanayi Odas1 (Aso)
YETERLILIK BIRIMINI DOGRULAYAN . o
e . . MYK Metal Sektor Komit
10 | SEKTOR KOMITESI clal ekior homitest
11 | MYK YONETIM KURULU ONAY TARIiHI ve [k yaymn tarihi: 10/10/2012-2012/73
SAYISI 2 no’lu revizyon: 12/09/2018-2018/123
YETERLILIK BiRiMi EKLERI
EK B3-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmasi igin Tavsiye Edilen Egitime iliskin Bilgiler
Bu birimin kazandirilmasi i¢in asagida tanimlanan igerigine sahip bir egitim programinin tamamlanmast
tavsiye edilir.
E we o I. owe .
1. Is 6ncesi hazirliklari
1.1 Makine, alet, ara¢ ve malzeme hazirlik islemleri
1.2 Olgme ve kontrol aletlerinin kontrol islemleri
1.3 Is dncesi makine ayarlari
1.4 Malzemenin tezgahta islemeye hazir hale getirilmesi prosediirleri
2. Presislemi
2.1 El ayak kumandasi kullanimi
2.2 Pres ile sekillendirme islemleri
3. Son islemler
3.1 Islenen parcalarin kontrol islemleri
3.2 Is bitiminde makine ve aletlerin temizligi
4. 1SG, cevre ve kalite gereklilikleri
4.1 Is saghg1 ve giivenligi prosediirleri
4.2 Cevre koruma onlemleri
4.3 Kalite gereklilikleri
EK B3-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi
a) BILGILER
Yeterlilik
UMS L o .
No Bilgi ifadesi flgiti | Difimi | Degerlendirme
e Basarim Araci
Boliim RS
Olciitii
BG.1 |Imalat programinu, is ve islem siralamasini agiklar. Bi ; 1.1 T1
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Yayin Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

Yeterlilik
UMS L - .
No Bilgi ifadesi flgili Bi';;:'l‘l'n Degeg‘;gg‘rme
Bolim |5 ciitii
BG.2 |Kullanilacak arag, gerec ve aletleri aciklar. D.1.3 1.1 T1
BG.3 M'(.llzemenin kesime uygunluk agisindan kontroliinde dikkat 5 ¢ 31 -
edilecek hususlar agiklar.
. Olgme ve kontrol  aletlerinin~ kalibrasyon/dogrulama|  P-3-1
BG4 | gerekliliklerini agiklar. D.3.2 1.2 T1
D.3.3
BG.5 Makine ve apa{atlarm g:ahsrna.aya.rl'flrlm malzemenin cins D.43 13 1
ve kalinligina gore yapilma sekillerini agiklar.
BG.6 |Kurs boyu ayarmin yapilmasini agiklar. E4.2 1.3 T1
BG.7 |Bosta cgalistirma kontroliinii agiklar. E4.2 1.3 T1
E.5.2
BG.8 |Diizgiin presleme ile ilgili parametreleri agiklar. E.5.3 1.3 T1
E5.4
BG.9 Presleme esnasinda gergeklesebilecek muhtemel arizalar D48 13 1
aciklar.
Uretilen parcalarin imalat resmine uygunlugunun kontrol F.1.3
BG.10 | dilme kriterlerini aciklar. F.1.4 21 T1
b) BECERI VE YETKINLIKLER
Yeterlilik
lIJlMlS Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Bﬁ%ililln Basarim Araci
Olgiitii
D.1.1
Yapilacak isle ilgili imalat programini inceleyerek uygun D.1.2
BY.1 |malzeme, alet ve takimlar1 hazirlar. D.1.3 11 P1
D.2.1
D.2.2
E.1.1
BY.2 islenecek malzemenin is Oncesi fiziki kontroliinii yapar. E.1.2 1.3 P1
E.1.3
*BY.3 |Metal levha sekillendirme kaliplarini tezgaha baglar. E.12.2 1.3 P1
*BY 4 Kalip yiiksekligi ve parca kalinligina gore kurs boyu ayarini E123 13 o1
yapar.
*BY 5 Presi bosta caligtirarak ayarlarin1 ve kalip baglantilarini E124 13 P1
kontrol eder.
BY 6 6(llapak, talag, atik sac toplama kaplarinin pozisyonunu| E46 13 p1
yarlar.
*BY.7 |islenecek malzemeyi tezgaha yerlestirir. E.45 1.3 P1
*BY.8 |El veya ayak kumandasiyla presleme iglemini yapar. E.5.1 2.1 P1
- Preslenen parcanin imalat resmindeki 6l¢iilere uygunlugunu
BY.9 kontrol eder. F.1.4 2.1 P1
*BY.10 [Metal levha sekillendirme kaliplarinin tezgahtan soker. E.13.8 3.2 P1
©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2018 10
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Yayin Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

Yeterlilik
lIJlNlIE Birimi  |Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Bﬁ%ﬁm Basarim Araci
Olgiitii
BY.11 |is bitiminde makine ve aletlerin temizligini yapar. F.2.1 2.2 P1
*BY.12 |Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarini uygular. Alz2 3.1 P1
*BY.13 |Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma 6nlemlerini uygular. gi% 3.2 P1
*BY.14 |Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular. F2.2 3.3 P1

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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12UY0087-4/B4 Punch Pres Yayin Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

12UY0087-4/B4 PUNCH PRES YETERLILIiK BiRIiM

1 | YETERLILIK BiRiMi ADI | Punch Pres
2 | REFERANS KODU 12UY0087-4/B4
3 | SEVIYE 4
4 | KREDIi DEGERI -
A)YAYIN TARIHI 10/10/2012
5 . . Rev. No: 02
B)REVIiZYON/TADIL NO il No: 01
C)REVIZYON/TADIL 02 No’lu Revizyon 12/09/2018-2018/123
TARIHI 01 No’lu Tadil 10/06/2020-1570

6 | YETERLILIK BIRIMINE KAYNAK TESKIL EDEN MESLEK STANDARDI

12UMS0238-4 Metal Levha Isleme Tezgah Operatérii Ulusal Meslek Standardi

7 | OGRENME CIKTILARI

Ogrenme Ciktisi 1: ig oncesi hazirhklar vapar.
Basarim Olgiitleri

1.1: Is emrini alarak kullanilacak alet, arag, gere¢ ve malzemeleri hazirlar.

1.2: Olgme ve kontrol aletlerinin kalibrasyon/dogrulama gerekliliklerini agiklar.

1.3: Islem &ncesi punch pres tezgah ayarlarini yapar.

1.4: Islenecek malzemeyi makinenin referans noktalarina uygun olarak tezgaha yerlestirir.
1.5: Kullanilacak CNC isleme programini hazirlar.

Ogrenme Ciktis1 2: Punch pres tezgahinda sekillendirme islemlerini yvapar.
Basarim Olciitleri

2.1: Kontrol panelinden CNC isleme programin seger.
2.2: Punch pres tezgahinda sekillendirme islemini yapar.

(")g'renme Ciktis1 3: Son islemleri gerceklestirir.
Basarim Olciitleri

3.1: Islenen pargalar1 kontrol eder.
3.2: Is bitiminde makine ve aletlerin temizligini yapar.

(")g' renme Ciktisi 4: ISG. cevre ve kalite gerekliliklerini uygular.
Basarim Olciitleri

4.1 : Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarmi uygular.
4.2: Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma 6nlemlerini uygular.
4.3: Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

8 | OLCME VE DEGERLENDIRME

8 a) Teorik Simnav

Coktan secmeli sinav: B4 birimine yonelik teorik sinav Ek B4-2’de yer alan “Bilgiler” kontrol listesine
gore gergeklestirilir. Teorik sinavda adaylara 4 secenekli ¢oktan segmeli ve her biri esit puan degerinde
en az 10 soruluk yazili sinav uygulanmalidir. Sinavda yanlis cevaplandirilan sorulardan herhangi bir puan
indirimi yapilmaz, adaylara her soru i¢in 1,5 dakika zaman verilir. Teorik sinavda sorulardan en az

% 60’ma dogru yanit veren aday basarilt sayilir. Sinav sorular1 bu birimde teorik sinav ile dlgiilmesi
ongoriilen tiim bilgi ifadelerini (Ek B4-2) 6lgmelidir.

8 b) Performansa Dayah Sinav
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12UY0087-4/B4 Punch Pres Yayin Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

P1: B4 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B4-2’de yer alan “Beceri ve Yetkinlikler” kontrol
listesine gore gergeklestirilir. Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan basarilmasi zorunlu
kritik adimlar belirlenir. Adaym, performans smmavindan basart saglamast i¢in kritik adimlarin
tamamindan basarili olmak kosuluyla smavin genelinden asgari % 80 basar1 gdstermesi gerekir.
Performansa dayali smmav gercek veya gercegine uygun olarak diizenlenmis ¢alisma ortaminda
gerceklestirilir. Beceri ve yetkinlik ifadelerinin (Ek B4-2) tamami performansa dayali smav ile
Ol¢iilmelidir. Performansa dayali sinavin siiresi gergek uygulama sartlarindaki siireye karsilik gelmelidir.

8 ¢) Olcme ve Degerlendirmeye Iliskin Diger Kosullar

Birim i¢in 6ngoriilen sinavlarin gecerlilik siiresi sinavin basarildig tarihten itibaren 1 yildir. Birimin elde
edilebilmesi i¢in basarilan siav tarihleri arasindaki siire farki bir yili gegemez.

Yeterlilik birimlerinin gecerlilik siiresi birimin basarildig1 tarihten itibaren 2 yildir.

Adayin kendi ve diger kisilerin can gilivenligini tehlikeye sokacak bir davranis géstermesi halinde sinava
son verilir,

YETERLILIK BiRiMiNi GELIiSTIREN .

9 KURUM/KURULUS(LAR) Ankara Sanayi Odas1 (ASO)
YETERLILIK BIRIMINI DOGRULAYAN . L

10 SEKTOR KOMITESI MYK Metal Sektor Komitesi

11 MYK YONETIM KURULU ONAY [k yayn tarihi: 10/10/2012-2012/73
TARIHI ve SAYISI 2 no’lu revizyon: 12/09/2018-2018/123

YETERLILIiK BiRiMi EKLERIi

EK B4-1: Yeterlilik Biriminin Kazandirilmas i¢in Tavsiye Edilen Egitime Iliskin Bilgiler
Bu birimin kazandirilmasi i¢in asagida tanimlanan igerigine sahip bir egitim programinin tamamlanmasi tavsiye

edilir.

Ev- . I‘ (FXN

1. Is oncesi hazirhiklar
1.1 Makine, alet, ara¢ ve malzeme hazirlik iglemleri
1.2 Olgme ve kontrol aletlerinin kontrol islemleri
1.3 Is dncesi makine ayarlari
1.4 Malzemenin tezgahta islemeye hazir hale getirilmesi prosediirleri
1.5 CNC Isleme programinin hazirlanmasi
2. Punch pres tezgahinda sekillendirme islemi
2.1 CNC isleme tezgah1 kontrol paneli kullanimi
2.2 Punch pres tezgahinda sekillendirme iglemleri
3. Son islemler
3.1 Islenen parcalarin kontrol islemleri
3.2 s bitiminde makine ve aletlerin temizligi

4. 1SG, gevre ve kalite gereklilikleri
4.1 Is sagh@ ve giivenligi prosediirleri
4.2 Cevre koruma 6nlemleri
4.3 Kalite gereklilikleri

©Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2018 13




12UY0087-4/B4 Punch Pres

EK B3-2: Yeterlilik Biriminin Olgme ve Degerlendirmesinde Kullanilacak Kontrol Listesi

a) BILGILER

Yaymn Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

UMS Yeterlilik
No Bilgi ifadesi Tlili Birimi | Degerlendirme
Bﬁ%ﬁm Basarim Araci
Olgiitii
. . . D.1.1 1.1
BG.1 |Imalat programiny, is ve islem siralamasim agiklar. D12 : T1
BG.2 |Kullanilacak arag, gerec ve aletleri agiklar. D.1.3 11 T1
BG.3 Mglzemenin isleme uygunluk agisindan kontrolinde dikkat | 5 1 31 T1
edilecek hususlart agiklar.
Olg¢me ve kontrol aletlerinin kalibrasyon/dogrulama D.3.1
BG.4 | gerekliliklerini agiklar. D.3.2 1.2 T
D.3.3
BG.5 [Sistemlerde sizdirmazlik ve yag seviye kontrollerini agiklar. | D.4.2 1.3 T1
BG6 Malzemenin cins ve kalinligina gére makine ve aparatlarin| D.4.2 13 T1
caligma ayarlarini agiklar.
BG.7 Islenecek mvalzemenin CNC igleme programinin nasil E141 15 T1
hazirlanacagini agiklar.
E.14.2
BG38 CNC isleme tezgahi kontrol panelinin kullanimin1 agiklar. E143 2.1 T
BG.9 [Secilen parametreye uygun isleme aparatlarini agiklar. E.15.3 1.3 T1
Uretilen pargalarin imalat resmine uygunlugunun kontrol F.1.3
BG.10 edilme kriterlerini agiklar. F.14 31 e
b) BECERI VEYETKINLIKLER
UL Y(IEBtier';lrlrlllik Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi fgili g
vt Basarim Araci
Boliim A
Olciitii
D.1.1
Yapilacak isle ilgili imalat programini inceleyerek uygun| D.1.2
BY.1 |malzeme, alet ve takimlar1 hazirlar. D.1.3 1.1 P1
D.4.1
D.4.2
. . . E.14.1
*BY.2 [ls emrine uygun CNC isleme programini hazirlar. 142 15 P1
*BY 3 Ha21r.1ad1g1 CNC isleme programimi tezgahin kontrol E14.3 21 P1
panelinden seger.
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12UY0087-4/B4 Punch Pres

Yaymn Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

Yeterlilik
UMS Birimi | Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Tgili g
i Basarim Araci
Boliim A
Olciitii

*BY 4 CNC isle'rn.e' programinda belirledigi disi ve erkek E153 13 P1

zimbalari ilgili taretlere takar.

BY 5 Baglama/tut@.a .elerr.la?llarmm, ko'n}n?larlnln dogrulugunt E 155 13 P1

(ztmba/matrisin islevini engellemedigini) kontrol eder.
E.1l.1
BY.6 [Islenecek malzemenin is 6ncesi fiziki kontroliinii yapar. E12 1.3 P1
E.1.3

“BY 7 Islenecek malzemeyi,.n.lakinenin referans noktalaria uygun E16.1 14 p1

olarak tezgaha yerlestirir.

*BY.8 [Sekillendirme iglemini yapar. E.16.2 29 P1

BY 9 Islemi ttdmamlar.la.n malzemeyi tezgahtan alarak, ¢capak E165 31 P1
ayirma iglemlerini yapar.
“BY 10 Islenen _ parganin imalat  resmindeki  Olgiilere F14 31 p1
uygunlugunu kontrol eder.

BY.11 |is bitiminde makine ve aletlerin temizligini yapar. F.2.1 3.2 P1
*BY.12 |Gergeklestirdigi islerde ISG kurallarini uygular. Al2 4.1 P1
“BY 13 Gergeklestirdigi  islerde ¢evre koruma onlemlerini Cl1 492 P1

uygular. C.l2
*BY.14 |Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular. F.2.2 4.3 P1

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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12UY0087-4 Metal Levha Isleme Tezgah Operatorii Yaymn Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02
(Seviye 4)

YETERLILIK EKLERI
EK 1: Yeterlilik Birimleri

12UY0086-3/A1 Is Saglig ve Giivenligi, Kalite ve Cevre
12UY0087-4/ B1 Abkant Pres

12UY0087-4/ B2 Agik Profil Cekme (Rollform)
12UY0087-4/ B3 Pres

12UY0087-4/ B4 Punch Pres

EK2: Terimler, Simgeler ve Kisaltmalar

ABKANT PRES TEZGAHI: Sac/levha malzemeyi biikiilmiis iiriin haline doniistiiren, biikme
islemleri yani1 sira ezme, delme vb. islemleri de yapabilen, sayisal (NC) ve bilgisayar destekli sayisal
(CNC) kontrol yontemleri ile programlanabilen, hidrolik sistemle ¢alisan presleme tezgahi.

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

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

ALT KALIP (Matris): Abkant pres tezgdhinda; farkli kalinlik ve bi¢imdeki levha malzemelerin
biikiilmesi i¢in iizerinde farkli geometrik kanallar bulunan ve biikme sirasinda destek vazifesi de goren
bigimlendirme elemant.

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

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

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

CEVRE KORUMA: Calismalarda, cevreye zarar vermeyen malzemeleri veya siirecleri kullanmak
veya zararl atiklar1 uygun sekilde bertaraf etmek.

DEFORMASYON: is parcasinin islenmesi sirasinda, kalic1 sekil degistirmesi.

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

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

GERI KAZANIM: Malzemeleri dogrudan veya islemden gecirdikten sonra tekrar kullanima sunmayi
ve ilgili siiregleri yonetmesi.

HIDROLIK: Basingli sivilar ile giiciin iiretimi, kontrolii, kullaninu ve iletimi ile ilgili teknoloji.

ISCO: Uluslararasi Standart Meslek siniflamasi.
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12UY0087-4 Metal Levha Isleme Tezgah Operatorii Yaymn Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02
(Seviye 4)

INDIS NO: Is parcas:i iizerine yazilan, parganin 6zelliklerini belirtmek icin kullanilan harf ve
rakamlardan olusan kod.

ISG: Is saghg ve giivenligi.

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

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

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

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

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

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

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

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

PUNCH PRES TEZGAHI: Seri olarak ardi ardina tezgah lizerinde metal sac malzemelerin X,y
eksenlerinde hareket ettirerek disi (matris) ve erkek kaliplar (zimba) arasinda degisik ¢ap ve geometrik
sekilleri seri olarak zimbalamak suretiyle kesme, delme ve ebatlama iglemi yapan CNC kontrollii
tezgah.

RISK: Tehlikeden kaynaklanacak kayip, yaralanma ya da baska zararli sonu¢ meydana gelme
ihtimalini,

RULO DEPOLAMA SISTEMI: Rulo sac malzemelerden Agik profil cekme tezgahinda seri iiretimi

temin etmek i¢in rulo malzemelerin birbirine eklenerek depolandigi, mekanik ve hidrolik olarak
calisan depolama sistemi.

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

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

TASIMA VE AKTARMA DUZENEGI: Sac malzemenin tezgaha yiiklenmesi, iiriiniin tezgahtan
alinmasi veya bagka bir iiretim birimine transferi i¢in tasarlanmisg (transfer arabasi, saryo vb.) sistem.

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

UST KALIP: Abkant pres tezgihinda; alt kalip yardimiyla sekillendirilecek levha malzemeye
bicimlendirme i¢in gerekli kuvveti ileten, alt kalip formuyla uyumlu formda, bigimlendirme elemani.

YUZEY DALGALILIGI (ONDULASYON): islenmis parganin vyiizeyinde meydana gelen
dalgalanma tiiriinden bozulma-
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(Seviye 4)

Yaymn Tarihi: 10/10/2012 Rev. No:02

EK3: Meslekte Yatay ve Dikey Ilerleme Yollari

EK3: Meslekte Yatay ve Dikey ilerleme Yollari

EK 4: Degerlendirici Olgiitleri

Degerlendiricinin asagidaki kosullardan en az bir tanesini saglamasi gerekmektedir.

Teknik Egitim Fakiiltelerinin; Metal, Metaliirji ve Makine boliimlerinden mezun olup metal
levha isleme alaninda en az tig (3) y1l egitim vermis olmak,

Metal levha isleme ile ilgili konularda iniversitelerin ilgili boliimlerinde en az ii¢ (3) yil
egitim vermis olmak,

Miihendislik ve Teknoloji Fakiiltelerinin; Makine, Malzeme ve Metalurji, Endiistri veya
Imalat Miihendisligi, boliimlerinden mezun olup metal levha isleme alaminda en az ii¢ (3) yil
deneyime sahip olmak,

Metal, Metaliirji veya Makine Onlisans programlarindan mezun olup metal levha isleme
alaninda en az bes (5) yil deneyime sahip olmak,

Meslek liselerinin metal béliimlerinden mezun veya Ustalik belgesine sahip ve metal levha
isleme alaninda en az bes (5) yil mesleki deneyime sahip olmak.

Yukaridaki 6zelliklerden en az birine sahip olan ve 6lgme ve degerlendirme siirecinde gorev alacak
degerlendiricilere; smnav ve belgelendirme kuruluslari tarafindan mesleki yeterlilik sistemi, kisinin
gorev alacagi ulusal yeterlilik(ler), ilgili uluslararasi/ulusal meslek standart(lar)i, 6lgme-degerlendirme
ve 6lgme-degerlendirmede kalite giivencesi ve ISG konularinda egitim saglanmalidir.
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