TEKNIKEL METAL LEVHA iSLEME TEZGAH OPERATORU-4
BELGELENDIRME PROGRAMI KILAVUZU

1. ULUSAL YETERLILiGiN ADI /
SEVIYESi / REVIiZYON NO:

Metal Levha isleme Tezgah Operatéri /Seviye 4 /Rev.02

2. ULUSAL YETERLILiGiN KODU

12UY0087-4

3. ULUSAL YETERLILIGIN AMACI:

Bu yeterlilik, is saghgi ve glvenligi ile cevre koruma dnlemlerini uygulayarak is
organizasyonu yapan, metal malzemeleri kesime hazirlayan; kesme-dilimleme
islemlerini ve is sonrasi islemleri yapan Metal Levha isleme Tezgah Operatoriiniin
(Seviye 4),

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

e Adaylarin, gegerli ve glivenilir bir belge ile mesleki yeterliligini kanitlamasina
olanak vermek,

e Egitim sistemine, sinav ve belgelendirme kuruluslarina referans ve kaynak
olusturmak amaciyla hazirlanmstir.

4. REFERANS DOKUMANLAR

e 12UMS0238-4 Metal Levha isleme Tezgah Operatoéri (Seviye 4) Ulusal
Meslek Standardi

5. YETERLILIK BiRiMLERI

Zorunlu Birimler:

e 12UY0086-3/A1: is Saghgi ve Giivenligi, Cevre ve Kalite
Se¢meli Birimler:

e  12UY0087-4/B1: Abkant Pres

e 12UY0087-4/B3: Pres

e 12UY0087-4/B4: Punch Pres

6. BiRIMLERIN
GRUPLANDIRILMA
ALTERNATIFLERI

e Yeterlilik belgesi alinabilmesi icin A grubu yeterlilik birimi ile B grubu
yeterlilik birimlerinin en az bir tanesinden basarili olunmasi zorunludur.

Al:is Saglig ve Giivenligi, Cevre ve Kalite

Alternatif-1 B1: Abkant Pres

Alternatif-2 Al:is Sagligi ve Giivenligi,Cevre ve Kalite
B3: Pres

Alternatif-3 Al: is Saghgi ve Givenligi, Cevre ve Kalite
B4: Punch Pres

Alternatif-4 Al: is Saghgi ve Givenligi, Cevre ve Kalite
B1: Abkant Pres
B4: Punch Pres

Alternatif-5 Al:is Sagligi ve Giivenligi, Cevre ve Kalite
B1: Abkant Pres
B3: Pres

Alternatif-6 Al:is Sagligi ve Giivenligi, Cevre ve Kalite
B4: Punch Pres
B3: Pres

7.0CRET

e lgili Ulusal yeterlilige ait Gicret MYK web portal’ da kamuya ilan edilmis
olup TEKNIKEL web sitesinde de yayinlanmaktadir.

e Aday hangi belgelendirme alternatifinden sinava girecekse o birimlerin
toplami olan Gcreti 6der.

e Aday eger daha once farkli bir yetkilendirilmis kurulustan sinav igin
basvurmus ya da 3 sinav hakkini kullanmis ise sadece kaldigi ulusal
yeterlilik birimine ait Gcreti 6der.

e Aday basvurusunda basvuru kisminda birim basvuru bolimin isaretler.

8. BELGELENDIRME BASVURUSU
iCiN GEREKEN ON SARTLAR:

e Yeterlilik sinavina giris icin 6n sart bulunmamaktadir.

9. BELGE BASVURUSU iCiN
iSTENEN EVRAKLAR

e Aday Basvuru Formu
e Belge Kullanim Sozlesmesi
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TEKNIKEL METAL LEVHA iSLEME TEZGAH OPERATORU-4
BELGELENDIRME PROGRAMI KILAVUZU

Dekont agiklama:
“T.C. Kimlik No/Pasaport No”, “Adi-Soyad” 12UY0087-4”, “UY Birim Kodu”
belirtilmelidir.
(Ad ve Soyadi ve tc kimlik numarasi agiklamaya sigmadigi durumlarda adayin Adi
Soyadi yazilacak)
e  “Birim Tamamlama basvurusu yapanlar i¢in, basvurduklari ulusal
yeterlilige ait sahip olduklari Mesleki Yeterlilik Belgeleri.
e lgili yeterlilikte adayin ilk sinavi adayin basvurusunun onaylanmasini
takiben 60 glin icinde acilir. Aday basarisiz oldugu birimlerden kalan sinav
haklarina ait sinavlari acilr.

10. OLCME VE DEGERLENDIRME

e Metal Levha isleme Tezgah Operatorii (Seviye 4) Mesleki Yeterlilik
Belgesini elde etmek isteyen adaylar birimlerde tanimlanan sinavlara
tabi tutulur.

e Adaylarin mesleki yeterlilik belgesini alabilmeleri i¢in birimlerde
tanimlanan sinavlardan basarili olmalari sarti vardir.

o Yeterlilik birimlerindeki teorik ve performansa dayali sinavlar, her bir
birim igin ayri ayri yapilabilecegi gibi birlikte de yapilabilir. Ancak her
birimin degerlendirmesi bagimsiz yapilmalidir.

o Yeterlilik birimlerinin gegerlilik siiresi, birimin bagarildigi tarihten
itibaren 2 yildir. Yeterlilik birimlerinin birlestirilerek bir yeterliligin elde
edilebilmesi igin tiim birimlerin gegerliligini koruyor olmasi
gerekmektedir.

Teorik Sinav

YETERLILIK BiRiMi SORU SURE GEC
SAYISI (DAKIKA) | ME
NO
TU
Al:is Sagligi ve Giivenligi, Cevre ve Kalite 26 39
B1: Abkant Pres 10 15
B3: Pres 10 15 %60
B4: Punch Pres 10 15
GENEL TOPLAM SORU SAYISI -SURE(DAKIKA) 56 84

Performansa Dayali Sinav

B1, B2, B3 ve B4 birimine yonelik performansa dayali sinav Ek B1-2, B2-2, B3-2 ve
B4-2’de yer alan “Beceri ve Yetkinlikler” kontrol listesine gére gergeklestirilir.
Beceri ve yetkinlikler kontrol listesinde aday tarafindan bagsarilmasi zorunlu kritik
adimlar belirlenir. Adayin, performans sinavindan basari saglamasi igin kritik
adimlarin tamamindan basarili olmak kosuluyla sinavin genelinden asgari %80
basar gostermesi gerekir. Performansa dayali sinav gergek veya gercegine uygun
olarak diizenlenmis ¢calisma ortaminda gergeklestirilir. Beceri ve yetkinlik
ifadelerinin (Ek B1-2, B2-2, B3-2 ve B4-2) tamami performansa dayali sinav ile
6lcilmelidir. Performansa dayali sinavin siiresi gercek uygulama sartlarindaki
siireye karsilik gelmelidir.

GEC
L ME
ETERLILIK B
YETERLILIK BIRIMI NO
TU
B1: Abkant Pres
B2: Acik Profil Cekme (Rollform)
%80
B3: Pres
B4: Punch Pres
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TEKNIKEL METAL LEVHA iSLEME TEZGAH OPERATORU-4

BELGELENDIRME PROGRAMI KILAVUZU

11) PERFORMANS SINAVINA AiT
KRIiTiK ADIMLAR

B1

*BY.1 Yapilacak isle ilgili imalat programini inceleyerek uygun malzeme, alet ve
takimlari hazirlar.

*BY.3 Malzeme kalinligi ve bikme agisina uygun olarak alt kalibi seger.

*BY.4 Bukme agisi ve kose yarigapina bagh olarak uygun st kalibi seger.

*BY.5 Dayama ayarlarini yapar.

*BY.6 imalat resmine gére biikiim 6lgiilerini CNC/NC kontrol panelinden girer veya
elle(manuel) ayarlar.

*BY.7 Bukiilecek malzemeyi, dayamalarin referans noktalarina uygun olarak
yerlestirir

*BY.8 ilk biikiim islemini yapar.

*BY.10 imalat resmine gdre biikiim islemini yapar.

*BY.11 Kesilen parganin imalat resmindeki 6lgllere uygunlugunu kontrol eder.
*BY.13 Gerceklestirdigi islerde iSG kurallarini uygular.

*BY.14 Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma onlemlerini uygular.

*BY.15 Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

B2

*BY.1 Yapilacak isle ilgili imalat programini inceleyerek uygun malzeme, alet ve
takimlari hazirlar.

*BY.7 Belirlenen ebatlardaki merdanelerin, tezgah uzerinde ilgili pasajlara sirasiyla
ve uygun ara baglanti elemanlari kullanarak montajini yapar.

*BY.9 Rulo sac malzemeyi rulo depolama sisteminde uygun konumda ise hazir hale

getirir.

*BY.10 Rulo sac malzemeyi yonlendirme makaralari ile eksene getirir.

*BY.11 imalat resmine uygun parametreleri tezgahin CNC/NC kontrol panelinden
girer veya elle(manuel) ayarlar.

*BY.14 Uretimi gerceklesen profili istenilen boylarda keser.

*BY.15 Kesilen parganin imalat resmindeki dlgilere uygunlugunu kontrol eder.
*BY.17 Gerceklestirdigi islerde iSG kurallarini uygular.

*BY.18 Gergeklestirdigi islerde cevre koruma onlemlerini uygular.

*BY.19 Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

B3

*BY.3 Metal levha sekillendirme kaliplarini tezgaha baglar

*BY.4 Kalip yuksekligi ve parga kalinligina gore kurs boyu ayarini yapar.

*BY.5 Presi bosta calistirarak ayarlarini ve kalip baglantilarini kontrol eder. *BY.7
islenecek malzemeyi tezgaha yerlestirir.

*BY.8 El veya ayak kumandasiyla presleme islemini yapar.

*BY.9 Preslenen parcanin imalat resmindeki 6lgilere uygunlugunu kontrol eder
*BY.10 Metal levha sekillendirme kaliplarinin tezgahtan soker.

*BY.12 Gergeklestirdigi islerde iSG kurallarini uygular

*BY.13 Gergeklestirdigi islerde cevre koruma onlemlerini uygular.

*BY.14 Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular

B4

BY.1 Yapilacak isle ilgili imalat programini inceleyerek uygun malzeme, alet ve
takimlari hazirlar.

*BY.2 Is emrine uygun CNC isleme programini hazirlar.

*BY.3 Hazirladigi CNC isleme programini tezgahin kontrol panelinden seger. *BY.4
CNC isleme programinda belirledigi disi ve erkek zimbalari ilgili taretlere takar
*BY.7 islenecek malzemeyi, makinenin referans noktalarina uygun olarak tezgaha
yerlestirir.

*BY.8 Sekillendirme islemini yapar.

*BY.10 islenen parcanin imalat resmindeki &l¢iilere uygunlugunu kontrol eder.
*BY.12 Gerceklestirdigi islerde iSG kurallarini uygular.

*BY.13 Gergeklestirdigi islerde gevre koruma énlemlerini uygular.

*BY.14 Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular.

12. OLCME VE
DEGERLENDIRMEYE iLiSKiN
DIGER KOSULLAR

Birim i¢in 6ngorilen sinavlarin gegerlilik stiresi sinavin basarildigi tarihten
itibaren 1 yildir.

Birimin elde edilebilmesi icin basarilan sinav tarihleri arasindaki siire farki
bir yil gecemez.

Yeterlilik birimlerinin gecerlilik sliresi birimin basarildigi tarihten itibaren 2
yildir.

TEORIK SINAVLARDA OLCULECEK BiLGi IFADELERI
ELEKTRONIK NUSHA BASILI HALI KONTROLSUZ KOPYA
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TEKNIKEL METAL LEVHA iSLEME TEZGAH OPERATORU-4
BELGELENDIRME PROGRAMI KILAVUZU

e Adayin kendi ve diger kisilerin can giivenligini tehlikeye sokacak bir
davranis gostermesi halinde sinava son verilir

13. BELGEGEGERLILIK SURESI:

o Yeterlilik belgesinin gecerlilik stiresi 5 yildir.

14. BELGENiN GOZETiM SIKLIGI:

15 YENIDEN BELGELENDIRME:

Bes (5) yillik gegerlilik stiresinin sonunda belge sahibinin performansi asagida
tanimlanan yontemlerden en az biri kullanilarak degerlendirmeye tabi tutulur;
a) 5 yil belge gecerlilik stresi igerisinde toplamda en az iki yil veya son alti ay
boyunca ilgili alanda galistigini gésteren kayitlari (hizmet dokimd, referans
yazisi/mektubu, s6zlesme, fatura, portfolyo, vb.) sunmak,

b) Yeterlilik kapsaminda yer alan yeterlilik birimleri icin tanimlanan uygulama
sinavlarina katilmak.

Degerlendirme sonucu olumlu olan adaylarin belge gegerlilik stireleri 5 yil daha
uzatilir.

16. BELGE BASIMI VE TESLiMi

e Adaylarin karari MYK portal’a yiiklendikten sonra MYK mevzuatlari
cercevesinde adayin evraki basilarak TEKNIKEL e gelir.

e Adayin evraki TEKNIKEL’de kayit altina alinip imza ve hologram islemleri
tamamlandiktan sonra adayin tercihi dogrultusunda adaya iletilir.

o Belge gonderim kargo licreti adaya aittir.

17. iTIRAZ VE SIKAYET

e tiraz ve sikayet hakkinda ayrintili bilgi www.teknikelbelgelendirme.com.tr
sayfasinda tanimlanmstir.

e tiraz/ sikayetler; yazili, s6zI{, online/web, e-posta vb. iletisim araglari ile
iletilebilir.

e Aday sinava iliskin itiraz ve sikayetlerini sinav tarihinden itibaren 30 giin
icerisinde TEKNIKEL’ e bildirmelidir.

18.DIiGER SARTLAR

-ADAYLAR PERFORMAN SINAVLARINA KATILIRKEN i$ KIYAFETLERI VE i$
AYAKKABILARI iLE SINAV ALANINA GELECEKLER.

-SINAV BASLAMADAN ONCE ADAYLARIN KiMLiK YA DA EHLIYETLERI
YANLARINDA BULUNACAK.

-ADAYLARIN SINAV KARARI EGER SINAV iLE iLGiLi MYK TARAFINDAN BiR
DOGRULAMA VE iTIRAZ DURUMU MEVCUT DEGILSE SINAV TAMAMLANDIKTAN

SONRA 10 GUN iCINDE VERILEREK MYK PORTAL’A YUKLENIR.

Teorik sinavlarda Ulusal yeterlilikte belirtilen asagidaki bilgi ifadelerine ait sorular sorulmaktadir.

12UY0086-3/A1: is Saghgi ve Giivenligi, Cevre ve Kalite

No Bilgi ifadesi Dege:far::lilrme
BG.1 is saghg ve giivenligi konusundaki normlari listeler. T1
BG.2 Yapilan ise uygun kisisel koruyucu donanimlari siralar. T1
BG.3 Calisma yerinin ve ekipmanlarin diizenli tutulmasi konusundaki kurallari siralar. T1
BG.4 is saghg ve giivenligi koruma ve miidahale araglarini siralar. T1
BG.5 is saghg ve giivenligi koruma ve miidahale araglarinin kullanim &zelliklerini listeler. T1
BG.6 Yapilan galismaya uygun uyari isaret ve levhalarini siralar. T1
BG.7 Gergeklestirdigi is ile ilgili tehlike ve riskleri listeler. T1
BG.8 Risk faktorlerinin azaltilmasina yonelik alinacak 6nlemleri listeler. T1
BG.9 Tehlike olusturabilecek durumlari siralar. T1
BG.10 Aninda giderilemeyecek tirden tehlikeli durumlarla iletisime gegilmesi gereken ilgili kurumlari 1

eslestirir.
BG.11 | Makine ve yapilan isleme 6zel acil durum proseddrlerini listeler. T1
BG.12 | Acil durumlarda ¢ikis veya kagis proseddrlerini siralar. T1
BG.13 | Gergeklestirilen islemler ile ilgili gevresel etkileri siralar. T1
BG.14 | Donustlrulebilen malzemeleri siralar. T1
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TEKNIKEL METAL LEVHA iSLEME TEZGAH OPERATORU-4
BELGELENDIRME PROGRAMI KILAVUZU

BG.15 Donustarilebilen malzemelerin ayirim ve siniflamasini listeler. T1
BG.16 | Tehlikeli ve zararl atiklari siralar. T1
BG.17 | Tehlikeli ve zararli atiklarin, diger malzemelerden ayristiriimasi esaslarini listeler. T1
BG.18 | Yanici ve parlayici malzemelerin glivenli depolama gerekliliklerini listeler. T1
BG.19 Dokilme ve sizintilara karsi kullanilacak uygun donanim, malzeme ve ekipmani siralar. T1
BG.20 | isletme kaynaklarini tasarruflu ve verimli bir sekilde kullanimi esaslarini listeler. T1
BG.21 Kullandigi donanima iligskin koruyucu ve onleyici bakim islemlerini siralar. T1
BG.22 | Talimatlarda yer alan kalite sistemi gerekliliklerini listeler. T1
BG.23 | Uygulamada izin verilen tolerans ve sapmalari siralar. T1
BG.24 | Operasyon bazinda galismalarin kalite standartlarini tanimlar. T1
BG.25 | Galisma sirasinda ortaya cikabilecek hata ve arizalari siralar. T1
12UY0087-4/B1: Abkant Pres
No Bilgi ifadesi Dege:rear::(lilrme
BG.1 imalat programini, is ve islem siralamasini agiklar. T1
BG.2 Kullanilacak arag, gereg ve aletleri agiklar. T1
BG.3 Biikum sirasini, aginim élgulerinin dogrulugunu saglayacak sekilde nasil yapilacagini agiklar. T1
BG.4 Malzemenin islenmeye uygunluk agisindan kontroliinde dikkat edilecek hususlari agiklar. T1
BG.S Olgme ve kontrol aletlerinin kalibrasyon/dogrulama gerekliliklerini agiklar. T
BG.6 Sistemdeki sizdirmazlik kontrollerini nasil yapacagini agiklar. Tl
BG.7 Sistemdeki yag seviye kontrollerini nasil yapacagini agiklar. Tl
BG.8 Makine ve aparatlarin galisma ayarlarini malzemenin cins ve kalinligina gére yapilma sekillerini T
aciklar.
BG.9 Kesilen parcalarin imalat resmine uygunlugunun nasil kontrol edilecegini agiklar. T1
12UY0087-4/B3: Pres
No Bilgi ifadesi Dege:far::lilrme
BG.1 imalat programini, is ve islem siralamasini agiklar. T1
BG.2 Kullanilacak arag, gereg ve aletleri agiklar. T1
BG.3 Malzemenin kesime uygunluk agisindan kontroliinde dikkat edilecek hususlari agiklar. T1
BG.4 Olgme ve kontrol aletlerinin kalibrasyon/dogrulama gerekliliklerini agiklar. T1
BG.S Makine ve aparatlarin galisma ayarlarini malzemenin cins ve kalinligina gére yapilma sekillerini T
aciklar.
BG.6 Kurs boyu ayarinin yapilmasini agiklar. T1
BG.7 Bosta calistirma kontrollind agiklar. T1
BG.8 Duzgin presleme ile ilgili parametreleri agiklar. T1
BG.9 Presleme esnasinda gergeklesebilecek muhtemel arizalari agiklar. T1
BG.10 | Uretilen pargalarin imalat resmine uygunlugunun kontrol edilme kriterlerini agiklar. T1

12UY0087-4/B4: Punch Pres
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TEKNIKEL METAL LEVHA iSLEME TEZGAH OPERATORU-4
BELGELENDIRME PROGRAMI KILAVUZU
No Bilgi ifadesi Degerlendirme
Araci
BG.1 imalat programini, is ve islem siralamasini agiklar. T1
BG.2 Kullanilacak arag, gereg ve aletleri agiklar. T1
BG.3 Malzemenin isleme uygunluk agisindan kontrollinde dikkat edilecek hususlari agiklar. T1
BG.4 Olgme ve kontrol aletlerinin kalibrasyon/dogrulama gerekliliklerini aciklar. T1
BG.5 Sistemlerde sizdirmazlik ve yag seviye kontrollerini agiklar. T1
BG.6 Malzemenin cins ve kalinligina gére makine ve aparatlarin ¢alisma ayarlarini agiklar. T1
BG.7 islenecek malzemenin CNC isleme programinin nasil hazirlanacagini agiklar. Tl
BG.8 CNC isleme tezgahi kontrol panelinin kullanimini agiklar. Tl
BG.9 Secilen parametreye uygun isleme aparatlarini agiklar. Tl
BG.10 | Uretilen parcalarin imalat resmine uygunlugunun kontrol edilme kriterlerini agiklar. Tl

UYGULAMA(PERFORMANS) SINAVLARINDA OLCULECEK BECERI VE YETKINLIKLER

12UY0087-4/B1: Abkant Pres

. T . Degerlendirme
No Beceri ve Yetkinlik Ifadesi & Araci
*BY.1 Yapilacak isle ilgili imalat programini inceleyerek uygun malzeme, alet ve takimlari hazirlar. P1
BY.2 Bukulecek malzemenin kesim oncesi fiziki kontrollini yapar. P1
*BY.3 Malzeme kalinligi ve biikkme agisina uygun olarak alt kalibi seger. P1
*BY.4 Bukme agisi ve kose yarigapina bagli olarak uygun tst kalibi seger. P1
*BY.5 Dayama ayarlarini yapar. P1
*BY.6 imalat resmine gére biikiim dl¢iilerini CNC/NC kontrol panelinden girer veya elle(manuel) ayarlar. P1
*BY.7 Biikulecek malzemeyi, dayamalarin referans noktalarina uygun olarak yerlestirir. P1
*BY.8 ilk biikiim islemini yapar. P1
BY.9 imalat resmine gére ilk bikiim kontrollerini yaparak gerektiginde biikim parametrelerini diizeltir. P1
*BY.10 imalat resmine gore biikiim islemini yapar. P1
*BY.11 Kesilen parganin imalat resmindeki dlgtlere uygunlugunu kontrol eder. P1
BY.12 is bitiminde makine ve aletlerin temizligini yapar. P1
*BY.13 Gerceklestirdigi islerde iSG kurallarini uygular. P1
*BY.14 Gergeklestirdigi islerde ¢evre koruma dnlemlerini uygular. P1
*BY.15 Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular. P1

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.

12UY0087-4/B3: Pres

No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Degerlendirme
Araci
BY.1 Yapilacak isle ilgili imalat programini inceleyerek uygun malzeme, alet ve takimlari hazirlar. P1
BY.2 islenecek malzemenin is &ncesi fiziki kontroliinii yapar. P1
*BY.3 Metal levha sekillendirme kaliplarini tezgaha baglar. P1
*BY.4 Kalip yiksekligi ve parga kalinligina gore kurs boyu ayarini yapar. P1
*BY.5 Presi bosta galistirarak ayarlarini ve kalip baglantilarini kontrol eder. P1
BY.6 Capak, talas, atik sac toplama kaplarinin pozisyonunu ayarlar. P1
*BY.7 islenecek malzemeyi tezgaha yerlestirir. P1
*BY.8 El veya ayak kumandasiyla presleme islemini yapar. P1
*BY.9 Preslenen parganin imalat resmindeki 6lgllere uygunlugunu kontrol eder. P1
*BY.10 Metal levha sekillendirme kaliplarinin tezgahtan soker. P1
BY.11 is bitiminde makine ve aletlerin temizligini yapar. P1
*BY.12 Gergeklestirdigi islerde iSG kurallarini uygular. P1
*BY.13 Gergeklestirdigi islerde gevre koruma 6nlemlerini uygular. P1
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| *BY.14 Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular. P1

(*) Performans sinavinda basariimasi zorunlu kritik adimlar.

12UY0087-4/B4: Punch Pres
No Beceri ve Yetkinlik ifadesi Degerlendirme
Araci
BY.1 Yapilacak isle ilgili imalat programini inceleyerek uygun malzeme, alet ve takimlari hazirlar. P1
*BY.2 is emrine uygun CNC isleme programini hazirlar. P1
*BY.3 Hazirladigi CNC isleme programini tezgahin kontrol panelinden seger. P1
*BY.4 CNC isleme programinda belirledigi disi ve erkek zimbalari ilgili taretlere takar. P1
BY.5 Baglama/tutma elemanlarinin, konumlarinin dogrulugunu (zimba/matrisin islevini p1
engellemedigini) kontrol eder.
BY.6 islenecek malzemenin is éncesi fiziki kontroliini yapar. p1
*BY.7 islenecek malzemeyi, makinenin referans noktalarina uygun olarak tezgaha yerlestirir. P1
*BY.8 Sekillendirme islemini yapar. P1
BY.9 islemi tamamlanan malzemeyi tezgahtan alarak, ¢capa ayirma islemlerini yapar. P1
*BY.10 islenen parganin imalat resmindeki élgiilere uygunlugunu kontrol eder. P1
BY.11 is bitiminde makine ve aletlerin temizligini yapar. P1
*BY.12 Gerceklestirdigi islerde iSG kurallarini uygular. P1
*BY.13 Gergeklestirdigi islerde gevre koruma dnlemlerini uygular. P1
*BY.14 Gergeklestirdigi islerde kalite gerekliliklerini uygular. P1

(*) Performans sinavinda basarilmasi zorunlu kritik adimlar.
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