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ONSOZ

xxxxx ulusal meslek standardi 5544 sayili Mesleki Yeterlilik Kurumu (MYK) Kanunu ile
anilan Kanun uyarinca ¢ikartilan “Ulusal Meslek Standartlarinin Hazirlanmasi Hakkinda
Yonetmelik” ve “Mesleki Yeterlilik Kurumu Sektér Komitelerinin Kurulus, Gorev, Calisma
Usul ve Esaslar1 Hakkinda Yonetmelik™ hiikiimlerine gore hazirlanmistir.

Standart taslagi, MYK Yonetim Kurulunun xxxxx tarih ve xxxxx sayili karari ile
gorevlendirilen xxxxx tarafindan hazirlanmistir. Hazirlanan taslak hakkinda sektordeki ilgili
kurum ve kuruluslarin goriisleri alinmis ve goriisler degerlendirilerek taslak iizerinde gerekli
diizenlemeler yapilmistir. Nihai taslak MYK xxxx Sektor Komitesi tarafindan incelenip,
degerlendirildikten ve Komitenin uygun goriisii alindiktan sonra, MYK Yonetim Kurulunun
xxxx tarih ve xxxx sayili karari ile onaylanarak Resmi Gazete’de yayimina karar verilmistir.

Standardin hazirlanmasi, goriis bildirilmesi, incelenmesi ve dogrulanmasinda katki saglayan
kisi, kurum ve kuruluglara' goriis ve katkilar1 i¢in tesekkiir eder, yararlanabilecek tiim
taraflarin bilgisine sunariz.

Mesleki Yeterlilik Kurumu

1 Standart hazirlama surecine katki verenler Mesleki Yeterlilik Kurumu web sayfasinda
bulunmaktadrr.
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TERIMLER, SIMGELER VE ALTMALAR

AGARTMA:Giimiisii za¢ yagmnda temizleyerek ak yapma, Zift iizerinde islemesi
tamamlanmis giimiis 1sitilarak ziftten kaldirilir, Eser tizerindeki zift bulasigini temizlemek i¢in
de ates yakilir, glimiis akkor durumuna geldikten sonra sogumaga birakilir, sonra da zag
yagina daldirilir, Orada bir siire bekletilen giimiis ¢ikarilir ve suda yikandiktan sonra talasta
kurutulur, Bu islemler sonunda beyaz mat bir renk almis giimiise ,agarmis giimiis ve bu
isleme de agarma denir,

ALTIN:As1l metal olarak bilinen altin kisi oglunun en ¢ok deger verdigi madendir, Tarih
alanina ¢iktig1 5,000 yil 6ncesinden bu yana degerini simdi de korumaktadir, Yumusak sar1
renkli bu madeni tarihte ilk kez kullananlarin Stimerler oldugu sanilmaktadir, Simgesi Au ve
atom sayist 79’dur, LO, 700’lerde ilk para ,altim1 zenginlik olarak benimsetmistir,
Kral,sah,padisah vb, yoneticiler giiglerini sahip olduklari1 adina hazine denilen altin ve degerli
esyalarin saklandigi binalarindan almislardir, Tabiatta saf olarak akar su yataklarinda
bulunur, Yine ocaklar iclerinde altin damarlar1 bulundurduklar1 i¢in isletilmislerdir,
Giliniimilizde ise altin, fizik ve kimya yontemleriyle fenni bir bicimde filizlerinden elde
edilmektedir, Bilindigi giinden bu yana insanlarin 6zel ilgisini ¢ekmis olan altindan yapilmis
bilinen en eski altin eseri Firavun (Koca ev ,ehram ,dikilitas) Tukankamon’un hazineleridir,
Misirhilarla ayn1 donemde yasamis olan Hititler’in ~ Anadolu Alacahdyiik’teki hazineleri
inliidiir, isleme kolaylig1 ve giizelligi yiliziinden altin, biitiin madenlere iist gelmis ve bilinen
tim tekniklere uygulanmis ve akla gelecek her alanda her ¢esit sana eseri yapilmistir. U
yiizden kuyumculuk denildiginde ilk akla gelen maden altin olur ve kuyum sozciigii ile sanki
biitiinlesir. Kendi bagina kullanilmasinin yani sira ahsapta, mermerde kaplama ‘altin yaprak’,
madende ‘tombak’, kagitta ‘slisleme’ olarak da kullanilmustir.

ALASIM: Bir madenin 6biir bir madene katilmasi ile 6zellik ve goriinlis bakimindan basgka
bir madenin elde edilmesidir.S6ziin gelisi bakira ¢inko katilarak sar1 piring, kalay katilarak
tung elde edilir. Ancak altina bakir yada giimiis katildiginda altinin ayar1 diisiirilmiis olur.
Tarihte adina tung¢ devri denilen ve iki yumusak maden bakir ve kalayin birlesmesi ile elde
edilen sert maden, tung ile en biiyiik asama kaydetmistir. Elde edilen bu sert maden ile bir¢cok
nesneye bi¢im verilmistir.

ASTAR :Kalip, kiilge madenin levha durumuma getirilmis bigimi,

AYAR :Altin ve giimiis alagimlarinda altin ve giimiisiin miktar ve oranini belirten bir
deyimdir. Altinin saflik ayar1 24 giimiisiin saflik ayar1 1000’dir.

AYAR EVI :Altin,giimiis,platin ve paladyum gibi madenlerin kimyali yontemlerle ayarmin
tespit edildigi yer.
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BAKIR:Esmer kirmizi renkte bir madendir. Tabiatta serbest bir madendir. Tabiatta serbest
ve birlesikleriyle birlikte bulunur. Insanlar tarafindan kullanilan ilk maden bakirdir. .

BORAKS :kuyumcu tozu

CIMAR:bir altin kaplama teknigidir. Elektrikli — ayristirma  yontemi ile kaplama
teknigine,(yaldiz) gecilmeden once (civa ile kaplama yoOntemi zehirleyici oldugundan) tercih
edilen yoldu. Hazirlamis ve yapilis sekli sOyledir: 24 ayar altin silindir haddelerden
gecirilerek olabilecek en ince kalinliga getirilir. Bu serit birka¢ kez iist iistte katlanir ve
yeniden silindere verilir. Ince defter yapragi durumuna gelen altin yapraksilindirdeki
yagindan, temizlenmek i¢in atage tutulduktan sonra za¢ yagma atilir. Temizlenen altin
,makasla milimetrik karelere kesilir ve i¢inde kezzap (nitrath asit) olan, adina balon denilen
atese dayanikli list kismi1 boru agizli olan cam atilir ve iizerine yeterince tuz ruhu eklenir. Bu
karisim Ol ates lizerinde tepkimeye geger ve altin bu karisimda erir. Daha sonra bu karigim
binlik siseye aktarilir ve {lizerine barut, kaya tuzu ve yeterince su eklenir. Boylece karigim
tamamlanir. Obiir yandan kaplanacak cisim her tiirlii yag ve pislikten aritilmak icin dnce
tavlanir , ardindan zag¢ yagina atilir ve sonra da sari tel firca ile temizlenir ve yikanir. Bu
asamadan sonra Onceden hazirlanan altin erigi tas bi¢imindeki porselen kaba aktarilir ve
kaplanacak nesne icine daldirilir. Kizil altin elde edilmek istendiginde karisim bir bakir
cubukla 10 dakika karistirilir. Boylece kaplama tamamlanir. 1950’lere degin Anadolu’da her
yer elektrige kavusmadigi i¢in bu yontem yakin bir gecmise degin kullanilmistir.

CILA:cila motora baglanmis bir mil iizerine gegirilen ortas1 bosaltilmis ve yuvarlak bigimde
kesilmis bezin iizerine cila pastasi siiriildiikten sonra izin beze veya keceye bastirilmasiyla ile
yapilan parlatma is¢iligidir.

CAPAK:disi ve erkek olarak hazirlanan dokiim kaliplarindanddkiim esnasinda bosluklardan
sizan madenin adi.

CIRAK:BIr sanat ya da zanaat1 6grenmek icin kiicilik yasta usta yanina verilen ¢ocuk.

CIFT:Cimbiza benzeyen c¢ok kiigiik ve degerli tas vb nesneleri zedelemeden tutmaya
yarayan aletin adi .

DAMGA:Miihriin Tiirk¢esidir. Ancak miihriin kagit iizerine vurulan alamet olmasina
karsilik damga maden {izerine vurulanidir.

DARA:degerli metallerin tartilirken kendileri disinda kalan kagit, kap yada yabanci
unsurlarin ilk tartidan sonra toplam agirliktan diisiiriilmesine denir.

DERECE:Dokiimciiliikkte modelden asil dokiimii elde etmek igin birbiri iizerine bir pim ile
gecen disili erkekli yiliksek cerceve.

DESEN:Siislemede kullanilan her tiirlii ¢izgi, bi¢cim, bezeme, ve biitiinliik.
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DOKUM:Bir¢ok siis esyalarmin hazirlanmasinda ¢ok eskiden beri uygulana gelen bir iiretim
yontemidir.

ELMAS:Saf komiirdiir regiiler diizeneginde kristallenir. Sertligi 10, 6zgil agirligi 3.52°dir.
Biitiin minerallerden serttir ve onlar1 ¢izer. Renksiz, saydam, sari, kiilrengi, kirmizi, mavi ve
kara renklerde bulunur. 770 derecede kiil birakmadan yanar agirlik ol¢iisii kirat’tir.

FIRE:Bir sanat eseri tamamlanirken ortaya ¢ikan maden yitimi.

GUMUS:Asil metal olarak bilinen giimiis madeninin bulunusu 1.0.2500 yillarima degin
dayanir.O tarihlerde gilimiisiin Cinliler, Parslar Ve Tiirkler tarafindan kullanildig
bilinmektedir.

GUMUS KAPLAMA:Elektrikli ayristirma yontemi ile bir madenin giimiis ile kaplanmasina
denir.

HADDE:Kiilce madenden tel elde etmek i¢in kullanilan, iistiinde genisten dara dogru
siralanmis delikleri demir.

HAS:Altinin 24 ayarma glimiisiin 1000 ayarina, esnaf arasinda verilen ad’ tir. Altin, glimiis
gibi degerli madenler haslarmin yumusak olmasi dolayist ile dogrudan dogruya
kullanilmazlar. Altin genellikle bileziklerde 22 , kolye, kiipe vb. 18 ile 14 ayara indirilerek
kullanilir. Giimiiste ise 900 yada 800 e indirilerek kullanilir.

HAVYA:iki pargayr birbirine birlestirmek, lehimlemek igin ceki¢ bigiminde bakirdan
yapilmus sapli alet.

HURDA: a-) Asag1 derecede yipranmasi sonucunda kullanilamaz hale gelmis eser.

b-) Bir eserin yapiminda artan ve bagka ise yaramayan ve yeniden eritilmek iizere
hurda kabina konulan artik malzemeler.Bu parcalar ve onarimi miimkiin olmayan hurda
eserler yeniden eritilerek glimiis durumuna doniistiiriiliirler.

INCi:istiridye, midye tiirii deniz yumusakgalar1 su icindeki mikro organizmalari yemek igin
kapaklarini actiklarinda kum vb tanecikleri su ile birlikte iclerine girdiklerinde hayvan bunu
disar1 atmaz ancak kendisine zarar vermemesi i¢in bir salgi salgilar.

KALEMKAR:Kalemle, kalem isi denilen teknigi uygulayan usta.

KALEM:Altin ve giimiis levha yada esya iizerine ¢izilmis her tiirlii bigime kakma, kesme ve
sade kalem isciliklerini islemekte kullanilan ucu sivri ¢elik ¢ubuk. Yapilacak isin durumuna
gore kullanilan birgok ¢esidi vardir.

KAYNAK: Birlestirme, giimiis kaynagi, lehim, pergin.

KILTESTERESI:Delik isi denilen uygulamada kullamlan ince disli kesici alet. Eskiden
delik ileri keskin agizli kalemlerle yapilirdi. Y arim ylizyili agkin bir donemden beri Delik isleri
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kil testeresi ile yapilmaktadir. Bu ¢elik testere killarinin, yani bickilarinin maden kesenleri
icin %2 mm. incelikten 2mm kalinliga degin ¢esitli dis kalinliklar1 olanlar1 vardir.

KUMPAS:Cukurlar ve tiimsekleri olan kaliplarin 6l¢iilerini almaya yarayan pergel cinsi bir
alet.

KUYUMCU: a-)Kuyum is¢iligi yapan sanatkar.
b-)Kuyum isini satan esnaf.

Her ikisine de kuyumcu denilmektedir. Baslangicta yapan ve satan tek kisi idi. Is diikkanin
arka kisminda yapilir 6nde satilir.

KUM,DOKUM KUMU:Dékiimciiliikte kullanilan kalip kumu.

KUYUM:Degerli madenler ve taglardan ¢esitli teknikler kullanilarak yapilmis sanat degeri
yiiksek taki.Cesitleri sayillamayacak denli ¢oktur.

LEVHA:Yiizeyi genis,kalinligi az olan nesne.Hangi maddenin levhasi ise o adla
adlandirilir.Bakir  levha,giimiis levha,piring levha gibi.Giimiisgiiliikte,kiilce madenin
doviilerek yada merdaneden gegirilmesi ile elde edilir.

MADEN:Tabiattaki filizlerden elde edildikten sonra eritilip dokiilmeye,istenilen bi¢cimlerde
kesilmeye doviilmeye,her bi¢cimlendirmeye elverigli ve ilizerinde cesitli nakiglar yapmaya
elverisli maddeler.

MUM KAZANI : Mumun eritildigi makine
MUM AGACI :Modellerin mumdan yapilmis hali

OCAK.:Altin,glimiis gibi madenlerin bir pota i¢ine konulup eritildigi yer.Altin ve glimiis
eritmek i¢in yiiksek 1s1 gerektiginden ocakta tas komiirii kullanilir.Atese dayanikli yapilmis
olan kuyumcu potalar1 kalin bir su bardag:i goriiniimdedirler.igine yerlestirilen madenle
birlikte pota uzun bir masa ile ocaga yerlestirilir.Kullanilmis maden ise baska pisliklerden
aritilir ve s1vi durumuna gelen maden ayni masa ile kaliplara dokiiliir.

OYMA ILE BICIM VERME: cesitli delici, kesici, tirmalayic1 aletlerin ve sik sik da
kimyali maddelerin yardimu ile yapilirdi. Oyma bir ¢cok siis esyalarina uygulanirdi.,bunlarin
arasinda bilezikleri , jeton bi¢cimindeki parcalar1 ve kolyeleri sayabiliriz. Oyma isleminden
gecen siis esyalar1 cogu zaman altin gibi degerli metallerle veya bagka yontemlerle siislenerek
kullanilmaya hazir duruma getirilirdi.

POTA:Yiiksek dereceli 1silara dayanikli maddelerden yapilan ve ic¢inde altin, glimiis vb.
maden filizlerinin, maden artiklarinin ve maden karisimlarinin eritildigi kap.

RAMAT: a-)Doviiciilerin altin veya glimiis doverken tirsenin kiyisindan disariya tasan
parcalara ramat denirdi.
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b-)Kuyumculukta ramat ise kuyumcu atdlyelerinde ugusarak yada cesitli yollarla
yere diisen zerrelerin, atolye zemininin deki i1zgaralarin arasinda her tiirli ¢ople birlikte
olmasina denir.Bu ¢Opler haftada veya ayda bir tenekede toplanip ramakgilara
gonderilir.Ramakg1 bu ¢oplerin icindeki altint yeniden elde eder.

RODAJ:Radyum cilasi.Ak maden iizerine sir cekme, kaplama.

SAF GUMUS:i¢in de baska madde bulunmayan aritilmis giimiis. Has giimiiste denir ayari
1000 dir.

SON MIHLAMA:Alafranga mihlama taslarin tespih taneleri gibi yan yana dizilmesi ile
yapilan mihlama.

SIDE/ ILICE :Madeni yada kaynak karisimimi1 dokmek igin kullanilan kalip/ kap

TAKI:insanlarin ayak bilegi, bel, burun, boyun, kulak, parmak vb. viicudun birgok yerine
ciplak yada giyerek lizerine taktiklar: degerli maden ve taslardan yapilmis siis esyalari.

TAS:Kimyali ve fizikli durumu degisiklikler gosteren, rengin i¢indeki madenler, tuz ve
oksitlerden alan sert ve kat1 madde.

TIRNAK:Mihlamacilikta as evine yuva yapilan tagin diismemesi i¢in tasin giizelliginide
bozmamak i¢in, gdlgelememek kaydryla tag tizerine yatirilan tiggen, digbiikey yarim daire gibi
bicimlerle yapilmis tas koruyucular.

YALDIZ:Kimyali yontemle malzemeleri degerli madenlerle kaplama.Yaldiz kaplamalarin
omiirleri kisadir.Gerg¢ek kaplamanin yerini tutmaz.

KISALTMALAR

ISG: Is Saglig1 ve Giivenligi
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1) GIRIS
Ulusal meslek standartlarinin hazirlanmasinda, sektor komitelerinde incelenmesinde ve MYK

Yonetim Kurulu tarafindan onaylanarak yiiriirliige konulmasinda temel dlgiitler belirlenmistir.
Buna gore meslek standards;

Is analizine dayanur.

Hazirlama siirecine, ilgili sosyal taraflarin etkin katilimi, goriis ve katkilarinin
alinmasi esastir.

Meslegin yeterlilik seviyesi itibartyla kisinin yiiriitmesi gereken asgari gorevleri, sahip
olmas1 gereken bilgi, beceri ve davranislar1 agikca ifade eder.

Mesleki yeterlilik seviyelerini® yansitir ve bu seviyeler uluslararasi yeterlilik
seviyelerine uygun olarak belirlenir.

Mesleki alanla ilgili idari ve teknik gereklilikleri igerir.

Mesleki alanla ilgili saglik, giivenlik ve ¢evre koruma konularindaki gereklilikleri
igerir.

Acik ve anlasilir sekilde yazilir.

Acik ya da gizli ayirimcilik unsurlari igermez.

YVV VvV ¥V V¥V VY

Meslek standartlar1 basta ¢alisanlar, egitimciler ve igverenler olmak {izere, ilgili biitiin
kesimlere, bir meslegin basari ile yiiriitiilebilmesi icin gerekli olan nitelikler ve o meslekte
yeterlilik belgesi alabilmek icin yapilacak sinavlara temel teskil edecek basarim Olgiitleri
hakkinda fikir vermektedir.

Ulusal meslek standartlar1 sektoriin ihtiyaglart ve teknolojik gelismeler dogrultusunda ve
sektorden gelen talepler ve is piyasasinin ihtiyaglar1 esas alinarak en ge¢ bes (5) yilda bir
yeniden degerlendirilir.

2 Seviyelere lliskin aciklayici bilgi Mesleki Yeterlilik Kurumu web sayfasinda ve meslek standardi
hazirlayan kuruluslar icin gelistirilen rehberde verilmistir.
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2) MESLEK TANITIMI

2.1. Meslek Tanimi

Kuyumcu ( genel); madenden (altin,giimiis) eritme, dokme, kaynak yapma, sekil verme vb
islemlerle kuyum iiretimini minimum fireyle iSG, ¢evre kurallara, kalite standartlarina
ve yasal diizenlemelere uygun olarak kendi basina inisiyatif alarak belirli bir siire
icerisinde yerine getirme bilgi ve becerisine sahip nitelikli kisidir.

2.2. Meslegin Uluslararasi Simiflandirma Sistemlerindeki Yeri

ISCO : 7313 8-80.10 Jeweller
NACE : (51.Grup ) 32.12.99, 32.12.02

2.3. Saghk, Giivenlik ve Cevre ile ilgili Diizenlemeler

» 2872 Sayili Cevre Kanunu, Resmi GAZETE tarih ve sayisi: 11 Agustos 1983, 18132

> lsci Saghgi ve Is Giivenligi Yonetmeligi, Resmi GAZETE tarih ve sayist: 9 Aralik
2003, 25311

» Tehlikeli Atiklarin Kontrolii Yonetmeligi, Resmi GAZETE tarih ve sayisi : 14 Mart
2005, 25755

2.4. Meslek ile Tlgili Diger Mevzuat

>

5362 Sayili Esnaf ve Sanatkarlar Meslek Kuruluglari Kanunu, Resmi GAZETE
tarih ve sayisi: 21 Haziran 2005, 25852

5174 Sayih Tiirkiye Odalar ve Borsalar Birligi Ile Odalar ve Borsalar
Kanunu,Resmi GAZETE tarih ve sayisi: 01 Haziran 2004, 25479

3308 Sayili Mesleki Egitim Kanunu,Resmi GAZETE tarih ve sayisi: 19
Haziran1986, 19139

4857 Sayili Is Kanunu, Resmi GAZETE tarih ve sayist: 10 Haziran 2003, 25134

5510 Sayili Sosyal Sigortalar ve Genel Saglik Sigortast Kanunu, Resmi GAZETE
tarih ve sayisi: 16 Haziran 2006, 26200

ATESLI SILAHLAR VE BICAKLAR ILE DIGER ALETLER HAKKINDA
YONETMELIK; Bakanlar Kurulu Kararinin Tarihi: 21.3.1991, No: 91/1779 Dayandig
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Kanunun Tarihi : 10.7.1953, No: 6136 ,Yayimlandig1 R. Gazetenin Tarihi: 1.6.1991,
No: 20888, Yayimlandigi DUsturun Tertibi  : 5, Cildi: 30, S. 1448

(Ategsli Silahlar ve Bigaklar ile Diger Aletler Hakkinda Yonetmeligin 9/d
maddesi uyarinca, durumlan bu yonetmelikte aranilan sartlara uygun olan
Sarraf ve Kuyumculara Valiler tarafindan silah tasima ruhsah verilmektedir.)

2.5. Calisma Ortam Veullarl
m

= Kapali ve sicak orta
= Kimyasallar
» QGii¢ ve dayaniklilik gerektiren faaliyetler

2.6. Meslege Iligkin Diger Gereklilikler
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Ulusal Meslek Standardi
3) MESLEK PROFILI

Referans Kodu/Onay Tarihi/ Rev. No

3.1. Gorevler, islemler ve Basarim Olgiitleri

Gorevler Islemler Basarim Olgiitleri
Kod | Ad1 Kod | Ad1 Kod Aciklama
ISG CEVRE Al | Calisanlara (kalfa, cirak, | A.1.1 Calisanlarin ISG ve ¢evre
A GUVENLIGI iLE vb..) ISG ¢evre konusundaki ihtiyaclari
ILGILI giivenligi ile ilgili belirler.
ONLEMLER Onlemler konusunda A.1.2 Ihtiyaglara uygun olarak
ALMAK egitim vermek egitim verir.

A2 | Calisanlarin kisisel A2.1 Calisanlarin eldiven,gozlik,
koruyucu malzeme maske ,.. vb ekipmanlari
kullanimin1 kontrol kullanip kullanmadiklarini
etmek takip eder.

A2.2 Gereken ekipmanlari
kullanmayanlar1 uyarir.

A3 | Atiklarin ¢evre A3.1 Uretim atiklarinin ( asitlerin )
kurallaria uygun acikta birakilmamasini saglar.
bi¢imde bertaraf A3.2 Atiklarin ¢evre yonetmeligine
edilmesini saglamak uygun olarak imha edilmesini

saglar.

A4 | Atolye ortaminin A4.1 Asit ve altin eritme islemleri
havalandirilmasini sirasinda ortaya ¢ikan
saglamak gazlardan etkilenmemek i¢in

davlumbaz, aspirator, cam
acma .. vb yontemlerle
ortamin havalandirilmasini
saglar

A5 | Calisanlarin rutin saglik | A.5.1 Calisanlarin saglik kontrolii
kontrollerinin zamanlarini takip eder.
yapilmasinin saglamak

AS5.2 Kontrol zamani gelen
calisanin ilgili saglik
kurulusuna sevk edilmesini
saglar

A6 | Atolye ortaminin temiz | A.6.1 Giinliik olarak atolyenin ve
tutulmasini saglamak calisma materyallerin

temizliginin yapilmasini
saglar.

A7 |Olas1 giivenlik risklerini | A.7.1 Atolyenin giivenlik kamerasi
(elektrik-gaz kacag, tiip kayitlarini giinliik olarak
patlamasi, vb) tespit kontrol eder.
etmek A7.2 Calisanlarin giivenlik

davranisi risklerini kontrol
eder.

A.7.3 Atdlyenin glivenlik agisindan
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risk tastyan fiziki unsurlarini
(kap1, pencere, duvar, vb )
tespit eder.

A8

Risk ve kazalara kars1
onlemleri (yangin
alarmu, kap1
giiclendirme, vb) talep
etmek

A8.1

Tespit edilen risklere kars1
onlemleri belirler.

A8.2

Belirlenen 6nlemleri (yangin
sOndiirticii, alarm, ilk yardim,
vb) igverene bildirir.

A9

Ik yardim yapmak*

A9.1

Atolyedeki basit kazalar
sonucu ortaya ¢ikan
yaralanmalarda ilk yardim

yapar.

A9.2

Yaralinin en yakin saglik
merkezine ulastirilmasini
saglar.

Al0

Gaz ve elektrik
kacaklarini diizenli
kontrol etmek

A.10.1

Her giin at6lye kapanirken
tiiplerin vanalarinin kapali
olup olmadigini kontrol eder.

A.10.2

Tiip hortumlarinin
bosaltilmasini saglar.

A.10.3

Tiip hortumlarinda kagaga
neden olabilecek hasar olup
olmadigini kontrol eder.

A.104

Elektrik kablolarinda kacaga
neden olabilecek hasar olup
olmadigini kontrol eder.

A.10.5

Elektrik diigmelerinin atdlye
kapatilirken kapatilmasini
saglar.

B is
ORGANIZASYONU
YAPMAK

Bl

Isverenden/miisteriden
siparis almak

B.1.1

Modelin ve taki tiirliniin
belirlenmesini saglar.

B.1.2

Ayar talebini alir.

B.1.3

Agirlik/ gram talebini alir.

B2

Siparise gore gerekli
malzemeyi/ekipmant
talep etmek

B.2.1

Siparise uygun malzeme ve
ekipmanlari belirler

B.2.2

Belirlenen malzeme ve
ekipmanlar talep eder.

B3

Gelen
malzeme/ekipmani
kontrol etmek

B.3.1

Gelen malzeme ve ekipmanin
siparige ve yapilacak ise
uygunlugunu kalite, renk
uyumu vb agilardan kontrol
eder.

B4

Miisteri taleplerine gore
tasarimi (model)
yapmak

B4.1

Miisterinin talep ettigi modeli
renk, iiretim teknigi, mevcut
malzeme, vb olarak inceler.

B4.2

Miisterinin talebine uygun
olarak modeli ¢izer.

B.4.3

Miisteriye ortaya ¢ikacak
liriiniin nitelikleri ve maliyeti
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hakkinda bilgi verir.
B.4.4 Tahmini maliyeti belirler.
B5 | Olgii almak B.5.1 Siparise gore miisteriden
uzunluk olg¢iilerini alir.
B.5.2 Siparise gore miisteriden cap
Olciisiinii alir.
B6 | Madeni tartmak B.6.1 Teraziyi sifirlar.
B.6.2 Madeni terazide tartar
B.6.3 Tartim sonucunun teyit
edilmesini saglar

B7 | Tel/ astar1 kabaca B.7.1 Tel yada astarin ¢ekilecegi
islemeye hazir hale silindiri istenilen kalinliga
getirmek glre ayarlar.

B.7.2 Tel ve astari silindire dik
olarak verir.

B.7.3 Tel yada astar1 belirli
araliklarla tavlar.

B.7.4 Tel yada astar1 makasin
kesebilecegi kalinliga getirir.

B8 | Calisanlar arasinda B.8.1 Yapilacak ise, calisanin
isboliimii yapmak kapasitesi ve niteliklerine

gore gorevlendirme yapar.
B.8.2 Yapilacak isi ¢alisanin
anlayacagi bicimde agiklar.

B9 | Yapilan isi takip etmek | B.9.1 Calisanin yaptig1 isi verilen

goreve gore kontrol eder.
B.9.2 Varsa hata veya eksiklikleri
hakkinda geri bildirimde
bulunur.
B.9.3 Gerekli diizeltmeleri yapar/
yaptirir.

B10 | Siparis , iiretim ve fire | B.10.11 | Alinan siparisleri , liretim
kayitlarini tutmak bilgilerini yazili olarak kayit

eder.
B11 | Siparisi isverene teslim | B.11.1 | Uriiniin kontroliinii (damga,
etmek catlak, kirik, vb) yapar.
B.11.2 | Uriinii tartar ve kayit eder.
B.11.3 | Tart1 sonucunu teyit eder.
B.11.4 | Isverene iiriinii teslim eder
¢ | MADENERITME | C1 | ontel | | miknats vb yollaria kontrol
ISLEMI YAPMAK

etmek eder.

C.1.2 Olas1 yabanc1 maddeleri tespit
eder.

C2 | Hurda madenin i¢indeki | C.2.1 Hurda madendeki tas, mine,
yabanct maddelerin vida, vb gibi yabanc1
ayrilmasini saglamak maddeleri el veya alet ( pense,

makas..vb ) yardimiyla ayirir.
C22 El yada aletle ayrilamayan
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yabanct maddeleri kimyasal
kullanarak ayirir.

C3

Siparige gore liriiniin
rengini ayarlamak

(Altindan yapilan
kuyumda s6z
konusudur.)

C3.1

Altinin ayarin1 siparise gore
belirler.

C3.2

Istenilen rengi verecek gerekli
katki maddelerini belirler.

C33

Renk verecek katki
maddelerinin miktarini
belirler.

C4

Madeni potaya
yerlestirmek

C4.1

Ayara gore potay1 seger.

C4.2

Potay1 (catlak, delik vb
olarak) kontrol eder.

C43

Potay1 temizler.

C4.4

Biiyiik parcalari potaya uygun
hale getirecek sekilde
kiigiiltiir.

C5

Madeni istenilen ayara
getirmek
(yiikseltmek/diisiirmek)

C.5.1

. Eldeki madenin ayarini
tespit eder.

Cs5.2

Madene siparis edilen ayara
gore katilacak madenin tiirtinii
(bakir, glimiis, has altin vb)
belirler.

C6

Madeni ocakta eritmek

C.6.1

Potay1 ocagin i¢ine
devrilmeyecek sekilde
yerlestirir.

C.6.2

Ocagin gerekli 1s1 derecesini
ayarlar.

C7

Eritilen alasimi/ madeni
analize gondermek

C.7.1

Biitiin ya da numune alarak
alagim1/ madeni ayar teyidi
icin analize gonderir.

C8

Tel ve astar side/ iliceyi
hazirlamak

C.8.1

Astar sidesi/ ilicesinin
istenilen Ol¢liye gore enini ve
boyunu ayarlar.

C8.2

Side/iliceyi terazi ile dengeye
getirir.

C.83

Side/ iliceyi 1sitir.

C.84

Isitilan side/ iliceyi yaglar.

C9

Eriyen madeni tel veya
astar sideye/ iliceye
dokmek

C.9.1

Eriyen madeni karigtirir.

C9.2

Masayla potay1 dengeli
bigimde alir

C93

Eriyen madeni hazirlanmus tel
yada astar sidesine/ ilicesine
doker.

KAYNAK
HAZIRLAMAK

DI

Kaynak i¢in uygun
maden karisimini
belirlemek

D.1.1

Istenilen kaynak ayarin tespit
eder.

D.1.2

Istenilen kaynak ayarina gére
karisima katilacak maddeleri
(kadmiyon, bakir, giimiis, vb.)
belirler.
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D2 | Karigimi istenen ayara | D.2.1 Istenilen kaynak ayarina gére
getirmek karisima katilacak maddelerin
miktarlarini, gerekli formiilleri
hesaplayarak belirler.
Formiiller:
e Altin miktar1 (AM) X
995 /996 (22 ayar)
e AMX995/750 (18
ayar)
e AM X 995/585 (14
ayar)
e AM X 995/333
(8ayar)
Glimiis miktar1 (GM) X 995 /
925 (Giimiis i¢in)

D.2.2 Istenilen kaynak ayarlarina ve
belirlenen madde miktarina
gore karisimi hazirlar.

D3 | Karisimi kaynak D.3.1 Potay1 (delik, catlak, vb
potasina yerlestirmek olarak) kontrol eder.

D.3.2 Potay1 temizler

D.3.3 Biiyiik parcalar1 kiigiiltiir

D4 | Karisim eritmek D.4.1 Potay1 ocagin icine
devrilmeyecek bigcimde
yerlestirir.

D4.2 Ocagin gerekli 1s1 derecesini
ayarlar

D5 | Karisimi sideye/iliceye | D.5.1 Eriyigi/eriyen karigimi
dokmek karigtirir.

D.5.2 Masayla potay1 dengeli
bigimde alir.

D.5.3 Karigimi side/iliceye doker

D6 | Karisimu silindirde D.6.1 Silindiri karigimin kalinligina
cekmek (astar, tel) gbre ayarlar.

D.6.2 Karigimu silindir yoniine (dik)
uygun olarak ¢eker.

D.6.3 Karisimi (¢atlamay1 6nlemek
amaciyla) belirli araliklarla
tavlar.

D.6.4 Karigimi istenilen incelige
getirir.

D7 | Karisimu elde egelemek | D.7.1 Karisimi mengeneye baglar
(toz haline getirmek) D.7.2 Karigimi egeler
D.7.3 Egelenen karigimi miknatislar
D.7.4 Karisimi ince elekte eler
MADENI, DOKUM | E1 | Dokiim yapilacak kalib1 | E.1.1 Siparise gore 6rnek model
E YOLUYLA iSL hazirlamak kalibin (prototip kalip)
HAZIR HALE hazirlanmasini saglar.
GETIRMEK E.1.2 Kaliba kolayca ayrilabilecek
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sekilde kok kaynatir.

E.1.3

Model kalib1 kauguk presinde
sikistirarak asil kalibi elde
eder.

E.14

Asil kalip kaugugun i¢inden
kopriilere/ modelin hassas
noktalarina zarar vermeyecek
sekilde nester/ bigcak vb ile
cikarir.

E2

Kalip i¢in mum
hazirlamak (mum
basmak)

E.2.1

Mum kazaninda mum eritir.

E.2.2

Modele uygun olarak mum
kazaninin 1s1s1 ve havasi
ayarlanir

E.2.3

Eriyen mum kauguk kaliplara
sikistirilarak basilir/
pompalanir.

E3

Modelleri mum agacina
dizmek

E.3.1

Kokii derece plastigine (pabug
yuvasina) dik pozisyonda
yerlestirir.

E.3.2

Kokiin i¢ginin dolulugunu
kontrol eder.

E.3.3

Kokii havya ile deler

E3.4

Modeller delinen yuvalara
sicak iken dizilir

E4

Kalib1 algilamak
(derecelemek)

E.4.1

Dereceyi sargilar (gazete,
kagit, koli band1 vb ile).

E.4.2

Sargilanan dereceyi mum
agacinin pabucuna ( yuvasina
) yerlestirir.

E.4.3

Algiy1 derecenin biiytikliigline
uygun kivamda (elle, matkap,
vb ile) hazirlar.

E.4.4

Vakum kazaninda al¢inin
havasini alir.

E4.5

Kok agacindaki modellerin
dereceye degmemesini
saglayacak bicimde al¢iy1
dereceye doker.

E.4.6

Al¢1 doldurulmus derecenin
havasini almak ve titresimle
bosluklar1 doldurmak iizere
vakum kazanina koyar

ES

Kalib1 (dereceyi)
firmlamak

E5.1

Derecenin digina sarilan
sargiy1 (kagit, bant vb)
plastigi ¢ikarir.

E.5.2

Derecenin altini ve Ustiini
kaziyarak temizler.

E.5.3

Dereceleri firina diizenli
bi¢imde dizer.
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E5.4

Firim istenilen 1s1 derecesine
getirir.

E6

Madeni kaliba
(dereceye) dokmek

E.6.1

Dereceyi firindan (masa vb
kullanarak) ¢ikarir.

E.6.2

Firindan ¢ikan sicak dereceyi
vakum kazaninin kapagina
yerlestirir.

E.6.3

Dereceyi sabitler.

E.6.4

Sabitlenen derece vakum
kazanina yerlestirir.

E.6.5

Potada eriyik halde
hazirlanmis madeni
sabitlenmis dereceye doker.

E7

Kalibin algisini
temizlemek

E.7.1

Kor hali gegmis dereceyi
soguk suda al¢1 ve madenden
ayirir (patlatir).

E.7.2

Alg1 ve madeni tazyikli su
kullanmak suretiyle
birbirinden ayirir.

E.7.3

Mum agacindaki alg1 cam
asidi (sulandirilmis ) ile
temizler.

E8

Mum agacindan
modelleri ayirmak

E.8.1

Mum agacini tavlar.

E.8.2

Kimyasal madde (nitrik asit,
kezzap, vb) ile mum agacini
agartir.

E.8.3

Mum agacini (sa¢ kurutma
makinesi, hava, vb ile)
kurutur.

E.8.4

Modelleri mum agacindan
makas, vb gibi aletlerle
modele zarar vermeyecek
bicimde ayirir.

KESILEN
PARCALARA
SEKIL VERMEK

F1

Astari/teli tavlayarak
makinede/haddelerde
inceltmek
(yassiltmak/yassilamak)

F.1.1

Yapilacak ise gore mikronlari
belirler.

F.1.2

Astar ve teli belirli araliklarla
tavlayarak istenilen mikrona
(kalinhiga ) getirir.

F.1.3

Istenilen mikrona getirilmis
tel ihtiyaca gore silindirde
yassilar/yassiltir.

F.1.4

Tavlanan teli mumlar.

F2

Astara oyma yapmak
(kil testere, hizar, vb ile)

F.2.1

Siparige gore oymasi
yapilacak motifi hazirlar /
tedarik eder.

F.2.2

Motifi astar {izerine yerlestirir
(cizim, yapistirma, vb ile).

F.23

Motife gére oyulacak
bolgeleri matkap, freze, vb ile
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deler.

F.2.4

Motif iizerinde delinen
bolgelerde oyma islemini kil
testere, hizar vb ile yapar.

F3

Preste astara sekil ve
desen vermek

F.3.1

Kalib1 prese baglar.

F3.2

Astar1 kaliba gore keser.

F3.3

Kesilen astar1 kalibin
haznesine yerlestirir.

F.3.4

Presi caligtirarak modelleri
alir.

F4

Tel bukmek

F4.1

Ayni kalinliktaki iki teli
dinamoyu (masa ,el

carki..)ayn1 yone cevirerek
biiker.

F.4.2

Ihtiyaca gore biikiilen teli
belirli araliklarla tavlar.

F5

Orme yapmak

F.5.1

fkiden fazla teli verilecek
desene uygun olarak el ile
siki, gekerek bosluk
olmayacak bi¢imde orer/ sekil
Verir.

F.5.2

Ihtiyaca gore belirli araliklarla
tavlar.

Fo6

Tele ve astara sekil
vermek (motif, figiir)

F.6.1

Modele gore teli keser.

F.6.2

Modele gore el aletleri
kullanarak tele sekil verir
(karga burun,cifte, malafa.. vb
ile).

F.6.3

Modele gore astari
doverek/cukurlayarak/egerek
sekil verir.

F7

Parcalar1 birlestirmek
(saplamak, takistirmak)

F.7.1

Tel parcalarini 6l¢ii teline (
sige) sarar.

F.7.2

Olgii telinden ¢ikarilan teli tek
tarafindan keser.

F.7.3

Tek tarafi kesilmis halkalar
birbirleriyle yada diger
tiriinlerle
takistirilir/saplanir/birlestirilir.

F8

Sekil verilen parcalari
dizmek

F.8.1

Presten ¢ikan kesilen yada
egilen parcalar1 ates tuglasina
kaynak yapilmak tizere
modele uygun olarak dizer.

F9

Parcalar1 kaynaklamak

F.9.1

Modele uygun olarak dizilen
veya birbirine birlestirilen
parcalarin birlesim noktalarini
hazirlanan kaynak karigimi ile
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kaynatir

F10

Uriine damga ve patent
vurmak

F.10.1

Is yerinin damga ve patentini
irlinlin uygun yerine okunakli
olacak bigimde kaynatir /
vurur.

F11

Uriine tesviye yapmak
(ege, zimpara, vb. ile)

F.11.1

Uriin iizerinde kaynak
yapilmis bolgenin ¢apaklarini
ege ile alir.

F.11.2

Urtiniin gerekli yerlerini ince
zimpara ile temizler.

G URUNU
TESLIME/TESHIRE
HAZIR HALE
GETIiRMEK

Gl

Uriinii agartmak (asit,
kezzap,vb ile)

G.1.1

Bitmis tiriinii tavlar.

G.1.2

Bitmis {irtinii uygun
kimyasallar
kullanarak(kezzap,tuz ruhu..
vb ) agartir.

G2

Uriinii yikamak

G.2.1

Kimyasallar kullanilarak
agartilan tirlinii deterjanli su
ve tel firca ile yikar.

G.2.2

Kimyasallar kullanilarak
agartilan lirlinii (mazgal
bilyesi) tambur ile yikar.

G3

Urtine renk vermek

G3.1

Bitmis {irtine (agartilip
yikanmis) tuz ruhu, yaldiz,
cimal kullanarak istenilen
rengi verir

G4

Uriinii cilalamak

G4.1

Dinamo firgasina cilay1
yedirerek cila ilacini siirer.

G4.2

Bitmis iiriine 1511t1 yada
parlaklik vermek mathig1
ortadan kaldirmak ve ege,
zimpara izini ortadan
kaldirmak i¢in dinamo fircasi
ile cilalar.

G5

Uriinii kurutmak

G.s.1

Ciladan ¢ikan iirlinii deterjanh
sicak suyla yikar.

G52

Yikanan triini kurutma
makinesiyle el degmeden
kurutur.

G6

Uriine kalem atmak

G.6.1

Uriinde kalem atilacak yeri
belirler.

G.6.2

Modele uygun olarak kalemi
kaydirmadan el ile yada
makine ile iizerine desen atar/

yapar.

G7

Rodaj yapmak

G.7.1

Uriin iizerinde modele uygun
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belirler.

G.7.2

Modele uygun olarak {iriiniin
tamamini1 yada belli
bolgesinin rengini kimyasallar
yardimiyla degistirir.

G8

Uriine mine
yapmak(minelemek)

G.8.1

Urtin tizerinde mine yapilacak
yeri modele uygun olarak
belirler.

G.8.2

Belirlenen mine yerlerine
istenen renkte mineyi
yerlestirir.

G.83

Minelenen iiriinii uygun
sicaklikta firinlar (sicak mine
olmasi halinde).

G9

Tas mihlamak(iiriine tas
takmak)

G.9.1

Model tizerindeki yuvayi
hazirlar( temizler).

G.9.2

Tas1 kontrol eder ( catlak,
kirik, vb ) .

G993

Tas1 yuva/ yuvalara balmumu
veya ¢ift yardimiyla tutarak
yerlestirir.

G994

Tirnaklar1 kirmadan kalem
yardimiyla tasin iizerine arada
bosluk kalmayacak sekilde
yatirir.

G10

Uriiniin son kalite
kontroliinii yapmak

G.10.1

Uriin teraziye gitmeden dnce
iirlin lizerinde patent ve
damga catlak, kirik, kaynak
hatasi, renk, cila, rodaj
tagmasi, mine hatasi, mihlama
hatas1 vb kontrolleri yapar

Gll1

Uriinii tartmak

G.11.1

Teraziyi sifirlar.

G.11.2

Uriinii tartar.

G.11.3

Tartim sonucunu teyit eder.

Gl12

Uriinii
paketlemek(posetlemek)

G.12.1

Uriinii giideri, bez vb
kullanilarak lekelerinden
arindirir.

G.12.2

Uygun jelatin posetlere
yerlestirir.

G.12.3

Posetin agz1 kapal1 olacak
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FIRENIN
ONLEMMESIYLE
ILGILI
CALISMALARI
YURUTMEK

sekilde isverene teslim eder.

H1 | Calisanlara firesiz H.1.1 Calisanlarin firesiz calisma
calisma konusunda konusundaki egitim ihtiyacini
egitim vermek gozlem ve kontroller yoluyla

belirler.

H.1.2 Firesiz ¢alisma konusunda
egitime ihtiyaci olanlara bilgi
verir.

H.1.3 Firesiz ¢aligma konusunda
calisanlar1 kontrol eder.

H2 | Firesiz ¢alismay1 H.2.1 Calisanlarin ise baslamadan
saglamak i¢in once fireyi Onleyici is
calisanlarin is elbiselerini ve ayakkabi/
elbiselerini giymelerini terlikleri giymelerini kontrol
saglamak (Onliik, eder.
eldiven, ayakkabi, vb.) | H.2.2 Giymeyenlere gerekli

uyarilar1 yapar.

H3 | Firesiz ¢alismay1 H.3.1 Fireyi 6nlemek amaciyla
saglamak i¢in 1zgara, atolyedeki 1zgara
¢ekmece, vb. kontrol eksikliklerini,eskiyen
etmek cekmece kilift,kirik

¢ekmece,kalem odasi, kalem
fanusu vb yerleri kontrol eder.

H4 | Fireyi 6nlemek H.4.1 Potalardaki kiriklik ve
amaciyla potanin catlakliklar1 kontrol eder.
temizlenmesini
saglamak H.4.2 | Potalardaki tiretim artiklarini

styirarak temizler.

H5 | Fireyi 6nlemek H.5.1 Fireyi 6nlemek amaciyla
amaciyla ocagi erime esnasinda maden/
ayarlamak (1s1, zaman, alasima uygun derecelerde
vb..) ocagin 1s1s1n1 ayarlar.

H6 | Fazla fire nedenini H.6.1 Firenin fazla oldugu
belirlemek durumlarda tiretim siirecini

takip ederek firenin meydana
geldigi asamalar/ yerleri
belirler ( ¢galisandan
kaynaklanan sebepler, makine
aletten kaynaklanan sebepler,
yanlis igslem vb ).

H7 | Firesiz ¢alisma i¢in H.7.1 Tespit edilen fire nedenlerine
igverene Onerilerde gore igverene onleyici
bulunmak Onlemler Onerir.

H8 | Ramatin belirli H.8.1
zamanlarda Atolye zemini ve
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toplanmasini saglamak

capaklarin diizenli olarak
toplanmasini saglar.

H.8.2

Toplanan toz ve ¢apaklari(
ramat) atolye muhafaza eder.

KULLANILAN
ALET/EKIiPMANIN,
EL
ALETLERININ
BAKIM-
ONARIMINI
YAPMAK

I1

Takim, makine ve
aletlerin (pota, derece,
vb..) durumunu kontrol
etmek

Makine takim ve aletlerin
faal-gayri faal ,pas vb
durumlarini periyodik olarak
belli araliklarla kontrol eder (
el, goz ile veya calistirarak
deneyerek).

12

Makine, takim ve
aletleri temizlemek

[.2.1

Uretim sonunda makine ve
takimlar1 bezle silerek
temizler.

I3

Makine ve takimlari
yaglamak

[.3.1

. Silinen makine ve takimlar1
yagdanlik,iistlipii, pamuk vb
kullanarak periyodik olarak
(liretim sonunda) yaglar.

14

Makine ve takimlarin
basit onarimini
(bileylemek, parca
degistirmek, vb.)
yapmak

[.4.1

Korlenen makas ve kalem
uclarmi bileyler.

1.4.2

Ciftlerin uclarini temizler.

[.4.3

Ciftlerin uclarini diizeltir
(ucundaki egrilikleri).

[.4.4

Makine ve takimlarin sarf ve
tamiri miimkiin olmayan
pargalarini yenileriyle
degistirir.

I5

Terazi ayarlarin1 kontrol
etmek

[.5.1

Teraziyi sifirlar.

[.5.2

Su ayarmi kullanarak
terazinin diizgiin durmasini
saglar.

I.5.3

Kefenin merkezde olmasini
saglar.

[.5.4

Terazinin gevresel
kosullardan( klima,riizgar vb )
etkilenmemesi i¢in cam
fanusa ( ¢cerceveye) yerlestirir.

16

Makine ve takimlarin
ayarini yapmak

I.6.1

Makine ve takimlarin ayarini
kontrol eder (civata
gevsemesi, topuz, liretim
sonucundaki hataya bakarak)

1.6.2

Ayar bozulmasi vb sapmalar1
tespit eder.

1.6.3
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standart degere getirir.

17 Giderilemeyen 1.7.1 Giderilemeyen arizalari
arizalarin giderilmesini giderilmesi i¢in igverene/
saglamak servise bildirir.

1 Mesleki egitim J.1.1 Mesleki egitim faaliyetlerini
faaliyetlerine katilmak takip eder.

(kurs, seminer, vb..) J.1.2 Kendi egitim ihtiyacim
belirler.
J.1.3 Belirlenen egitim ihtiyacini
isverenden talep eder.

12 Calisanlara isbasi J.2.1 Atolyede yeni ¢alismaya

egitimi vermek baslayan calisanin bilgi beceri
durumunu kontrol eder.
J2.2 Yapilacak islere gore egitim
ihtiyacini belirler.
J2.3 Calisana is siirecinde gerekli
. bilgileri dgretir.
MESLEKI I3 Fuarlara katilmak J.3.1 Sektorle ilgili fuarlan takip
3 GELISIM eder
FAALIYETLERINI :
TAKIP ETMEK J.3.2 Uygun bulunan fuarlara
katilmayi talep eder.

J4 Makine, malzeme J4.1 Makine ve malzemelerle ilgili
tirtinlerle ilgili yeni katalog vb yayinlar takip
teknolojiyi takip etmek eder.

J5 Mesleki yayinlari takip | J.5.1 Uriinler, modeller, yeni yapim
etmek teknikleri ile ilgili yayimlari

takip eder

J6 Uriin katalogunun J.6.1 Kataloga girecek tiriinlerin
hazirlanmasina destek belirlenmesine katkida
vermek bulunur.

J7 Yeni iirlin 6nerilerinde | J.7.1 Yeni iirlin tasarisini gizer.
bulunmak J.7.2 Tasarimi ve iiretim Onerilerini

isverene bildirir.
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3.2. Kullanmilan Arag, Gere¢ ve Ekipman
1) Cendere
2) Cetvel
3) Cila makinesi
4) Cark
5) Cekig
6) Celik el kalemleri
7) Cift
8) Damgalama makinesi
9) Diizeltme demirleri
10) Diizeltme/biiytiltme makineleri
11) Ege takimi
12) Elektrikli kaynak makinesi
13) Eritme Ocag1
14) Firga makinesi
15) Freze
16) Haddeler
17) Havsa takimi
18) Is giivenligi malzemeleri
19) Kalem makinesi
20) K1l testeresi
21) Kilavuz pafta
22) Lazer takimi
23) LPG Tiipii
24) Lup
25) Makas
26) Malafalar
27)Masa
28) Mat makinesi
29) Matkap ve matkap uclari
30) Mazgala makinesi
31) Mengeneler
32) Mihenk tas1
33) Mikrometre
34) Mum kazani
35) Nester
36) Ors
37) Pense takimi
38) Pergel
39) Pota

Referans Kodu/Onay Tarihi/ Rev. No
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40) Pres

41)Raspa

42) Rovetman

43) Sidef/ilice

44) Tavlama ve kaynak salemo
45) Tel,astar ve model silindiri
46) Terazi

47) Tokmak

48) Torna

49) Vakum pompasi

50) Vibrator

51) Vulkanize kalib1

52) Vulkanize pres

53) Yaldiz makinesi

54) Yikama makinesi

55) Pota masas1

56) Derece masasi

57) Ates tuglasi

58) Firin(digital)

59) Istim makinesi

60) Kurutma makinesi

61) Fireyi onleyici is elbiseleri
62) Pres kalib1

GERECLER

1) Altin

2) Amonyak

3) Asitler

4) Calmumu

5) Cila firgalar

6) Cilalar

7) Ciley tasi

8) Coraks

9) Dokiim mumu

10) Domanika( miihiir mumu)
11) Eritme kasi1g1

12) Freze uglari

13) Glimiis

14)Karbonat

15)Katk1 maddeleri

16) Kaynak tas1

17)Kiymetli ve yar1 kiymetli taglar
18) Kurutma talasi
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19) Model kasig1
20)Motor yagi
21)Nisadir
22)Parlatma kagidi
23)Zimpara

24) Algt
25)Kauguk

26) Kiikdirt
27)Boya

62.1.

Bilgi ve Beceriler

A-GENEL BILGILER

1)
alagim uygulama bilgisi

Arag, gere¢ ve ekipman bilgisi

Tasarim bilgisi

Isci sagligi ve is giivenligi dnlemleri bilgisi
Kiymetli metaller bilgisi

Kiymetli ve yar1 kiymetli tas bilgisi
Meslek matematigi bilgisi

8) Mesleki ve teknik gelismelere iligkin bilgi
9) Mesleki terim bilgisi

10) Ilkyardim bilgisi

2)
3)
4)
S)
6)
7)

B- BECERILER

1)
2)
3)
4)
5)
6)

Ekip i¢inde ¢alisma becerisi
El g6z koordinasyonu becerisi
[letisim becerisi

Ogretme becerisi

Cizim becerisi

Zamant iyi kullanma becerisi

Tutum ve Davramslar

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)

Caligkan olmak

Cevre korumaya kars1 duyarli olmak
Dikkatli olmak

Diirtist olmak

Insan iliskilerine 6zen gostermek

Is disiplinine sahip olmak

Is giivenligine dikkat etmek

Isyeri calisma prensiplerine uymak

Referans Kodu/Onay Tarihi/ Rev. No

Maden (altin, giimiis ve kuyumculukta kullanilan diger madenler) alagimi ve

© Mesleki Yeterlilik Kurumu, 2008



Ulusal Meslek Standardi Referans Kodu/Onay Tarihi/ Rev. No

9) Kaliteye dikkat etmek

10) Meslek ahlakina sahip olmak
11)Planl ve organize olmak

12) Sorumluluk sahibi olmak

13) Temiz olmaya 6zen gostermek
14) Titiz olmak

15) Yeniliklere acik olmak

OLCME, DEGERLENDIRME VE BELGELENDIRME

Xxxx meslek standardina gore belgelendirme amaciyla yapilacak 6lgme ve degerlendirme
yontemi .........

Olgme ve degerlendirme yontemi ile uygulama esaslart bu meslek standardina gore
hazirlanacak ulusal yeterliliklerde detaylandirilir.  Olgme ve degerlendirme ile
belgelendirmeye iliskin islemler Mesleki Yeterlilik Kurumu Mesleki Yeterlilik, Sinav ve
Belgelendirmeye iligskin Yonetmelik ¢er¢evesinde yiirtitiiliir.
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