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BURSA NILUFER ATATURK TEKNIK VE ENDUSTRI MESLEK LISESI
MAKINE TEKNOLOJISI ATOLYESI GENEL CALISMA TALIMATI

A- CALISMA ONCESI YAPILACAK OLAN ISLEMLER:

1- Atdlye’ye zamanindan 6nce geliniz.

2- Atolye’ye geliglerinizde c¢alhsma ortami igin kigisel calisma kiyafetlerinizi;
koruyucu guvenlik arac gereclerinizi yaninizda bulundurunuz.

3- Onlikleriniz yirtik sokik bol olmamali ve kol ug veya mansetleri lastikli olmalidir.

4- Ders baglama saati oncesi is OnlUklerinizi giyiniz. Soyunma ve giyinme iglemini
hizli ve sessizce yapiniz.

5- Atolye kiyafetlerinizin kimliginizin aynasi oldugunu unutmayiniz.

6- Atblye giris ve ¢ikis yoklamalar esnasinda sessiz olunuz ve talimatlara uyunuz.

7- Temrin parcalarin islenmesine baslamadan 6nce ne yapacaginizdan emin olunuz.

8- islemlerden emin degilseniz 6§retmeninize sorunuz.

9- Atdlye calismalarinizda daima 6gretmeninizi 6érnek aliniz

10- Kullanma becerisine sahip oldugunuz tim takim avadanlk ve makinelerin ¢calisma

talimatini okumadan hicbir emniyet tedbiri almadan ve izinsiz kullanmayiniz.

B- CALISMA SIRASINDA DIKKAT EDILECEK OLAN HUSUSLAR,;

1- Calismalar esnasinda gereksiz yere caliganlarin ilgisini dagitacak duzeyde, dikkat
cekici yuksek sesli konugsmalar ve hizli hareketler yapmayiniz.

2- Calismaniz sirasinda sizi mesgul edecek kisilerin ¢alisma ortaminiza ve tezgahin
yanina yaklasilmasina veya karsisinda durulmasina izin vermeyiniz.

3- Calisan arkadasiniza asla saka yapmayiniz, gereksiz miidahale etmeyiniz.

4- Tehlike aninda en seri sekilde 6gretmeninize haber veriniz.

5- Her makineye ait ¢alisma talimatlarini okuyunuz ve kurallara uyunuz.

6- Calismis oldugunuz makinede anormal durumlari 6gretmeninize bildiriniz. Asla
varsa aksakliklarini kendiniz ¢ozmeye ¢alismayiniz.

7- Tum calisma ve davraniglar iceren kurallarin sizin guvenligimizi saglamaya
yonelik oldugunu unutmayalim.

8- Teneffls saati icerisinde tim ¢aligmalari givenli bir sekilde birakiniz.

9- Tenefflis saatlerinde atdlyeyi terk ediniz. Teneffls bitiminde zamaninda geliniz.

C- CALISMA SONRASI YAPILACAK ISLEMLER;

1- Calismis oldugunuz tezgéahlari durdurunuz. Takim ve avadanliklari temizleyerek
yerlerine koyunuz.

2- Atblyede temizliginde gorevinizi gormek ve bulmak istediginiz gibi yapiniz.

3- Genel ve tezgah temizliginde basin¢h hava kullanirken etrafinizda zarar gérecek
arkadaslarinizi ikaz ediniz. Gozlik kullaniniz.

4- Temizlik sirasinda 1slanan kisimlari Ustibu ile kurulayiniz.

5- Yaglanmasi gerekli kisimlari paslanmayi dnlemek igin yaglayiniz.

6- Kisisel kiyafet ve koruyucu guvenlik ara¢ gereclerini uygun sekilde saklayiniz.

7- Calismaniz sonuglanmis ise atdlyeyi terk etme durumunda ana salteri kapatiniz

8- Atdlyeden terk etme durumunda esyalarinizi unutmayiniz. Sessizce ayriliniz.

9- Belirtilen tim kurallar size tum igletmelerde ve calisma hayatinizda basarili bir
mesleki calisma ahlaki aligkanligi olarak 6mur boyu fayda saglayacaktir.
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BURSA NILUFER ATATURK TEKNIK VE ENDUSTRI MESLEK LISESI
ENDUSTRIYEL KALIP ATOLYESI GENEL CALISMA TALIMATI

A- CALISMA ONCESI YAPILACAK OLAN ISLEMLER:

1- Atdlye’ye zamanindan 6nce geliniz.

2- Atolye’ye geliglerinizde c¢alhsma ortami igin kigisel calisma kiyafetlerinizi;
koruyucu guvenlik arac gereclerinizi yaninizda bulundurunuz.

3- Onlikleriniz yirtik sokik bol olmamali ve kol ug veya mansetleri lastikli olmalidir.

4- Ders baglama saati oncesi is OnlUklerinizi giyiniz. Soyunma ve giyinme iglemini
hizli ve sessizce yapiniz.

5- Atolye kiyafetlerinizin kimliginizin aynasi oldugunu unutmayiniz.

6- Atblye giris ve ¢ikis yoklamalar esnasinda sessiz olunuz ve talimatlara uyunuz.

7- Temrin parcalarin islenmesine baslamadan 6nce ne yapacaginizdan emin olunuz.

8- islemlerden emin degilseniz 6§retmeninize sorunuz.

9- Atdlye calismalarinizda daima 6gretmeninizi 6érnek aliniz

10- Kullanma becerisine sahip oldugunuz tim takim avadanlk ve makinelerin ¢calisma

talimatini okumadan hicbir emniyet tedbiri almadan ve izinsiz kullanmayiniz.

B- CALISMA SIRASINDA DIKKAT EDILECEK OLAN HUSUSLAR,;

1- Calismalar esnasinda gereksiz yere caliganlarin ilgisini dagitacak duzeyde, dikkat
cekici yuksek sesli konugsmalar ve hizli hareketler yapmayiniz.

2- Calismaniz sirasinda sizi mesgul edecek kisilerin ¢alisma ortaminiza ve tezgahin
yanina yaklasilmasina veya karsisinda durulmasina izin vermeyiniz.

3- Calisan arkadasiniza asla saka yapmayiniz, gereksiz miidahale etmeyiniz.

4- Tehlike aninda en seri sekilde 6gretmeninize haber veriniz.

5- Her makineye ait ¢alisma talimatlarini okuyunuz ve kurallara uyunuz.

6- Calismis oldugunuz makinede anormal durumlari 6gretmeninize bildiriniz. Asla
varsa aksakliklarini kendiniz ¢ozmeye ¢alismayiniz.

7- Tum calisma ve davraniglar iceren kurallarin sizin guvenligimizi saglamaya
yonelik oldugunu unutmayalim.

8- Teneffls saati icerisinde tim ¢aligmalari givenli bir sekilde birakiniz.

9- Tenefflis saatlerinde atdlyeyi terk ediniz. Teneffls bitiminde zamaninda geliniz.

C- CALISMA SONRASI YAPILACAK ISLEMLER;

1- Calismis oldugunuz tezgéahlari durdurunuz. Takim ve avadanliklari temizleyerek
yerlerine koyunuz.

2- Atblyede temizliginde gorevinizi gormek ve bulmak istediginiz gibi yapiniz.

3- Genel ve tezgah temizliginde basin¢h hava kullanirken etrafinizda zarar gérecek
arkadaslarinizi ikaz ediniz. Gozlik kullaniniz.

4- Temizlik sirasinda 1slanan kisimlari Ustibu ile kurulayiniz.

5- Yaglanmasi gerekli kisimlari paslanmayi dnlemek igin yaglayiniz.

6- Kisisel kiyafet ve koruyucu guvenlik ara¢ gereclerini uygun sekilde saklayiniz.

7- Calismaniz sonuglanmis ise atdlyeyi terk etme durumunda ana salteri kapatiniz

8- Atdlyeden terk etme durumunda esyalarinizi unutmayiniz. Sessizce ayriliniz.

9- Belirtilen tim kurallar size tum igletmelerde ve calisma hayatinizda basarili bir
mesleki calisma ahlaki aligkanligi olarak 6mur boyu fayda saglayacaktir.
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CNC TORNA ATOLYESI GENEL CALISMA TALIMATI

A- CALISMA ONCESI YAPILACAK OLAN ISLEMLER;

1- Atblye’ye zamanindan dnce geliniz.

2- Atolye’'ye geliglerinizde c¢alhgsma ortami igin kigisel calisma kiyafetlerinizi;
koruyucu guvenlik arac gereclerinizi yaninizda bulundurunuz.

3- Onliikleriniz yirtik sokik bol olmamali ve kol uc veya mansetleri lastikli olmahdir.

4- Ders baglama saati 6ncesi is oOnluklerinizi giyiniz. Soyunma ve giyinme iglemini
hizli ve sessizce yapiniz.

5- Atdlye kiyafetlerinizin kimliginizin aynasi oldugunu unutmayiniz.

6- Atolye giris ve cikis yoklamalari esnasinda sessiz olunuz ve talimatlara uyunuz.

7- Temrin parcalarin islenmesine baglamadan 6énce ne yapacaginizdan emin olunuz.

8- islemlerden emin degilseniz 6gretmeninize sorunuz.

9- Atdlye calismalarinizda daima 6gretmeninizi érnek aliniz

10- Kullanma becerisine sahip oldugunuz tim takim avadanlk ve makinelerin ¢caligma

talimatini okumadan higbir emniyet tedbiri almadan ve izinsiz kullanmayiniz.

B- CALISMA SIRASINDA DIKKAT EDILECEK OLAN HUSUSLAR,;

1- Calismalar esnasinda gereksiz yere caliganlarin ilgisini dagitacak duzeyde, dikkat
cekici yuksek sesli konusmalar ve hizl hareketler yapmayiniz.

2- Calismaniz sirasinda sizi mesgul edecek kisilerin galisma ortaminiza ve tezgahin
yanina yaklasiimasina veya karsisinda durulmasina izin vermeyiniz.

3- Calisan arkadasiniza asla saka yapmayiniz, gereksiz miidahale etmeyiniz.

4- Tehlike aninda en seri sekilde 6gretmeninize haber veriniz.

5- Her makineye ait ¢alisma talimatlarini okuyunuz ve kurallara uyunuz.

6- Calismis oldugunuz makinede anormal durumlari 6gretmeninize bildiriniz. Asla
varsa aksakliklarini kendiniz ¢gozmeye ¢alismayiniz.

7- Tum calisma ve davraniglari iceren kurallarin sizin guvenligimizi saglamaya
yonelik oldugunu unutmayalim.

8- Teneffls saati icerisinde tim calismalari givenli bir sekilde birakiniz.

9- Tenefflus saatlerinde atOlyeyi terk ediniz. Teneffis bitiminde zamaninda geliniz.

C- CALISMA SONRASI YAPILACAK ISLEMLER;

1- Calismis oldugunuz tezgéahlari durdurunuz. Takim ve avadanliklari temizleyerek
yerlerine koyunuz.

2- Atblyede temizliginde gorevinizi gormek ve bulmak istediginiz gibi yapiniz.

3- Genel ve tezgah temizliginde basincli hava kullanirken etrafinizda zarar gérecek
arkadaglarinizi ikaz ediniz. Gozluk kullaniniz.

4- Temizlik sirasinda 1slanan kisimlari tstubu ile kurulayiniz.

5- Yaglanmasi gerekli kisimlari paslanmayi dnlemek i¢in yaglayiniz.

6- Kisisel kiyafet ve koruyucu gtivenlik ara¢ gereclerini uygun sekilde saklayiniz.

7- Calismaniz sonuglanmig ise atdlyeyi terk etme durumunda ana salteri kapatiniz

8- Atblyeden terk etme durumunda esyalarinizi unutmayiniz. Sessizce ayriliniz.

9- Belirtilen tim kurallar size tum igletmelerde ve galigsma hayatinizda basarili bir
mesleki calisma ahlaki aliskanligi olarak 6émur boyu fayda saglayacaktir.
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| CNC TORNA TEZGAHINDA AYAR TALIMATI

A - TEZGAHIN ACILMASI,
1- Ana salteri aciniz. ( Tezgah arkasinda)

2- CNC OF - ON tusunu ceviriniz ve birkag¢ saniye basili tutunuz. ( Panelin sag en
arkasinda)

3- Hidrolik digmesine basarak calistiriniz. ( Panelin sag en alttan yukari ikinci tug )
4- Referanslara gonderiniz. (ZRN 6nce X+ sonra + ekseninde)

NOT: Referanslara gitmiyorsa sivi¢’'ten kurtarma iglemi yapiniz. ( Hidrolik motoru
durmus olabilir ) Hidrolik digmesine basili tutarak X- VEYA Z- ile hareket ettiriniz.

B - TAKIM C")LQI\/IEK;
1- MDI moduna gegerek takim nosunu yaziniz ve startta basiniz.

2- Aynayi referanslamak icin M19 yaziniz ve starta basiniz. ( Aynaya dénerek referans
yapar, yapmiyorsa ayna agizlari acik degildir pedala basarak aginiz)

3- Olgme kolunu indirmek icin; MDI'da M62 yaziniz ve start yapiniz.
Olgme kolunu kaldirmak i¢in; MDI'da M63 yaziniz ve start yapiniz.

4- Olcme Kolunu Kesiciye Yaklastirmak icin; el tekeri moduna (HND) geciniz X- ve Z-
ile kesiciyi u¢ kogesine 5 mm kadar yaklaginiz.

5- Torna Kalemlerini Sifirlamak icin;
MDI modunda G21 T1.H3. yaziniz ve satirin basina gelerek start yapiniz. ( Start
yaparken Offset — Geom sayfasinda X ve Z degerini igleyiniz.)

6- Matkap Icini;
G124 T7.H7. Yaziniz. ( Z ekseninde sifirlamak i¢in )
G124 T7.H8.C10 yaziniz ( 10 Matkap capi ) ( X ekseninde sifirlamak igin )
Xve Z' de 5mm kalincaya kadar yaklastiriniz.
NOT : Dir — program No : 1000' de kalem takim 6lgme programi, Dir — 1001 noda
matkap kilavuzu sifirlama programi kayitli olup orayi kullanabilirsiniz.

C- TAKIM OLCMEK ;

1- Parcayi baglayiniz

2- Kesiciyi Z ekseninde degdiriniz

3- Alin tornalama yapiniz veya kesiciyi temas ettiriniz

4- Offset — Work sayfasini aciniz

5- Alttaki G54 satirina ininiz

6- Z0 yazarak ve measure diugmesine tiklayarak parcayi sifirlamayi bitiriniz
7- X daima 0 olacaktir

D- MAKINE EKRANINDA SIMULASYON:

1- CSTB/CR ( Yukari ok tugunun dstinde tusuna basiniz)

2- Ekranda GRAF yazisi gorilecektir. MEM ( Otomatik ) ve start yapiniz. ( Kontroll
ilerleme ile yaklagarak parcayi1 baglamada programi bosta caligtirarak similasyon
yapiniz)

NOTLAR :
1- Programda G54 mutlaka yazilmahdir.
2- Adres komutlarinin sonuna (.) nokta konulmalidir Or: G01.X40.Z5. gibi
3- Tezgahi kapatmadan 6nce X ve Z ekseninde referans disinda bir noktada birakiniz.
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CNC FREZE ATOLYESI GENEL CALISMA TALIMATI

A- CALISMA ONCESI YAPILACAK OLAN ISLEMLER;

1- Atblye’ye zamanindan dnce geliniz.

2- Atolye’'ye geliglerinizde c¢alhgsma ortami igin kigisel calisma kiyafetlerinizi;
koruyucu guvenlik arac gereclerinizi yaninizda bulundurunuz.

3- Onliikleriniz yirtik sokik bol olmamali ve kol uc veya mansetleri lastikli olmahdir.

4- Ders baglama saati 6ncesi is oOnluklerinizi giyiniz. Soyunma ve giyinme iglemini
hizli ve sessizce yapiniz.

5- Atdlye kiyafetlerinizin kimliginizin aynasi oldugunu unutmayiniz.

6- Atolye giris ve cikis yoklamalari esnasinda sessiz olunuz ve talimatlara uyunuz.

7- Temrin parcalarin islenmesine baglamadan 6énce ne yapacaginizdan emin olunuz.

8- islemlerden emin degilseniz 6gretmeninize sorunuz.

9- Atdlye calismalarinizda daima 6gretmeninizi érnek aliniz

10- Kullanma becerisine sahip oldugunuz tim takim avadanlk ve makinelerin ¢caligma

talimatini okumadan higbir emniyet tedbiri almadan ve izinsiz kullanmayiniz.

B- CALISMA SIRASINDA DIKKAT EDILECEK OLAN HUSUSLAR,;

1- Calismalar esnasinda gereksiz yere caliganlarin ilgisini dagitacak duzeyde, dikkat
cekici yuksek sesli konusmalar ve hizl hareketler yapmayiniz.

2- Calismaniz sirasinda sizi mesgul edecek kisilerin galisma ortaminiza ve tezgahin
yanina yaklasiimasina veya karsisinda durulmasina izin vermeyiniz.

3- Calisan arkadasiniza asla saka yapmayiniz, gereksiz miidahale etmeyiniz.

4- Tehlike aninda en seri sekilde 6gretmeninize haber veriniz.

5- Her makineye ait ¢alisma talimatlarini okuyunuz ve kurallara uyunuz.

6- Calismis oldugunuz makinede anormal durumlari 6gretmeninize bildiriniz. Asla
varsa aksakliklarini kendiniz ¢gozmeye ¢alismayiniz.

7- Tum calisma ve davraniglari iceren kurallarin sizin guvenligimizi saglamaya
yonelik oldugunu unutmayalim.

8- Teneffls saati icerisinde tim calismalari givenli bir sekilde birakiniz.

9- Tenefflus saatlerinde atOlyeyi terk ediniz. Teneffis bitiminde zamaninda geliniz.

C- CALISMA SONRASI YAPILACAK ISLEMLER;

1- Calismis oldugunuz tezgéahlari durdurunuz. Takim ve avadanliklari temizleyerek
yerlerine koyunuz.

2- Atblyede temizliginde gorevinizi gormek ve bulmak istediginiz gibi yapiniz.

3- Genel ve tezgah temizliginde basincli hava kullanirken etrafinizda zarar gérecek
arkadaglarinizi ikaz ediniz. Gozluk kullaniniz.

4- Temizlik sirasinda 1slanan kisimlari tstubu ile kurulayiniz.

5- Yaglanmasi gerekli kisimlari paslanmayi dnlemek i¢in yaglayiniz.

6- Kisisel kiyafet ve koruyucu gtivenlik ara¢ gereclerini uygun sekilde saklayiniz.

7- Calismaniz sonuglanmig ise atdlyeyi terk etme durumunda ana salteri kapatiniz

8- Atblyeden terk etme durumunda esyalarinizi unutmayiniz. Sessizce ayriliniz.

9- Belirtilen tim kurallar size tum igletmelerde ve galigsma hayatinizda basarili bir
mesleki calisma ahlaki aliskanligi olarak 6émur boyu fayda saglayacaktir.
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FREZE TEZGAHINDA CALISMA TALIMATI

A - CALISMA ONCESI YAPILACAK OLAN ISLEMLER ;

1 - Tezgahin ¢alismaya uygun olup olmadigini kontrol ediniz.

2 - Tablay! enine boyuna ve yukari asagi hareket ettirerek ¢alip calismadigini kontrol
ediniz.

3 - Yapilacak is ve igleme gore freze ¢akisinin segimini yapiniz.

4 - Tabla ve baglama aparatini temiz bir bezle siliniz.

5 - isleyeceginiz parcayi hassas olarak siki bir sekilde baglayiniz.

6 - is parcasi baglama sirasinda altlik kullaniimasi halinde,altliklarda capak-talag
bulunmamasina dikkat ediniz.

7 - Yapacaginiz calismaya ve freze ¢cakisina gore uygun dénme sayisini secerek
gerekli ayarlamalari secerek gerekli ayarlamalari yapiniz.

8 - Freze cakisinin dénts yonine dikkat ediniz.

9 - Parcayi cakiya yaklastirarak uygun talas derinligi veriniz.

10 -Tezgahinizi calistirarak igslemeye baslayiniz.

B - CALISMA SIRASINDA DIKKAT EDILECEK OLAN HUSUSLAR,;

1 - Calisma sirasinda tezgahin zorlanma durumunda talas derinligini azaltiniz.

2 - Gerekli durumlarda freze gakisinin isinarak ozelligini kaybetmemesi igin uygun
sogutma sivisi kullaniniz.

3 - Islem sirasinda kalkan talaglari is parcasi tizerinden uzaklastirmak icin hava
tabancasi kullaniniz. Calisma esnasinda bu iglemi yapmak icin kesinlikle bez veya
Ustibu kullanmayiniz.

4 - Tezgah calisir durumda iken is parcasi Uzerinde 6lct kontrol calismasi
yapmayiniz. Bu iglem i¢in tezgahi mutlaka durdurunuz.

5 - Olgli ve kontrol aletlerini tezgah tizerinde birakmayiniz.

6 - Calisma sirasinda is parcasinin firlama,freze ¢akisinin kirllma ihtimalini g6z
onunde bulundurarak tedbirli olunuz.

7 - islem devam ederken ig parcasina iyice yaklagsarak gozle kontrol etmeyiniz.
Gerekli durumlarda koruyucu g6zluk kullaniniz.

8 - islem icin sira bekleyen parcalari tabla tizerinde tutmayiniz.

9 - Gerek goruldugunde tezgahi durdurarak temizlik islemini yapiniz.

C - CALISMA SONRASI YAPILACAK ISLEMLER ;

1 - Tezgahi durdurunuz.

2 - Is pargasini tezgahtan sokiniiz.

3 - Olgii ve kontrol aletlerini temizleyerek yerlerine koyunuz.

4 - Tezgahta daha sonra galisma yapilmayacak ise temizleyiniz.

5 - Temizlik sirasinda islanan kisimlari tsttbda ile kurulayiniz.

6 - Yaglanmasi gerekli kisimlari ( kizaklari ) paslanmayi 6nlemek igin yaglayiniz.

7 - Tezgahin yagsiz kalmamasi i¢in periyodik zamanlarda yag seviye kontrolu
yapiniz.

8 - Calismaniz sonucglanmig ise atblyeyi terk etme durumunda ana salteri kapatmay!
unutmayiniz.
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|| TORNA TEZGAHINDA CALISMA TALIMATI

A-  CALISMA ONCESIi YAPILACAK OLAN ISLEMLER ;

Tezgahin caligmaya uygun olup olmadigini kontrol ediniz.
Yapilacak ise uygun ayna secerek baglayiniz.
is parcasini aynaya sikica baglayiniz.
Yapilacak isleme uygun kalem secgerek guvenli bir gsekilde baglayiniz.
Torna kaleminin ig parcasina degecek durumda bulunmamasina dikkat ediniz.
Yapilacak is ve islem igin uygun devir sayisini ayarlayiniz.
Tezgah Uzerinde ve calisma ortaminda bulunan ve kullanilmayacak olan
akim,arac¢ ve gereci ortamdan uzaklastiriniz.
Sikma ayaklarinin ayna ¢capindan fazla ¢citkmamasina dikkat ediniz.
Ayna sikma anahtari ayna tzerinde birakilmamahdir.
. Uzun parcalarin igslenebilmesi icin gezer punta kulaniniz.
. Uzun pargalarin tornalama igleminde gezer yatak donanimi kullaniimalidir.

CALISMA SIRASINDA DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR ;

CogNokrwNE

Talas vermeden ig pargasinin dénmesini kontrol ediniz.

Torna kalemini manuel olarak is parcasina yaklastiriniz.

Talas derinligi icin gerekli ayarlamayi yaparak otomatige baglayiniz.

Calisma sirasinda is parcasinin veya parcadan kalkan talasin Uzerinize
gelmesine karsi dikkatli olunuz. Gerekli durumlarda koruyucu gozlik kullaniniz
5- Cikmakta olan talasi eliniz ile almaya calismayiniz.
6- Gerekli durumlarda talas kancasini dikkatli olarak kullaniniz.
7- Cahsmaniza mani olacak talaglari is parcasi Uzerinden uzaklastirmak igin
gerekiyorsa tezgahi kapatarak kanca ile temizlik yapiniz. Kicuk boydaki talaslari
tezgah Uzerinden uzaklastirmak icin hava tabancasi veya kanca kullaniniz.
8- Uzun talaslar toplama sirasinda eldiven ve kanca kullaniniz.
9- DoOnmekte olan is parcasi Uzerine elinizi sirmeyiniz. Bezle veya Ustibua ile
silmeyiniz. Bez ve Ustlibl dénen kisimlardan uzak tutunuz.
10- iglem sonunda kapatilan tezgahin aynasini kisa zamanda durdurmak igin eliniz
ile midahalede bulunmayiniz.
11- Calismaniz sirasinda tezgahin yanina yaklasiimasina veya karsisinda
durulmasina izin vermeyiniz.
12- Torna kaleminin agiri iIsinma durumunda uygun sogutma sivisi kulaniniz.
13- Torna tezgahi ¢alisir durumda iken yanindan ayrilmayiniz.

C- CALISMA SONRASI YAPILACAK OLAN ISLEMLER ;

1- Tezgahi durdurunuz.

2- Is parcasini giivenli bir sekilde sokiinuz. Agir parcalarin baglama ve soékilmesi
sirasinda vinglerden yararlaniniz.

3- Kullanmig oldugunuz oOlct aletleri ile el takimlarini tezgah Uzerinden alarak
temizleyerek yerlerine koyunuz.

4- Tezgahin ve calisma ortaminin temizligini yapiniz.

5- Yaglanmasi gerekli olan kisimlari yaglayiniz.

6- Calismaniz sonuclanmig ise atblyeyi terk etme durumunda ana salteri kapatmayi
unutmayiniz.

7- Tezgahin yagsiz kalmamasi icin periyodik zamanlarda yag seviye kontrolu
yapiniz.
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|| DUZLEM TASLAMA TEZGAHINDA CALISMA TALIMATI ||

A- CALISMA ONCESI YAPILACAK OLAN ISLEMLER;

1- Dizlem taslama tezgéhin ¢alismaya uygun olup olmadigini kontrol ediniz.
2- Tablayi el ile enine boyuna ve yukari asagi hareket ettirerek calip calismadigini, zimpara
tasini da el ile gevirerek kontrol ediniz.
3- GozIuk ve maske gibi kisisel koruyucu gereclerinizi takiniz.
4- Yapacaginiz ise gore plan yapiniz veya 6gretmeninizden yardim isteyiniz.
5- is parcasinin tabla yiizeyine tam oturabilmesi icin is parcasi tim kose pahlarinin
kirildigindan emin olunuz.
6- Herhangi bir anormallik durum yok ise is parcasini tablaya yerlestiriniz.
7- Taglanacak is parcasini miknatish tablaya akim yogun hatlara ortalayiniz.
8- Miknatisli tablayr aciniz ve is parcasinin sabitlendiginden emin olunuz. Kuc¢ik parcalarin
On ve arka yuzeyine daha algcak genis yuzeyli parca dayamasi yapiniz.
9- Zimpara tasini parca ust yizeyinden 5 mm yukseklige getiriniz.
10- Tezgahin tim muhafaza levhalarini takiniz.
11- Taslama tezgahi boyuna hareket tablasi kursunu ayarlayiniz.
12- Hareket tablasini hareket ettirerek zimpara tasini is parcasina sifilama mesafesinde
yaklastiriniz. Olgli tamburunuzu sabitleyiniz.
13- Ayarlariniz tamam ise; tezgahinizi calistirarak islemeye baslayabiliriz.

B- CALISMA SIRASINDA DIKKAT EDILECEK OLAN HUSUSLAR,;

1- Tablaya hareketi is parcasi Gzerinde tam kurs yapildiktan sonra talas veriniz.

2- Zimpara tasi ve ig pargasinin isinarak ozelligini kaybetmemesi igin uygun sogutma sivisi
kullaniniz.

3- Calismaniz sirasinda sizi mesgul edecek kisilerin tezgahin yanina yaklasilmasina veya
karsisinda ve tabla hareket alaninda durulmasina izin vermeyiniz.

4- Taglama islemi esnasinda temizlik ve Ol¢ci kontroli yapmaya calismayin sadece is
parcasina ve tezgaha odaklanin.

5- Taglama tezgahinin hassas ylzey ve hassas 6l¢i amagh oldugunu unutmayiniz.

6- Yuzdelik degerde talas veriniz. Yuksek talas vererek tezgéhi ve zimpara tasini
zorlamayiniz. Denemeyiniz. Ogretmeninizin séyledigi olculeri referans aliniz.

7- Zimpara tasini kirilma veya parcalanmasi calisana ve cevreye agir ve 6lumcil zarar
verebilecegini unutmayiniz

8- islem devam ederken is parcasina iyice yaklasarak gozle kontrol etmeyiniz.

9- Islem icin sira bekleyen parcalari tezgah tizerinde tutmayiniz.

10- islem bitiminde zimpara tagini tabla sag arka yoniine park ediniz.

C- CALISMA SONRASI YAPILACAK ISLEMLER;

1- Zimpara tasini, hidrolik sistemi ve miknatisli tablay1 durdurunuz.

2- Zimpara tasi donmesi bitmeden miknatisli tabla Uzerine el uzatmayiniz. is parcasini
sokmeye calismayiniz. D6nme bitiminde is parcasini tezgahtan sokiniz.

3- Donmeyi 1siktan algilayamiyorsak zimpara tagi yanal ylizeyine basit bir tel tutunuz.

4- Olcii ve kontrol aletlerini temizleyerek yerlerine koyunuz.

5- Tezgahta daha sonra ¢alisma yapiimayacak ise temizleyiniz.

6- Temizlik sirasinda 1slanan kisimlari Gstubu ile kurulayiniz.

7- Yaglanmasi gerekli kisimlari paslanmayi 6nlemek icin yaglayiniz.

8- Tezgahin yagsiz kalmamasi i¢in periyodik zamanlarda yag seviye kontroll yapiniz.

9- Calismaniz sonuclanmig ise atOlyeyi terk etme durumunda ana gsalteri kapatmayi
unutmayiniz.
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|| SILINDIRIK TASLAMA TEZGAHINDA CALISMA TALIMATI

A- CALISMA ONCESI YAPILACAK OLAN ISLEMLER;

1- Silindirik taglama tezgahin ¢alismaya uygun olup olmadigini kontrol ediniz.
2- Tablayi el ile enine boyuna ve yukari asagi hareket ettirerek calip calismadigini, zimpara
tasini da el ile gevirerek kontrol ediniz.
3- GozIuk ve maske gibi kisisel koruyucu gereclerinizi takiniz.
4- Yapacaginiz ige gore plan yapiniz veya 6gretmeninizden yardim isteyiniz.
5- is parcasini taglamada gezer punta kullanilacak ise aynaya baglayiniz. Gezer puntayi,
punta yuvasina oturtup daha sonra aynayi tekrar sikiniz gezer punta boglugunu aliniz.
6- Aynay! ve gezer puntayi siktiginizdan emin olunuz.
7- Is pargasini ayna ile zimpara tagi arasinda emniyet boslugu birakmayi unutmayiniz.
8- Zimpara tasini ig pargasinin ¢apina ve boyuna uygun dayama ayarlariniz yapiniz.
9- Tezgahin tim muhafaza levhalarini takiniz.
10- Hareket tablasini hareket ettirerek zimpara tasini is parcasina sifilama mesafesinde
yaklastiriniz. Olgii tamburunuzu sabitleyiniz.
11- Ayarlariniz tamam ise; tezgahinizi ¢alistirarak islemeye baslayabiliriz.

B- CALISMA SIRASINDA DIKKAT EDILECEK OLAN HUSUSLAR,;

1- Is parcasi Uizerinde bosta tam boy yapildiktan sonra uygun talas veriniz.

2- Zimpara tagl ve is pargasinin isinarak 6zelligini kaybetmemesi i¢in uygun sogutma sivisi
kullaniniz.

3- Calismaniz sirasinda sizi mesgul edecek kisilerin tezgahin yanina yaklasilmasina veya
karsisinda ve tabla hareket alaninda durulmasina izin vermeyiniz.

4- Taglama islemi esnasinda temizlik ve Ol¢cl kontroli yapmaya calismayin sadece is
parcasina ve tezgaha odaklanin.

5- Taslama tezgahinin hassas ylzey ve hassas 6l¢i amacl oldugunu unutmayiniz.

6- Yuzdelik degerde talas veriniz. Yuksek talas vererek tezgéhi ve zimpara tasini
zorlamayiniz. Denemeyiniz. Ogretmeninizin séyledigi olcleri referans aliniz.

7- Zimpara tasini kirilma veya parcalanmasi calisana ve cevreye agir ve 6lumcil zarar
verebilecegini unutmayiniz

8- islem devam ederken is parcasina iyice yaklasarak gozle kontrol etmeyiniz.

9- islem icin sira bekleyen parcalari tezgah tizerinde tutmayiniz.

10- islem bitiminde zimpara tagini geriye alarak park ediniz.

C- CALISMA SONRASI YAPILACAK ISLEMLER;

1- Zimpara tasini, hidrolik sistemi ve aynayi durdurunuz.

2- Zimpara tasi ve ayna dénmesi bitmeden is parcasi lizerine el uzatmayiniz. is parcasini
sokmeye calismayiniz. D6nme bitiminde is parcasini tezgahtan sokinuz.

3- Donmeyi 1giktan algilayamiyorsak zimpara tasi yanal ylizeyine basit bir tel tutunuz.

4- Olci ve kontrol aletlerini temizleyerek yerlerine koyunuz.

5- Tezgahta daha sonra ¢aligsma yapilmayacak ise temizleyiniz.

6- Temizlik sirasinda i1slanan kisimlari tstiba ile kurulayiniz.

7- Yaglanmasi gerekli kisimlari paslanmayi 6nlemek icin yaglayiniz.

8- Tezgahin yagsiz kalmamasi i¢in periyodik zamanlarda yag seviye kontroll yapiniz.

9- Calismaniz sonucglanmis ise atdlyeyi terk etme durumunda ana salteri kapatmayi
unutmayiniz.
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ALET BILEME TEZGAHINDA CALISMA TALIMATI

A- CALISMA ONCESI YAPILACAK OLAN ISLEMLER;

1- Alet bileme tezgahinin galismaya uygun olup olmadigini kontrol ediniz.
2- Tablayi el ile enine boyuna ve yukari asagi hareket ettirerek calip calismadigini, zimpara
tasini da el ile gevirerek kontrol ediniz.
3- GozIuk ve maske gibi kisisel koruyucu gereclerinizi takiniz.
4- Yapacaginiz ige gore plan yapiniz veya 6gretmeninizden yardim isteyiniz.
5- Freze cakilarini kendi malafalarina bagl olarak kullaniniz.
6- Kalemleri bilerken bosluk acisini dikkate aliniz.
7- Dayama uclari daima bilenen ucun altinda olmahdir.
8- Dayama ucu profil frezelerde bilenen digin sirtinda olmalidir.
9-is parcasini sikma aparati ile zimpara tagi arasinda emniyet boslugu birakmayi
unutmayiniz.
10- Zimpara tagini i$ parcasinin ¢apina ve boyuna uygun dayama ayarlariniz yapiniz.
11- Tezgahin tim muhafaza levhalarini takiniz.
12- Ayarlariniz tamam ise; tezgahinizi ¢alistirarak islemeye baslayabiliriz.

B- CALISMA SIRASINDA DIKKAT EDILECEK OLAN HUSUSLAR,;

1- Is parcasi tizerinde deneme yapildiktan sonra uygun talas veriniz.

2- Zimpara tagl ve is pargasinin isinarak 6zelligini kaybetmemesi i¢in uygun sogutma sivisi
kullaniniz.

3- Calismaniz sirasinda sizi mesgul edecek kisilerin tezgahin yanina yaklasilmasina veya
karsisinda ve tabla hareket alaninda durulmasina izin vermeyiniz.

4- Taglama islemi esnasinda temizlik ve Ol¢cli kontroli yapmaya calismayin sadece is
parcasina ve tezgaha odaklanin.

5- Taslama tezgahinin hassas ylzey ve hassas 6l¢i amagcl oldugunu unutmayiniz.

6- Yuzdelik degerde talas veriniz. Yuksek talas vererek tezgéhi ve zimpara tasini
zorlamayiniz. Denemeyiniz. Ogretmeninizin séyledigi olcleri referans aliniz.

7- Zimpara tagini kirilma veya parcalanmasi calisana ve cevreye agir ve 6lumcil zarar
verebilecegini unutmayiniz

8- islem devam ederken is parcasina iyice yaklasarak gozle kontrol etmeyiniz.

9- islem icin sira bekleyen parcalari tezgah tizerinde tutmayiniz.

10- islem bitiminde zimpara tagini geriye alarak park ediniz.

C- CALISMA SONRASI YAPILACAK ISLEMLER;

1- Zimpara tasini durdurunuz.

2- Zimpara tagl ddnmesi bitmeden is parcasi lizerine el uzatmayiniz. is parcasini stkmeye
calismayiniz. Dénme bitiminde is parcasini tezgahtan sokuntz.

3- Donmeyi 1giktan algilayamiyorsak zimpara tasi yanal ylizeyine basit bir tel tutunuz.

4- Olcli ve kontrol aletlerini temizleyerek yerlerine koyunuz.

5- Tezgahta daha sonra ¢aligsma yapilmayacak ise temizleyiniz.

6- Temizlik sirasinda i1slanan kisimlari tstimu ile kurulayiniz.

7- Yaglanmasi gerekli kisimlari paslanmayi 6nlemek icin yaglayiniz.

8- Tezgahin yagsiz kalmamasi i¢in periyodik zamanlarda yag seviye kontroll yapiniz.

9- Calismaniz sonucglanmis ise atdlyeyi terk etme durumunda ana salteri kapatmayi
unutmayiniz.
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MATKAP TEZGAHINDA CALISMA TALIMATI

CALISMA ONCESI YAPILACAK OLAN iSLEMLER;

. Matkap tezgahinin ¢calismaya uygun olup olmadigini kontrol ediniz.

. Mengenenin tablaya bagli oldugundan emin olunuz.

. Uygun bilenmig matkap ucunu mandrene baglayiniz.

. Delinecek is parcasini uygun nokta ile ( 60°u¢ acili ) noktalayiniz.

. Is parcasini mengeneye sikica baglayiniz.

. Yapilacak is ve islem icin uygun matkap ucu devir sayisini tablodan ayarlayiniz.

. Matkap tezgahi tzerinde ve galisma ortaminda bulunan ve kullaniimayacak olan
takim, arac ve gereci ortamdan uzaklastiriniz.

. Matkap tezgahinda calisirken eldiven, kolye, bilezik, yuzuk, kinye kullanmayiniz.

. Is elbisenizi gereginden bol ve kol uclari lastikli olmali ve sarkik olmamalidir.
Firlayacak talaglara karsi is g6zligu muhakkak takiniz ve yiz siperi kullaniniz.

. Sogutma amacli bor yagini hazir bulundurunuz.

. Delme islemi icin uygun durusunuzu saglayiniz.

CALISMA SIRASINDA DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR;

1- Uygun sartlar hazirlandi ise matkap tezgahinizi gahstiriniz.
2- Noktaya matkap ucunu donerken merkezleme yapacaginizi unutmayiniz.
3- Donen matkablr malzemeye basan elin ve destek saglayan diger elin saglam ve
sabit olmasina dikkat ederek ise hafif baski ile baslayiniz.
4- Calisma sirasinda isg parcasindan c¢ikan talasin Uzerinize gelmesine karsi dikkatli
olunuz. Kiguk ve kisa talaglari uzaklastirmak icin hava tabancasi kullaniniz.
5- Cikmakta olan talasi eliniz ile almaya calismayiniz. Kanca kullanabilirsiniz.
6- Donmekte olan matkap ucu Uzerine elinizi sirmeyiniz. Bezle veya ustubu ile
silmeyiniz. Matkap tezgadhinda sadece fir¢ca kullanimi uygundur
7- Calismaniz sirasinda sizi mesgul edecek kisilerin tezgahin yanina yaklasiimasina
veya karsisinda durulmasina izin vermeyiniz.
8- Matkap ucunun asiri 1Isinma durumunda uygun sogutma sivisi kulaniniz.
9- Matkap tezgahi calisir durumda iken yanindan ayriimayiniz.
10- Basinizi dénen milden uzak tutunuz.
11- is parcasi bitimini ilerleme ve talagtan algilayiniz ve baskiyi muhakkak azaltiniz.

C- CALISMA SONRASI YAPILACAK OLAN iSLEMLER,;

1- Delme islemi bitiminde tezgahi durdurunuz. Mandreni elle durdurmayiniz.

2- Uzun talaglari sadece toplama sirasinda eldiven kullaniniz.

3-is parcasini ve matkap ucunu giivenli bir sekilde sokiiniiz. AJir parcalarin
baglama ve sdkilmesi sirasinda vinglerden yararlaniniz.

4- Tabla ve mengeneyi firga veya hava ile temizleyiniz.

5- Tezgahin ve calisma ortaminin temizligini yapiniz.

6- Yaglanmasi gerekli olan kisimlari yaglayiniz. Tezgadhin yagsiz kalmamasi icin
periyodik zamanlarda yag seviye kontroll yapiniz.

7- Calismaniz sonuclanmig ise atOlyeyi terk etme durumunda ana salteri kapatmayi
unutmayiniz.
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SERIT TESTERE TEZGAHINDA CALISMA TALIMATI ||

A- CALISMA ONCESI YAPILACAK OLAN ISLEMLER;

1- Testere tezgahinin calismaya uygun olup olmadidini kontrol ediniz.

2- Serit testerenin uygun germe basincinin 4 bar olup olmadigini kontrol ediniz.

3- Kesilecek ig parcasi ebadinin @ 16 mm’den kic¢ik olmamasina dikkat ediniz.

4- Tezgah mengenesine kesim 0Ol¢ust ayarlanmig is parcasini sikica baglayiniz. Seri
kesme isleminde mengene dayamasini ayarlayiniz.

5- Uzun parcalarin kesme iglemlerinde destek sehpalari kullaniniz. Destek
sehpalarinin uygun ve guvenli oldugundan emin olunuz.

6- Sogutma sivisinin yeterli olup olmadigini kontrol ediniz.

7- Kontrollerden emin olduktan sonra tezgahinizi ¢alistirarak islemeye baslayiniz.

B- CALISMA SIRASINDA DIKKAT EDILECEK OLAN HUSUSLAR,;

1- Calisan serit testereyi is parcasina uygun sekilde 5 mm yaklastiriniz.

2- Is parcasindan ilk talag kaldirmaya baslamada hafif daha sonra gerekirse uygun
artinm yapiniz.

3- Serit testere tim calisma boyunca is parcasi Uzerinde asla durdurulmaz.

4- Sogutma sivisinin parca ve serit Uzerine aktigindan emin olunuz.

5- Serit testere kesme yoniunden ayriliyorsa germe baskisi uygun degildir. Testereyi
kaldirip germe basincini ayarlayip is parcasina ters yonden kesme iglemi yapiniz.

6- Tezgah calisir durumda iken is parcasi Uzerinde Olci kontrol calismasi
yapmayiniz. Olcu ve kontrol aletlerini tezgah (izerinde birakmayiniz.

7- Calismaniz sirasinda sizi mesgul edecek Kisilerin tezgahin yanina yaklasiimasina
veya karsisinda durulmasina izin vermeyiniz.

8- Kesme sirasinda, duzgun aralklarla “carpma sesi” duyuldugunda, tezgah
durdurulmali ve muhtemelen lamada catlak meydana gelmigtir. Testere
lamasinda catlak bulunup bulunmadigi kontrol edilir.

9- Calisma sirasinda serit testerenin kirilma ihtimalini g6z 6ninde bulundurarak
tedbirli olunuz. Serit testereye paralel yénde durmayiniz.

10- Cahisirken testere koparsa, makineden uzaklasiniz ve derhal salteri kapatarak,
emniyetli bir uzaklikta kasnaklarin tamamen durmasini bekleyiniz.

11- Kesme iglemi yapilan parcalari tabla Uzerinde tutmayiniz. Talag temizligini kesim
bitim veya baslangicinda yapiniz. islem bitiminde tezgahi kapatiniz.

C- CALISMA SONRASI YAPILACAK ISLEMLER;

1- Tezgahi durdurunuz. Serit testereyi emniyetli sekilde yukari kaldiriniz.

2- Kesilen ve kesim yapilan parcalarn tezgah tzerinden aliniz. Destek sehpalarini
uygun yerlere koyunuz. Tekrar gserit testereyi en alt park konumuna getiriniz.

3- Olcli ve kontrol aletlerini temizleyerek yerlerine koyunuz.

4- Tezgahta daha sonra ¢alisma yapilmayacak ise firca ile temizleyiniz.

5- Yaglanmasi gerekli kisimlari paslanmayi dnlemek i¢in yaglayiniz.

6- Tezgadhin yagsiz kalmamasi icin periyodik zamanlarda yad seviye kontroll
yapiniz.

7- Calismaniz sonuclanmig ise atOlyeyi terk etme durumunda ana salteri kapatmayi
unutmayiniz.
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|| ZIMPARA TASINDA CALISMA TALIMATI ||

A- CALISMA ONCESI YAPILACAK OLAN ISLEMLER,;

1- Zimpara tasinin ¢alismaya uygun olup olmadigini kontrol ediniz.
2- Destek ve ayar kollarinin temiz oldugundan emin olunuz ve gerekiyorsa aparatini
firca veya bezle siliniz.
3- Destek ve ayar kollarinin zimpara tasi ile olan 3 mm mesafesini ayarlayiniz.
4- [s gdzIluginizin camlarinin temiz oldugundan emin olarak muhakkak takiniz
5- Yapilacak is ve isleme gére zimpara tasi ( MAVIi — YESIL ) secimini yapiniz.
MAVI - Tum sertlestirimemis veya sertlestirilmis celik malzemeler igin;
YESIL - Sert maden uglarinin bilenmesi igin;
6- Sogutma sivisi kabinin su dolu oldugundan emin olunuz.
7- Zimpara tasi asindirma gozenekleri dolu ise zimpara tasini bileyiniz.
8- Zimpara tag! salterini caligma konumuna getirerek ettirerek calisip calismadigini
kontrol ediniz.
9- Sogutma sivisi kabinin su dolu oldugundan emin olunuz.
10- isleyeceginiz parcayi hassas olarak siki bir sekilde tutunuz.
11- Zimpara tasini calisma baglangicinda catlakhik kontroll tedbiri olarak karsisinda
durmayiniz.
12- is g6zlugiinuz takilmis durumda iken tezgahinizi calistirarak islemeye baslayiniz.

B- CALISMA SIRASINDA DIKKAT EDILECEK OLAN HUSUSLAR,;

1- Tezgahta yapacaginiz taslama isleminde neyi nasil yapacaginizi bilerek isleme
baslayiniz.
2- islemde ilk calistirmada karsisinda durmadigimiz tezgahin calismasinda herhangi
bir anormallik yoksa uygun galisma pozisyonuna geginiz.
3- Kuguk is parcalarini zimpara tasinda taglamanin uygun olmadigini biliniz.
4- Kiguk is parcalarini pense gibi yardimci tutucular ile tutmaya caligmayiniz.
Sadece uygun 0zel aparat ile tutulacagini biliniz.
5- Sol el ile ig parcasini sikica tutarak sag el ile is parcasini hem tutarak hem de
yapacaginiz islem tiriine gére manevra yaptiriniz.
6- Tutmakta zorlandigimiz ig parcalarina iglem yapmaya ¢alismayiniz.
7- Zimpara tasinin yanal ylUzeylerini asla kullanmayiniz.
8- Gereksiz fazla baski uygulamayiniz. Calisma sirasinda tezgahin zorlanma
durumunda talas derinligini azaltiniz.
9- Cikan kivilcimlarin karbon yanmasi oldugunu unutmayiniz ve ig pargasinin
gereksiz i1sinmasini sogutma yaparak onleyiniz.
10- Islem devam ederken is parcasina gézlemleyiniz ve asla cevrenizle ilgilenmeyiniz.
11- isleminizin bittiginizden emin iseniz tezgah salterini kapatiniz.

C- CALISMA SONRASI YAPILACAK ISLEMLER;

1- Tezgahi durdurunuz. is parcasini sogutunuz ve kontrol ediniz.

2- Zimpara tasinin durmasini bekleyiniz elle veya is parcasi ile durdurmaya
calismayiniz.

3- Calismaniz sonuclanmig ise atOlyeyi terk etme durumunda ana salteri kapatmayi
unutmayiniz.
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|| EKSANTRIK PRESTE CALISMA TALIMATI

A- CALISMA ONCESI YAPILACAK OLAN ISLEMLER;

1- Pres tezgahinin calismaya uygun olup olmadigini kontrol ediniz.

2- Preste yapacaginiz gunlik veya belirli baski araligindaki yaglama icin avadanliklarinizi
hazirlayiniz. Tum kaliplarda her 1000 baskida kolon ve burclarin temizlenmesi ve
yaglanmasi

3- Calisma esnasinda hareket alaninizi kisitlayacak veya engelleyecek tim malzemeleri
kaldiriniz.

4- Baski esnasinda iglem yapilacak parca icin gerekli sekil ve alan dizenlemenizi yapiniz.
Parca akisinin sizin ¢alisma alaninizi daraltmamasina dikkat ediniz.

5- Baskisi yapilacak parcalarin igcin gerekli calisma alanini diizenleyiniz. Pres tablasi Gizerine
asiri parca beslemesi yapmayiniz.

6- Kalip caligsma sekline gore (pedal veya cift el ¢ift kumanda ) ve kullanilacak parca
tutuculan ( masa v.b.) hazirlayiniz. Uzun bantlarda capaklara karsi eldivensiz
calismayiniz.

7- Hurda, kabul, red kasalarinin uygun konumlarini ayarlayiniz. Gegis yollarini
kapatmayiniz. Bagka preslerin calisma alanina girmeyiniz.

8- Pres pedalinin basili olmadigindan emin olunuz. Mandal kontrol ediniz.

9- Pres pedali basili ise el ile veya motora hareket vererek turu tamamlatiniz.

10- Kalip baglantilarinin uygun olup olmadigini kontrol ediniz.

11- Oturdugunuz oturagi uygun sekilde ayarlayiniz.

12- Tum hazirlik agamalarinin uygun oldugunu kontrol ederek tezgahinizi ¢alistiriniz. Baskiya
baslayiniz.

B- CALISMA SIRASINDA DIKKAT EDILECEK OLAN HUSUSLAR,;

1- Tezgahta yapacaginiz baski isleminde neyi nasil yapacaginizi bilerek baglayiniz.
2- islemde ilk baskida parcanizin kalite kontroliinii yaptiriniz. Tezgahin calismasinda
herhangi bir anormallik yoksa uygun ¢alisma pozisyonuna geginiz.
3- Baski esnasinda kahbin ( acik veya kapal ) yapisina gore uygun ¢calisma seklinin disina
asla ¢cikmayiniz.
4- Her 1000 baskida kolon ve burc temizligi ve yaglanmasinda tezgahi kapatiniz.
5- Kasalarda biriken parcalar sizin calismaniza engel olacak sekilde biriktirmeyiniz.
6- Hurda kasalarindaki saclarin kdselerinin keskin oldugunu bilerek davraniniz.
7- Paydos icin verilen sirelerde tezgah kapatmadan ve tezgah durmadan yanindan
ayrilmayiniz.
8- Gereksiz kisilerin tezgahiniza midahalesine asla izin vermeyiniz.
9- Dikkatiniz dagitacak her tirli davranistan sakininiz.
10- Baska calisanlarinda dikkatini dagitacak davranislardan kagininiz.
11- Herhangi olagan disi durumda amirinize haber veriniz ve tezgahi kapatiniz. Asla bir
baskasinin gorevi olan isi tamir etmeye kesinlikle calismayiniz.
12- Tezgah calisirken calisma konumu harici davranislarda bulunmayiniz.
13- islem devam ederken is parcasina gézlemleyiniz ve asla cevrenizle ilgilenmeyiniz.
14- isleminizin bittiginizden emin iseniz tezgah salterini kapatiniz. Kalibi temizleyiniz

C- CALISMA SONRASI YAPILACAK iSLEMLER;

1- Tezgahi durdurunuz. Amirinize bildiriniz.Tezgah ¢evresini diizenleyiniz.

2- Pres tezgahinizin yaglanmasi gereken kisimlari yaglayiniz.

3- Kalip baglama operatorind bilgilendiriniz. Kalip ile ilgili caisma arac¢ gereclerini teslim
ediniz.

4- Calismaniz sonuclanmis ise atOlyeyi terk etme durumunda ana salteri kapatmayi
unutmayiniz.
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ISO ALISTIRMA DERECELERI VE KARSILIKLARI

Aligtirma Normal delik Normal mil
Derecesi isaretler Gecmeler isaretler
Adi Delik Mil Delik | Mil
Hareketsiz gecmeler
p5 |Siki gecme P6
n5 |Cakma gecme NG
Hassas HO | k6 |Tutuk gegcme K6 | hb
al Istirma j6 |Kakmagegme J6
Hareketli gecmeler
h5 |Kaygin gecme H6
Hareketsiz gegcmeler
S6/r6 (*)Preste gecme S7
n6é |Sikigecme N7
m6 |Cakma gecme M7
. k6 |Tutuk gecme K7
Ince H7 j6 |Kakma gegcme J7 h6
al |§t|rma Hareketli gecmeler
h6é |Kaygin gecme H7
g6 |Yarim dbner gegcme G7
f7 |Ddner gecme F7
e8 |Serbest doner gecme | ES8
d9 |Serbest gecme D9
Hareketli gecmeler
Orta H8 h9 |Kaygin gegcme H8
al |§t"—ma f8 |Doner gegcme F8 | h8
d10 |Serbest gecme D10 | h9
Hareketli gecmeler
hll |Kakmagecme 1 H11
Kaba H11| di11 |Kakmagecme 2 p11 |h11l
aI|§t|rma cll |Kakmagecme 3 Cl1
all |Kakmagecme 4 All

(*) s6 160 mm'ye kadar. r6 160 mm'den yukari ¢caplar i¢in kullanilir.
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WHITWORT VIDA v
NORMAL DIS —~ S
TABLOSU J °
=B a °
Vida anma | Anma.capr Adim Dis dibi Matkap |BolUmcapt | . Dis ... | Parmaktaki
cap mm capi _ yuksekligi .
D=d D=d P ql cap d2=D2 H1 dis say1si
1/16 " 1,588 0,425 1,045 1,15 1,315 0,271 60
3/32" 2,381 0,529 1,704 1,90 2,041 0,34 48
1/8" 3,175 0,635 2,362 2,50 2,768 0,4 40
5/32" 3,969 0,793 2,952 3,20 3,459 0,5 32
3/16 " 4,763 1,058 3,407 3,70 4,080 0, 68 24
7/32" 5, 556 1,058 4,201 4,50 4,878 0, 68 24
1/4™" 6, 350 1,270 4,724 5,10 5,537 0,81 20
5/16 " 7,938 1,411 6,131 6,50 7,034 0,9 18
3/8" 9,525 1,588 7,492 7,90 8,509 1 16
716" 11,113 | 1,814 8,789 9,20 9,951 1,2 14
1/2 " 12,701 2,117 9, 990 10,40 11,345 1,4 12
9/16 " 14,288 | 2,117 11, 577 11,90 12,930 1,4 12
5/8 " 15,876 | 2,309 12,918 13,40 14,397 1,5 11
3/4" 19,051 | 2,540 | 15,798 16,25 17,424 1,63 10
7/8" 22,225 | 2,822 18, 611 19,25 20,419 1,81 9
1" 25,401 | 3,175 | 21,335 22,00 23,368 2,1 8
1 1/8" | 28,576 | 3,629 | 23,929 24,50 26,253 2,32 7
1 1/4" | 31,751 | 3,629 | 27,104 27,25 29,428 2,32 7
1 3/8" | 34,926 | 4,233 | 29, 505 | 30,25 32,215 2,71 6
1 1/2" | 38,101 | 4,233 | 32,680 33,50 35,391 2,71 6
1 5/8" | 41,277 | 5080 | 34,771 35,50 38,024 3,25 5
1 3/4" | 44,452 | 5,080 | 37,946 38,50 41,199 3,25 5
1 7/8" | 47,627 | 5,645 | 40,398 41,25 44,012 3,6 4,5
2" 50,802 | 5,645 | 43,573 44,50 47,187 3,6 4.5
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METRIK VIDA
NORMAL

DIS TABLOSU

QN DNNNANNNT

: i(; vida
/

Ha

T = . O
S ;/;3//%)1§V|daé o 8
Vida ;nin: capt Adim o vli?jias dibi Qilslv _ M atkap Bdlu_m P 5 I\?ii;;mksekiggviida
j P d1 D1 o 12=D2 h3 H1
M1 0,25 0,693 0,729 0,75 0,638 0,153 0,135
M2 0,40 1,509 1,567 1,00 1,740 0,245 0,217
M3 0,50 2,387 2,459 2,50 2,675 0,307 0,271
M4 0,70 3,141 3,242 3,30 3,545 0,429 0,379
M5 0,80 4,019 4,134 4,20 4,480 0,491 0,443
M6 1,00 4,773 4,917 5,00 5,350 0,613 0,541
M8 1,25 6,466 6,647 6,80 7,188 0,767 0,677
M 10 1,50 8,160 8,376 8,50 9,026 0,920 0,812
M12 1,75 9,853 10,106 10,20 10,863 1,074 0,947
M 14 2,00 11,546 11,835 12,00 12,701 1,227 1,083
M 16 2,00 13,546 13,835 14,00 14,701 1,227 1,083
M 18 2,50 14,933 15,294 15,50 16,376 1,534 1,353
M 20 2,50 16,933 17,294 17,50 18,376 1,534 1,353
M 22 2,50 18,933 19,294 19,50 20,376 1,534 1,353
M?24 3,00 20,319 20,752 21,00 22,051 1,840 1,624
M 27 3,00 23,319 23,752 24,00 25,051 1,840 1,624
M 30 3,50 25,706 26,211 26,50 27,727 2,147 1,894
M 32 3,50 28,706 29,211 29,50 30,727 2,147 1,894
M 36 4,00 31,093 31,670 32,00 33,402 2,454 2,185
M 39 4,00 34,093 34,670 35,00 36,402 2,454 2,165
M42 4,50 36,479 37,129 37,50 39,077 2,760 2,436
M 45 4,50 39,479 40,129 40,50 42,077 2,760 2,436
M48 5,00 41,866 42,587 43,00 44,752 3,067 2,706
M52 5,00 45,866 46,587 47,00 48,752 3,067 2,706
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