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Erzurum Teknik Universitesi Makine Miihendisligi Boliimii &grencileri, teorik bilgilerini
uygulama ile gelistirmek, yeni beceri ve tecriibe kazanmak amaciyla, en erken 4. yariyilin sonunda
baslamak iizere, Atdlye ve Yonetim stajini yapmak zorundadirlar. Makine Miihendisligi Bolimii
Ogrencilerinin staj 6ncesi, staj sliresince ve staj sonrasi uymak zorunda olduklar1 kurallarla ilgili
Genel Esaslari ve stajda yapacaklar1 uygulamalarla ilgili Ozel Esaslari agiklamak iizere Staj
Uygulama Esaslar1 Kitap¢igi hazirlanmistir.

A.  GENEL ESASLAR

1.

2.

Stajlar, Miihendislik ve Mimarlik Fakiiltesi Staj Yonergesine uygun olarak yapilir.

Ogrenciler fakiilte staj komisyonunun uygun gorecegi yerlerde tek seferde, ayni1 fabrika
veya kurumda, 40 is giinii staj yapmak zorundadirlar. Bu siirenin 30 is giinii Atolye Staji,
10 is gilinli ise Yonetim Staj1 olarak planlanmalidir. Staj komisyonu tarafindan uygun
goriilmeyen giinler olmasi halinde, Ogrenciler bu eksik giinleri tamamlamakla
yiiklimliidiir.

Staj donemleri en erken dordiincii bahar yariyilini izleyen yaz tatil doneminden itibaren
baslar.

Stajlar, giinde 8 saatlik calisma esasina gore toplam 320 saat (40 is glinii x 8 saat)
tizerinden degerlendirilecektir. Pazar giinleri ve resmi tatil giinleri staj siiresine dahil
edilmeyecektir.

Yaz okuluna devam eden 6grenciler yaz okulu siiresince staj yapamazlar.

Tirkiye disinda staj yapmak isteyen O6grenciler stajlarini: Uluslararas1 Teknik Stajyer
Ogrenci Miibadelesi Birligi (The International Association for the Exchange of the
Students for Technical Experience) IAESTE ya da ERASMUS Staj Hareketliligi
Program1 kanali ile gerceklestirebilirler. Kendi 6zel imkanlari ile yurtdisinda staj
yapacak oOgrenciler, Boliim Staj Komisyonu kararina bagli olarak yurtdiginda staj
yapabilir.

Yurt disinda staj yapan Ogrenciler, staj sonu yurda doniislerinde, ilgili staj yerinden
alacaklar1 "yaptig1 staj konusunu, calismalarini ve siiresini" gosterir bir belgeyi Boliim
Staj Komisyonuna vermek zorundadirlar.

Makine Miihendisligi Bolimiinde Cift Anadal (CAP) yapan ogrenciler, yaz staji
kapsaminda 30 is giinii siireli Atélye Stajin1 yapmak zorundadirlar. Yonetim Stajinin
esdegerligi ise Boliim Staj Komisyonunun kararina baglidir. Bagka Fakiiltelerden naklen
gelmis Ogrencilerin staj defterleri ve igerikleri Boliim Staj Komisyonu tarafindan
incelenerek stajlari uygun goriiliirse intibak ettirilerek yapmis olduktan stajlar gecerli
sayilir.

Bu yonetmelikte deginilmeyen hususlar, 6zel durumlarda uygulanacak esaslara ve
yapilacak degisikliklere B6liim Staj Komisyonu tarafindan karar verilecektir.



1. Staj Oncesi

1. Ogrenciler stajla ilgili her tiirlii basvurularin1 dogrudan Boliim Baskanligina yaparlar.

2. Staj yerinin bulunmast 6grencinin sorumlulugundadir. Staj yerinin Makine
Miihendisliginin ilgi alan1 i¢inde olmasi gerekir. Staj yeri bulamayan 6grenciler fabrikalar
tarafindan gonderilen ve Miihendislik ve Mimarlik ve Mimarlik Fakiiltesinde ilan edilen
staj kontenjanlarindan yararlanabilirler.

3. Makine Miihendisligi Boliimiine ayrilan staj yeri kontenjanlari, o 6gretim yilinin bahar
yartyilinin sonundan 6nce Boliim Staj Komisyonu tarafindan uygun bir yontem ile
ogrencilere dagitilir. Dagitma islemi bahar yariyilinin sona ermesinden 15 (on bes giin)
once yapilir. Staj yerinin dagitilmasinda 6grencinin mezuniyet durumu ve yabanci
uyruklu olmasi tercih nedeni olarak kabul edilebilir.

4. Staj yerlerini kendileri temin eden 6grenciler, staj yapacagi kuruma verecegi dilekce igin
kag is giinii staj yapmak istedigini belirtmek zorundadir. Bu 6grencilerin bahar yariyilinin
sona ermesinden 1 ay Once staj yapacaklar1 yer ile ilgili bilgileri teslim etmeleri gerekir.
Staj komisyonunun, staj yapilacak yeri kabul etmesinden sonra 6grenci staja baglayabilir.
Sadece staj yeri uygun bulunmayan 6grenciler final siavlarmin sonuna kadar ikinci bir
yer bulabilirler.

5. Stajlarmn yapilacagi is yerlerinin, Resmi Kuruluslar, Ozel Sektére ait fabrikalar veya staj
iceriklerinde belirtilen ¢alismalarin  yapabilecegi kapasitede atdlyeler olmasi
gerekmektedir. Ogrenciler, bulduklar1 staj yerlerinin bu kilavuzda belirtilen sartlar:
saglamasindan sorumludurlar.

6. Fakiilte Ogrenci Isleri dgrencilere, staj defterlerini ve isyeri tarafindan doldurulacak
belgeleri imza karsilig1 verir.

7. Staj Degerlendirme Belgesi diizenlendikten sonra Fakiilte tarafindan staj yapacak
kurulusa posta ile gonderilir.

8. Ogrenci staj bagvurusu ve iletisim i¢in makine@erzurum.edu.tr mail adresini
kullanacaktir.

2. Staj Siiresince

1. Ozel ve resmi kuruluslarda staj calismasi yapacak dgrenciler ¢alistiklari isyerlerinin isyeri
diizeni ile ilgili kural, talimat ve emirlerine uymak zorundadirlar Ayrica Erzurum Teknik
Universitesi dgrencisine yakisir bir 6grencilik disiplini i¢inde olmalidirlar.

2. Staj defteri, yapilan stajin gostergesidir. Bu yiizden staj defterlerinin en uygun ve diizenli
bir sekilde doldurulmasina dzen gosterilmelidir. Ogrencinin kendi ¢izdigi resimler,
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yazilarin norma uygunlugu ve staj defterine eklenen dokiimanlar degerlendirmede etkili
olmaktadir. Bu nedenle staj defterleri tutulurken asagidaki kurallara uyulmalidir.

Staj defterleri, defterlerin bilgisayar destekli yazilmali ve ¢ikti alinarak teslim
edilmelidir.

Staj dokiimanlar1 okunakli yazilmali, sekilleri agik olmali ve yapilan tiim islerin
teknik detay1, gerekli resim ve hesaplamalar Teknik Resim kurallarina uygun olarak
cizilmeli ve temiz bir sekilde staj defterine kaydedilmelidir.

Staj defterleri giinliik olarak tutulmali ve defterlerde sadece igyerine ait genel
bilgilerle, yapilan calismaya ait uygulamali bilgileri iceren bilgilere yer
verilmelidir.

Staj defterinin giris kisimlarinda isyerinin 6lg¢egi, calisma sahasi, miithendis sayisi,
toplam calisan sayisi, yonetim semasi ve igyerinin i¢indeki bolimlerin gorevleri
belirtilmelidir. Calisma yapilan at6lyelere veya fabrikalara iliskin yerlesim (tezgah
ve diger birimlere ait) planlart staj defterine c¢izilmelidir. Caligmalarin
gerceklestirilmesi esnasindaki makinelerin, cihazlarin ve Ol¢lim aletlerinin
ozelliklerinin ve temel ¢alisma prensiplerinin belirtilmesi gereklidir.

Sadece kitaplardan ve brostirlerden ge¢irilmis metin ve sekillerden ibaret defterler
kabul edilmeyecektir. Eger kitap ve brosiirlerden alint1 yapilirsa mutlaka referans
gosterilmelidir. Aksi takdirde kabul edilen staj giinii eksik sayilacaktir.

Calisma konusunu tanitmak tlizere fotograflar, fotokopi, aydinger ve ozalit gibi
dokiimanlar kullanilabilir. Staj yapilan kurumdan temin edilen resim, teknik resim,
fotokopi, cizelge ve form gibi teknik bilgi ve malzemelerin anlatimda yer almamasi
halinde defterin i¢ine yerlestirilmesi degerlendirmede olumsuz rol oynayacaktir.

Ogrenciler, staj yerlerinde kullandiklar1 malzeme, alet ve her tiirlii cihaz ve
makineleri geregi gibi kullanmakla yiikiimliidiirler.  Dikkatsiz ve sorumsuz
caligmalardan meydana gelecek olan maddi zararlardan kendisine teslim edilmis
olan aletlerden 6grenci sorumlu olacaktir.

Staj defteri yaziminda kullanilacak dil Tiirkce veya Ingilizcedir (Ogrenciler
stajlarin1 yurt disinda yaptiklar: takdirde, staj defterlerini staj genel ilkelerine
uymak sartryla, ingilizce olarak yazabilirler).

3. Staj defterinin birinci sayfasindaki, ilk sayfalarindaki ve her sayfasinin basindaki gerekli
yerler mutlaka eksiksiz doldurulacaktir. Defterin her is giiniine ait yazilan sayfalar1 ve
caligma detaymi belirten ilk sayfalar1 dikkatli bir sekilde doldurulup miihendis
diizeyindeki ilgili sorumlulara imzalatilmalidir. Ayrica staj defterinin ilk sayfasi da
dikkatli bir sekilde doldurulmali ve isyeri yoneticisi tarafindan kontrol edilerek imzalanip
miihiirlenmelidir. Isyerinde onaylanmamis veya eksik doldurulmus defterler geri
cevrilecektir.

4. Boliim gerekli gordiigl takdirde dgrencileri staj yerinde telefon gibi iletisim araglarin
kullanarak veya bilfiil denetler. Stajlarin kontrolii boliim staj komisyonunca yapilir.
Kontrollerde Fakiiltenin imkanlar1 kullanilir. Staj yerinde bulunmadig: tespit edilen



Ogrencinin staj defterinde s6z konusu tarih veya tarihlerde staj yapmis gibi gostermesi
halinde 6grencinin staji gecersiz kabul edilir ve 6grenci hakkinda disiplin sorusturmasi
acilir.

5. Sahte staj yaptiklar1 yapilan denetlemelerden veya staj defterlerinin incelenmesinden
anlasilan 6grencilerin ilgili stajlart kabul edilemeyecegi gibi bu 6grenciler hakkinda
gerekli disiplin islemleri yapilir.

3. Staj Sonrasi

1. Stajin sona ermesinden sonra, Staj Degerlendirme Belgeleri (Sicil Fisi) stajin yapildigi
kurulus tarafindan Erzurum Teknik Universitesi Miithendislik ve Mimarlik Fakiiltesine
posta ile gonderilir.

2. Staj defterleri, stajin bitimini izleyen 6gretim y1linin baslamasini takip eden 3. Haftanin
sonuna kadar Makine Miihendisligi Boliim Sekreterligine imza karsiliginda teslim edilir.
Taratilmis dijital kopyalar kabul edilmeyecektir.

3. Ogrencilerin sunmus oldugu staj defterleri ile ilgili raporlar ve Staj Degerlendirme
Formu (Sicil Fisi) boliim staj komisyonu tarafindan incelenir. Staj Komisyonunun Staj
Defterlerini incelemesini takiben dgrencileri ilgili donemde web sitemizde ilan edilen
tarihte sozIl sinava tabi tutarak degerlendirmeyi sonuglandirir. Bunun sonucunda stajin
kabul edilip edilmedigi, kag giin kabul edildigi, kabul edilmeme gerekgeleri belirtilerek
bu sonuglar béliimee ilan edilir. Ogrenciler bu siire icerisinde itirazlarin1 Boliim Staj
Komisyonuna iletirler. Itirazlar degerlendirildikten sonra kesin sonuglar belirlenir ve
sonrasinda yapilan itirazlar dikkate alinmaz.

4. Staj dokiimanlari, gerekli sekilde tasnif edilerek 6grencilerin mezuniyetlerinin 2 yil
sonrasina kadar muhafaza edilir. Defterler 6grenciye geri verilmez.

5. Defterlerin incelenmesinden sonra stajlar1 eksik bulunan veya reddedilen 6grenciler
eksik bulunma veya reddedilme gerekgelerini dikkate alarak stajlarin1 tamamlarlar veya
yeniden yaparlar.

6. Ayn staj yerinde staj yapan ogrencilerin ayn1 bilgi ve kaynaklardan istifade etmeleri
dogaldir. Bununla birlikte bu 6grencilerin birbirine ¢ok benzer defter hazirlamalar1 kabul
edilebilir bir durum degildir. Bu tip stajlar benzerlik derecesine bagli olarak ya eksik
kabul edilecek ya da tamamen reddedilecektir.

7. Bu esaslarda deginilmeyen hususlara, 6zel durumlarda uygulanacak esaslara ve
yapilacak degisikliklere Boliim Staj Komisyonu tarafindan karar verilir.

3.1. Ogrencinin Staj Yaptig1 Yer Hakkindaki Goriisii ve Staj Ile Tlgili Yorumlar

Bu kisimda 6grenci, staj yaptig1 yer hakkindaki goriislerini, staj ile ilgili yorumlarini belirtecek ve ayrica
bu stajin kendisine ne kazandirdigi hakkinda bilgi verecektir.



3.2. Ogrencilerin Stajlarinin Tamamen ya da Kismen Reddedilme Nedenlerin Bazilari:

1. Firma yetersizligi,

2. Tarihlerde uyumsuzluk, (tarih yazilmamuis, tarihlerde hatalar)

3. Stajin bir Mithendis gozetiminde yapilmamis olmasi,

4. Yukarida belirtilen staj esaslarina uygun olmayan veya eksik staj i¢erikleri,
5. Staj1 onaylayan kisinin ya da kurumun ag¢ik unvan ve isminin olmamast,

6. Akademik donem iginde yapilmis olmasi.

B. OZEL ESASLAR

Atolye (30 is giinii) ve Yonetim (10 is gilinii) stajinda yapilacak ¢alismalar asagida agiklanmistir.

1. Atolye Staji

Atolye staji imalat yontemleri, imalattaki is siwras1 ve imalat makinelerinin tanimi, belirgin
ozellikleri ve ¢aligma sistemlerini kapsar; teknolojik bilgi, gozlem, imalat resimlerinin ¢izimleri
ve uygulamaya dayanir. Bu ¢aligmalar miimkiin oldugu nispetle tam tesekkiillii atdlyeleri bulunan
kurumlarda yapilir. Bu staj gercevesinde yapilmasi gereken ¢alismalar Talaslh Imalat Yéntemleri
ve Talags1z Imalat Yontemleri olmak {izere 2 grup altinda toplanmaktadir.

1.1. Talash imalat Yontemleri

Talaghh imalat yontemlerinde hammaddeye, talas denilen malzeme kaldirilarak sekil verilir.
Tornalama, Frezeleme, Planya-Vargelleme, Delme ve Taglama olmak iizere esas olarak 5 talas
kaldirma yontemi vardir. Bunlara ilaveten Honlama, Ince Honlama ve Lepleme gibi yiizey
kalitesinin iyilestirilmesi amaciyla kullanilan ¢ok ince talag kaldirma islemleri de bulunmaktadir.

Tornalama: Tornalama isleminde, par¢a donme seklinde kesme hareketini ve takim ilerleme
hareketini yapar. Tornalama ile donel yani silindirik (i¢ ve dis), konik parcalar, bunlarin alin
ylzeyleri islenir ve vida agilir. Staj kapsami: Torna tezgahinin taninmasi, ¢alistirilmasi, bakim ve
giivenlik tedbirleri, islerin tezgaha baglanmasi, torna kalemleri, tornada kesme hizi, tornada alin,
ylizey, delik ve vida ¢ekme islemleri vb. tiim tornalama islemleri ve imalat resimlerinin ¢izimleri
ve torna tezgahi cesitlerinin taninmasi.



Frezeleme: Takim donme seklinde kesme ve parga ilerleme hareketini yapar. Frezeleme ile diiz,
egik herhangi bir diizlemsel yiizey, kanal, T kanali, vida, disli cark ye diger profilli elemanlar
islenir. Staj kapsami: Freze tezgahinin taninmasi, calistirilmasi, bakim ve giivenlik tedbirleri,
islerin tezgaha baglanmasi, freze ¢akilarinin gesitleri ve tezgaha baglanmasi, freze kesme hizi,
ilerleme miktar1 ve sogutma, frezede bolme, freze tezgahi kanal agma uygulamalari, disli ve
cakilarin frezelenmesi ve benzeri tiim frezeleme islemleri ve freze tezgahi ¢esitlerinin taninmasi.

Planyalama - Vargelleme: Planyalama-Vargellemede kesme hareketi dogrusaldir, vargellemede
bu hareket takim, planyalamada ise par¢a tarafindan yapilmaktadir. Planyalama- vargelleme ile
diiz ylzeyler, kanallar, disli carklar ve diger profilli elemanlar islenir. Staj kapsami: Planya ve
Vargel tezgahlarinin calisma ilkeleri, kalemlerin tanimi, bu tezgahlarda is emniyeti, iglerin tezgaha
baglanmasi, kesme hiz1 ve kurs sayisinin hesaplanmasi, vargelde kanal agma ve cesitli ylizeylerin
islenmesi.

Taslama: Taslamada kesme hareketi takim ve ilerleme hareketi parca tarafindan yapilir. Taglama
diger islemlerden sonra yapilan ve daha ¢ok parcalarin boyut, sekil ve yiizey kalitesine yonelik bir
islemdir. Taslama ile silindirik (i¢ ve dis), konik, diiz ve egik diizlemsel yiizeyler, vida, disli carklar
ve diger profilli elemanlar islenir. Staj kapsami: Taslama tasi, taslama tezgahlarinda giivenli
calisma kurallari, zimpara taslarinin baglanmasi, bilenmesi ve dengelenmesi, taslama
tezgahlarinin taninmasi, bakim isleri ve bileme makinelerinin ¢alisma kurallar1 ve basit taglama
uygulamalarinin yapilmasi.

Delme: Parga sabit olup takim hem donme seklinde kesme hem de ilerleme hareketini yapar.
Delme ile silindirik ve konik deliklerin islemleri yapilir. Staj kapsami: Delik tezgahlari, tezgahlarin
yaptig1 isler, calisma esaslar1 ve 6zellikleri ve ilgili uygulamalar. Yukarida belirtilen 5 temel talas
kaldirma yontemini kullanan makinelere ilaveten asagida kisaca belirtilen El Tesviyeciligi ve
Diger Tezgahlar ile ilgili calismalar da bu staj kapsaminda yapilabilir.

El Tesviyeciligi: Staj kapsami: Tesviyeci el takimlari ve Ol¢liim aletlerinin tanitimi ve
kullanilmasi, egeleme, markalama, kesme ve delme islemlerinin yapilmasi ve kilavuz kullanma
uygulamalari.

Diger Tezgahlar: Isletmede var olan ve fakat yukarida agiklanmamis olan tezgahlara iliskin
caligmalar bu stajin kapsamina girmektedir. Staj kapsami: Niimerik Kontrollii Tezgahlar (NC),
Bilgisayar Destekli Niimerik Kontrollii Tezgahlar (CNC) ve Bilgisayarla Direkt Kontrol Edilen
Tezgahlar (DNC) vs. hakkinda bilgi sahibi olmak ve bu tezgahlarda ¢alismalar yapmak.

1.2. Talassiz imalat Yontemleri

Talags1z imalat yontemlerinde hammaddeye malzeme kaldirmadan sekil verilir. Talagsiz imalat
yontemleri; esas olarak Dokiim, Plastik-Sekil Degistirme ve Baglama (kaynak, lehim, yapistirma,
percinleme) yoluyla {iriinii meydana getirme gibi yontemleri icermektedir.

Dokiim: Dokiim, pargalara, sivi veya viskoz durumunda bulunan malzemeyi hazirlanmis veya
icinde parcanin seklini temsil eden bir bosluk bulunan bir kaliba dokerek ve katilagmaya birakarak
sekil verme islemidir. Dokiimciiliik, Dokiim Kalip¢ilig1 ve Maden Ergitme Teknigi olarak iki grup



altinda toplanabilir. Staj kapsami: genel dokiim bilgileri, dokiimciiliikte kullanilan ocaklar,
kapasite ve verimleri, dokiimciiliik alet ve geregleri (kalip, maga, model, kalip kumu ve kullanilan
baglayicilar vs.), kaliplama yontemleri, kaliba eriyik metalin dokiilmesi, dokiim sonrasi islemlerin
degerlendirilmesi ve imalat resimlerinin ¢izilmesi, dokiim c¢esitleri (pik dokiim, celik dokiim,
alagimli dokiim), ve dokiim isleminde dikkat edilecek hususlar.

Plastik Sekil Verme: Plastik sekil vermede hammaddeye belirli bir baski yaparak istenilen sekil
verilir. Burada baski ile malzeme kalici sekil degistirme durumuna getirilir ve bu durumda verilen
sekil kalic1 olur. Islem soguk ve sicak olarak yapilir. Plastik sekil verme, Dévme, Haddeleme ve
Sac Isleme gibi islemleri icermektedir.

Doévme: Dovmede belirli bir sicakliga kadar 1sitilan hammaddeye darbe veya siirekli sekilde
basing uygulayarak sekil verilir. Staj kapsami: Dévme ¢esitleri, acik dovme, kapali ddvme, dovme
alet ve malzemeleri, pres ve kalip isleri, preslerin ¢esitleri, ¢aligtirilmasi, bakim ve emniyet
tedbirleri, preste kivirma, bilkkme, kesme ve delme kaliplarina ait teknoloji ve uygulamalar, kalip
cesitlerinin tanitilmasi, kalip teknolojisi ve kalip malzemeleri.

Haddeleme: Haddeleme, hammaddeyi kendi eksenleri etrafinda donen iki rulonun arasindan
gecirerek sekil verme islemidir. Islem sicak veya soguk olarak yapilabilir. Staj kapsamu:
Haddeleme cesitleri, merdane c¢esitleri, tel ¢cekme ve boru haddeleme islemleri, haddeleme
uygulamalari.

Sac Isleme: Sac ve bantlara; kesme, biikme, derin ¢ekme, sivama, sisirme gibi islemlerle sekil
verme islemlerini kapsamaktadir. Staj kapsami: Saclarda ayirma ve delik delme (zimbalama)
islemleri, zimba cesitleri, kesme kaliplari, biikme cesitleri, derin cekme islemleri, stvama islemleri,
stvama g¢ubuklart veya rulolari, sivama mastarlari, sisirme ve uzatma islemleri, ekstriizyon ve
soguk basma iglemleri.

Baglama: Baglama yontemiyle pargalar, baska yontemlerle imal edilip daha sonra birbirleriyle
birlestirilerek biitlin haline getirilebilir. Baglama yontemleri, kaynak, per¢in, lehim ve yapistirma
gibi yontemlerden olugmaktadir.

Kaynak: Kaynak 1s1 yoluyla ve ek bir malzeme ilave ederek veya etmeyerek pargalart birbirine
baglama yontemidir. Staj kapsami: Kaynak teknigi ve teknolojik bilgileri, kaynak takim ve
avadanliklarinin taninmasi ve kullanilmasi, oksijen ve punta kaynaklari uygulamalari, elektrik ark
kaynag1 ve uygulamalari, diger kaynak teknikleri ve uygulamalari (tozalt1 ve gazalti kaynaklar).

1.3. Atolye Stajinin Kabul Edilme Sartlar

30 is glinii siireli bu stajda is yeri, endiistriyel yapisi itibariyle talagh imalat yontemlerinin en az
3/5'ini, talagsiz imalat yontemlerinin ise en az 2/3'iinii kapsamalidir. Ogrenci, stajinin kabul
edilmesi i¢in talagli imalat yontemlerinden en az 3/5, talagsiz imalat yontemlerinden ise en az 2/3
oraninda calisma yapmalidir. Dolayisiyla talagh imalat yontemlerinden en az 3, talassiz imalat
yontemlerinden ise en az 2 tanesi i¢in igyerinde iiretilen pargalarin teknik resim ¢izimleri yapilmali,
malzeme 6zellikleri, tiretim ve kalite yontemleri belirtilmelidir. Bu yapilirken, atolyeye is emri ile
gelen isin teknik resimlerine gore parca seciminden kaba ve hassas is¢iligine kadar yapilmasi
gereken iglemler sistematik olarak anlatilmalidir. Yukaridaki imalat yontemlerinin ayni fabrikada



bulunmamast ve Ogrencinin atdlye stajinin  kabul edilme sartlarini  aymi atolyede
gerceklestirememesi durumunda, asil staj yaptigi yerin yoneticisinin bilgisi dahilinde 6grenci bu
yontemleri i¢eren diger fabrika veya atolyelerde bu eksiklerini tamamlayabilir. Ancak bu durum
staj defterinde agik olarak belirtilmelidir.

2. Fabrika Organizasyonu Ve Yonetimi Staji

Bu staj iirlin ve/veya hizmet {ireten isletmelerde yapilabilecegi gibi 1sitma, sogutma ve
havalandirma projelerini yapan isletmelerde de yapilabilir. Staj i¢erik olarak minimum asagidaki
konular1 kapsamalidir.

2.1. Fabrika veya Isletme ile ilgili Bilgiler

1. Fabrikanin veya isletmenin genel tanitimi1 (ad, adres, faaliyet alanlari, liretim yelpazesi,
calisan sayisi, ¢alisma saatleri, vardiya durumu, vb.)

2. Yerlesim plani (tiim isletmeler)
3. Yonetim plan1 (organizasyon semasi)

4. Calisanlar, gorevleri (idari ve teknik) ve tanimlar

5. Muhasebe ve finansman bilgileri (Isletme biitcesinin hazirlanmasi, iiriinlerinin maliyet
ve satig fiyatlarinin belirlenmesi vs.)

6. Firmanin veya isletmenin kalite politikas1 ve kalite yonetimi

7. Firmanin veya isletmenin ¢evre politikas1 ve geri doniistimlii malzeme kullanimi

8. Pazarlama faaliyetleri
9. Is giivenligi ve isci-isveren iliskileri

10. Personel ve sosyal iligkiler:
Eleman alimi ve yetistirilmesi,
Is degerlendirme ve iicret politikalari

Sosyal iligkiler: Yemek, lokal, spor tesisleri, servis, kres vb. faaliyetlerin kapsami

ve amaglari.
2.2. Uretimle Ilgili Bilgiler
1. Uretim yapilan béliimlerin tanitimi

2. Uretim yapilan her bdliimdeki makinelerin tanitimi



3. Bu makinelerde yapilan islemlerin belirlenmesi
4. Isletme igindeki is akisinin incelenmesi

5.  On degerlendirme ve tasarim

6. Uretim planlama

7. Planlanan siparislerin ve is emirlerinin ilgili birimlere gonderilmesi
8. Hammadde ve yar1 mamulleri satin alma ve ambarlama

9. Uretim planlamadan gelen islerin tezgahlara dagitimi

10. Uretimin planlara uygun gidip gitmediginin kontrolii

11. Uretim kalite kontrolii, ambalajlama ve ambarlama

12. Uretim verimliligini artirma ¢abalari

13. Bakim ve onarim sistemleri

2.3. Fabrika Organizasyonu ve Yonetimi Stajimin Kabul Edilme Sartlar:

Ornek bir parca iizerinde fabrika iiretim is akis1 ve semasi ayrintil bir sekilde gdsterilmelidir.
Ogrencinin staj siiresince fabrika veya isletmede yapilan bir ise nasil katkida bulundugu, staj
yaptig1 yer hakkindaki goriisii ve staj ile ilgili yorumlari, defterin son kisimlarina yazilmalidir.
Fabrika organizasyonu ve yonetimi stajinin kabul edilebilmesi i¢in 2.1 ve 2.2 kisimlarda belirtilen
staj kapsamindaki islerin en az %50'1 yapilmalidir.

C. STAJLARLA iLGIiLi GENEL DUZENLEMELER

1. Stajlar, Staj Komisyonunun onayladigi isletmelerde yapilmalidir. Kiigiik isletmelerde staj
yapilirken, mutlaka miihendis bulunmasina dikkat edilmelidir.

2. Staj ¢ok 6zel kosullar disinda (saglik sorunlari, kaza vb), kesintisiz olarak baslayip
bitirilmelidir.

3. Tekstil atdlyeleri vb. isletmelerde staj yapilmamalidir.
4. Miihendislik biirolarinda (proje, tesisat biirolar1 gibi) yapilan stajlar kabul edilmez.
5. Otomotiv servislerinde yapilan stajlar kabul edilmez.

6. Staj defterlerinin doldurulmasi, onaylatilmasi ve staj biirosuna teslimi Fakiilte Staj
Komisyonunun belirledigi esaslar ¢cer¢evesinde yapilir.

7. Staj yapilan kurulusun acik adresi, staj sorumlusunun unvani ve ismi, defter ve
belgelerdeki ayrilan yerlere mutlaka yazilmalidir.
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10.

11.

12.

Stajin baslangi¢ ve bitis tarihleri Staj Defterindeki ayrilan yerlere mutlaka yazilmalidir.
Staj yapilan kurulusun onaylayacagi kisimlar eksik birakilmamalidir

Yapilan stajin komisyon tarafindan degerlendirmeye alinabilmesi i¢in, stajin yapildigi
isletmenin olumlu goriisti olmalidir.

Staj defterlerinin degerlendirilmesi, Staj Komisyonu tarafindan yapilir ve sonuglar béliim
tarafindan sisteme girilerek ilan edilir.

Staj komisyonu, yapilan staji kismen veya tamamen reddedebilir. Staj sonuglari, ilan
edildikten sonraki 15 giin igerisinde dgrenciler tarafindan herhangi bir itiraz olmazsa
kesinlestirilir. Kabul edilmeyen stajlar tekrar yapilir.

D. IS EMNIYETI

Staj siiresince herhangi bir aksaklik yasanmamas: i¢in diizenlenmis Genel Is Emniyeti kural ve
diizenlemeleri asagida verilmistir. Ogrenciler, bu giivenlik kurallarmi staja baglamadan 6nce
dikkatlice okuyup, staj yerlerinde bu kurallara uymalidir.

1. Giivenlik Kuralar:

10.

Is icin istenilen giysi ve kisisel korunma araglar her zaman mutlaka kullanilmalidir.
Tiim giivenlik isaretlerine mutlaka uyulmalidir.

Is yeri eviniz gibi temiz tutulmalidir.

Tiim alet, teghizat ve makineler, emniyetli bir sekilde isletilmelidir.

Tim alet, techizat ve makineler, yetkili personel tarafindan veya onun denetimi altinda
kullanilip, isletilmelidir.

Sirkete zarar verebilecek her sey, ilgilisine bildirilmelidir.

Elektrik techizati ve makinalar1 tamir, diizeltme, degistirme ve ayarlarini yetkili personel
disinda kimse yapamaz.

Tiim kaza ve yaralanmalar derhal bildirilmelidir.
Kavga, saka, kogma, sarhosluk ve alkol kullanimi, sirket kurallarina gore yasaktir.

Kendinizin ve birlikte ¢alistiginiz kisilerin zarar gormesini 6nlemek icin, giivenli bir
sekilde hareket etmelisiniz.
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2. Takim Tezgahlar1 Atolyesi Genel Emniyet Tedbirleri

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Her tiirlii tezgah alet ve avadanliklarin amacina uygun kullanilmasi 6grenilmelidir.

Calisma sahasina giren kisimlar uygun diizende olmali, kesici aletlerle, dl¢ii aletleri ile
birbirinden uzak tutulmalidir.

Bir is maksadi ile kullanilan takimlar is bitiminden sonra ait olduklar1 yere konulmali

Atolyede “Basibos” dolagilmamali, tezgahlara yaslanarak ¢alisilmamali, tezgahta sohbet
ve saka yapilmamali.

Calisan tezgahlari, yaglamamali, temizlememeli, 6l¢ii alinmamali veya onarilmamali.

Herhangi bir tezgah calistirilmadan 6nce is pargasinin ve kesici aletlerin emniyetli olarak
baglandigi kontrol edilmeli.

Atolye zemininin kivrilmis veya parcalanmis metal talaslarindan ve artik parcalardan
temizlenmeli.

Bir tezgahta iki 6grenci bulunuyor ise sadece biri tezgahta ¢alismali digeri calisana

miidahale etmemelidir.

Uzun veya agir bir gereci tasirken yardim istenmeli, kaldirilmada tedbirli olmali, yiik
sirtla degil bacak adaleleri ile kaldirilmalidir.

Isin cinsine gére koruyucu yiiz maskeleri kullanilmali.

Ise uygun elbise secilmeli, bol yirtik veya sagakli elbise giymemeli, kravatlar emniyete
alinmali, miimkiinse takilmamali.

Yiiziik, saat ve bilezik gibi siis esyalar1 calisir haldeki tezgahlara takilabileceginden
emniyete alinmali miimkiinse takilmamali.

Atdlyede yerler yag, gres ve diger sivilardan temizlenmeli.

Tezgahlar aras1 mesafeler ve ara gecitler her an agik olmali

Malzemelere takimlara veya mamullere takilip diismeyecek sekilde depo edilmeli.
Artik geregler 6zel kutulara konulmali.

Tezgahlar topraklanmis olmali, elektrik kacagi var ise yetkilige bildirilmeli.

Calisan tezgahin sigortas1 atmis, tezgah tek fazla ¢alisiyor veya hi¢ ¢alismiyor olabilir
yetkiliye haber verilmeli.

Tezgahin salteri bozuk ise yetkiliye bildirilmeli ariza 6grenci tarafinda giderilmemeli.

Bilinmeyen bir sebeple tezgahta ariza olabilir, yetkiliye bildirilmeli.
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3. Torna Tezgahinin Emniyet Tedbirleri

1. Torna tezgahinin ¢alistirilmasi bilinmiyorsa, diigme ve kollar1 rastgele kurcalamayin.
2. Yetkililere sorarak §greniniz. Tezgah calistirilmadan 6nce:
3. Yag seviyesini kontrol ediniz.

4. Aynanin fener miline baglanti civatalarinin sikica takili oldugunu kontrol ediniz, fener

mili vidali ise elinizle sola dogru dondiiriin.
5. Kalemin katere ve katerlige baglandigini kontrol ediniz.
6. Ayna ayaklarimi elle kontrol ederek spiral vidadan, kurtulmadigini gézlemleyiniz.
7. Otomatik kollarini bosa aliniz.
8. Tezgahin basinda sohbet etmeyiniz ve tezgaha yaslanarak ¢alistirmayiniz.
9. Torna tezgahi ¢alisirken karsisinda durmayiniz.
10. Is parcasinin, tezgahtan firlamamast icin iyi baglayiniz.
11. Calisan tezgahin bagindan ayrilmayniz.

12. Tezgah aynasinin sikma anahtari, kater ve kalem sikma anahtarlar1 etrafa zarar
vermeyecek durumda bulundurunuz.

13. Tezgah ¢alisirken devir ve ilerleme ayar kollari ile oynamayiniz.

14. Tezgah calisirken 6l¢li almayiniz ve yaglamayiniz.

15. Elinizi ve parmaklarinizi donen hareketli kisimlarindan uzak tutunuz.

16. Tezgahin calistirilmasini veya durdurulmasini bagkasina yaptirmayiniz.

17. Talaglardan korunmak i¢in kalkan veya kafes koruyucular kullaniniz.

18. Uzun talaglar elle tutmayiniz.

19. Talas ¢ekme kancas1 kullaniniz.

20. Etrafindaki fazla malzemeyi ¢alismay1 engellemeyecek konumda bulundurunuz.

21. Dékiilen yaglari kayip diismemek igin siliniz. Ince agag talasiyla temizleyiniz
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3.1. Torna Tezgahimin Cahstirilmasi

1. Fener milinin 6n kismina ¢esitli aynalarin baglanmasina imkan saglayan bigimde verilmis
veya bir kismina iiggen profilli vida ¢ekilmis fener mili eksenine gore salgiy1 azalt.

2. Is parcalar1 fener miline aynalar veya puntalar yardimiyla bagla.

3. Kalemler fener mili eksenine gore hareketli puntaya takilan doner punta yardimiyla
merkezlenerek katerlige baglanir.

4, Tezgahin elektrik diigmesine basilarak sisteme akimin gelmesi saglanir. Talas miline
bagli olan kol yardimiyla ayna (fener mili) 6ne veya arkaya dogru dondiiriilmesi saglanir.
(Hareket ¢ift yonliidiir)

5. Yiizey tornalamada; Boyuna arabayla ilerleme, enine arabayla talas derinligi verilir. Alin
tornalamada: Boyuna araba talas derinligi verilir; enine araba ile ilerleme saglanir.

6. Uzun pargalarda hareketli punta ile destek saglanir.

7. Uzun pargalarda hareketli punta ile destek saglanir.
8. Hareketli punta yardimu ile delik delinir.

9. Devir ve ilerleme fener mili ve norton kutusu iizerindeki gostergelerin isaret ettigi kollar

yardimiyla saglanir.

10. Dis agmak icin talas kaldirmada kullanilan otomatik devreden ¢ikarilarak ana mili

makasla harekete gecirilir.

4. Freze Tezgahimin Emniyet Tedbirleri

1. Freze tezgahinin calistirilmas: bilinmiyor ise, diigme ve kollar1 rastgele kurcalamayin,
yetkililere sorarak 6greniniz.

2. Tezgah calistirilmadan 6nce:

a) Tezgahin yag seviyesini kontrol ediniz.

b) Otomatik kollar1 bosa aliniz.

c) Tabla, araba ve konsolun sikma civatalarina bakiniz, gevsetiniz ve anahtarlarin
bulunduklar1 konumlar1 kontrol ediniz.

¢) Tezgaha bagli olan basliklarm (Universal, Dik, Eksantrik) baglanti civatalari ile
civatalarinin sikilmis oldugunu kontrol ediniz.

d) Tezgaha baglanmis kesici saplamalarin ¢ektirildigini ve kontrol somunun
sikildigini kontrol ediniz.

3. Freze tezgahinin avadanliklar1 ve takimlari ¢ok oldugundan her takimin yerinde ¢aligmay1
engellemeyecek sekilde muhafaza edildigini kontrol ediniz.
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4. Tezgah basinda sohbet etmeyiniz ve tezgaha yaslanarak ¢alismayiniz.

5. Tezgah calisirken talasin ¢ikma yOniiniin tersinde durunuz. (Karsisinda durmayiniz.
6. Is parcasmin tezgahtan firlamamasi igin iyi baglaymz.

7. Calisan tezgahin bagindan ayrilmayiniz.

8. Basliklarin, is pargasinin, kesicilerin baglanmasinda kullanilan anahtarlar1 etrafa zarar
vermeyecek sekilde bulundurunuz.

9. Tezgah calisirken devir ve ilerleme ayar kollarinda oynamayiniz.
10. Tezgah calisirken 6l¢ii almayiniz ve yaglamayiniz.

11. Tezgah calisirken elinizi ve parmaklarinizi tezgahin donen ve hareketli kisimlarindan uzak
tutunuz.

12. Tezgahin ¢aligtirilmasini ve durdurulmasini baskasina yaptirmayiniz.
13. Talaglardan korunmak i¢in kalkan veya kafes koruyucular kullaniniz.

14. Tezgahn etrafindaki fazla ~malzemeyi  galismay1 engellemeyecek
konumda bulundurunuz.

15. Tezgahin etrafina dokiilen yaglar calisirken kayip diismemek icin siliniz, ince agag
talasiyla temizleyiniz.

4.1. Freze Tezgahinin Cahstirilmasi

Freze tezgahini calistirlmadan 6nce elle veya otomatik olarak bazi kontrollerin yapilmasi
gerekir. Freze mili hareket ettirilmeden once sirasi ile yapilmasi gerekli islemler sunlardir.

1. Freze milinin dakikadaki devir say1si, tezgahin govdesi iizerindeki kollar1 uygun konumlara
getirmek suretiyle temin edilir. Freze tezgahlarinin {izerinde malzeme cinsine gore ve freze
capina gore, devir sayisini gdsteren ¢izelge vardir.

2. Is pargasinin konumu ve talas derinligi konsolun yiikseltilmesi veya algaltilmasi ile
diizenlenir. Diisey ilerleme i¢in bir el tekerinden veya koldan yararlanilir. Diisey hareketten
once konsol tespit kolu gevsetilmelidir. Diigey hareket elle saglandig1 gibi, otomatik olarak
da yapilir.

3. Freze el tekerleri ve kollar1 iizerinde mikrometrik bilezikler vardir, boliintiileri iyi
bilinmelidir.

4. Enine hareket i¢in, enine ilerleme el tekerinden yararlanilir. Bu ayarlar, ig pargasini frezenin
altinda istenilen konuma getirmek i¢in yapilir. Enine hareket otomatik olarak da yapilir.
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5. Tablanin boyuna hareketinin temini igin, tabla el tekerinden faydalanilir. Tablanin iki
ucunda da el tekeri vardir. Tabla otomatik olarak da ilerler.

6. Freze tezgahlarinda enine, boyuna ve diisey otomatik hareketlerini sinirlayan dayamalar
(anahtarlar) vardir. Ayarlanabilir 6zelliktedir.

7. Fener milinin donme yOniinii degistiren salter ana pano tizerinde olup kesme durumuna
gore kullanilacak duruma getirilir.

8. Boyuna, enine ve diisey konumda hizli ilerlemeyi saglayan kol yardimiyla kisa zamanda
ise yaklagim saglanir.

5. Vargel Tezgahinin Emniyet Tedbirleri

1. Vargel tezgahimin calistirilmasini  bilmiyorsaniz diigme ve kollarin1 rastgele
kurcalamayin. Yetkilisine sorarak 6greniniz.

2. Tezgahi calistirmadan Once:
a) Otomatikleri bosa aliniz.

b) Basligin asag1 seviyesini kontrol ediniz.
€) Tezgahin yag seviyesini kontrol ediniz.

3. Tezgaha yaslanarak ¢alistirmayiniz.

4. Vargel tezgahi calisirken karsisinda durmayiniz.

5. Is pargasinin, tezgahtan firlamamas: igin iyi baglayiniz.

6. Calisan tezgahin, basinda ayrilmayiniz.

7. Tezgah ve mengene kollarini etrafa zarar vermeyecek durumda bulundurunuz.
8. Kurs ayarinda kilitleme somununun sikilmasina dikkat ediniz.

9. Talaslardan korunmak i¢in kalkan veya kafes koruyucular kullaniniz.

10. Tezgah ¢alisirken herhangi bir ayarlama yapmayiniz ve 6l¢ii almayimiz.

5.1. Vargel Tezgahinin Cahstirilmasi

1. Pargalar1 lizerinde tagiyan, saga ve sola elle veya otomatik olarak hareket eden, is pargalarini
tizerine dogrudan, civata ve pabuglar yardimiyla mengenelerle veya 6zel baglama aparatlari
ile baglayan tezgah tablasina sahiptir. Tezgah tablasina desteklik yapan dayama kollari
yukseklik ayarlandiktan sonra sarkmalarin1 6nlemek i¢in somunlar1 sikilmalidir.

16



. Is parcasina talas derinligi siperle vargel kalemi tasiyan kisimdir. Paso verildikten sonra

ayarmin bozulmamasi i¢in sitkma vidasi sikilarak sabitlenir.

. Siper, bagliga baghdir, basligin {izerinde kurs ayari yapma mili bulunur. Ayar yaparken

baslik kolu gevsetilmelidir. Islemin sonunda bu kolun sikilmas1 unutulmamalidar.

. Tezgahin elektrik diigmesine basilarak baslhigin ayarlanan kurs boyunca gidip gelmesi

saglanir.

. Tabla otomatik ¢alistirma kolu notr durumdan saga ve sola ¢evrilerek tablay1 otomatik olarak

harekete gecirir.

6. Matkap Tezgahinin Emniyet Tedbirleri

Matkap tezgahinin calistirilmasi bilinmiyor ise diigme ve kollar1 rastgele kurcalamayiniz,

yetkililere sorarak 6greniniz.

Tezgah ¢alistirilmadan once:

a) Tezgahin yag seviyesini kontrol ediniz.

b) Otomatik kollar1 bosa aliniz.

¢) Orta tablanin sikma civatasi gevsetiniz ve ¢alisma yiiksekligine getiriniz.

¢) Fener mili mors 6l¢iisiinii tespit ediniz ve gerekli mors kovanlari temin ediniz.
d) Kullanilacak mandrenlerin agizlarini kontrol ediniz.

10.

11.

12.

13.

14.

Tezgah basinda sohbet etmeyiniz ve tezgah ta dik ¢aliginiz.

Matkap tezgahinin kapasitesinin {izerinde matkap baglamayiniz.

Tezgah ¢alisirken elinizle talaglar1 temizlemeyiniz.

[s pargasinin tezgahtan firlamamasi icin iyi baglayiniz.

Ince; kisa veya sag parcalarini delerken isi kesinlikle baglama vasitalariyla sabitleyiniz.
Tezgah calisirken devir ve ilerleme ayar kollarindan oynamayiniz.

Tezgah c¢alisirken 6l¢ii almayiniz.

Tezgah tablasini delmemek i¢in is par¢asinin altina destek koyunuz.

Tezgahin ¢alistirilmasini ve durdurulmasini bagkasina yaptirmayiniz.

Tezgahin etrafindaki fazla malzemeyi ¢alismay1 engellemeyecek konumda bulundurunuz.

Tezgahin etrafina dokiilen yaglar1 veya sogutma sivilarini ¢alisirken kayip diismemek igin
siliniz ve agag¢ talasiyla temizleyiniz.

Matkap tezgahi kesici takimlarini, baglama elemanlarini ve anahtarlar1 ayriyerlere koyunuz.
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6.1. Matkap Tezgahinin Cahstirilmasi

1. Tezgah tabanina bagli siitunun ortasinda bulunan tabla yardimi ile malzeme kesiciye 90°
veya herhangi bir agida baglanabilecek 6zelliktedir.

2. Siitunun iist kisminda bir dayamayla sabitlenmis kendi ¢evresinde 360° donebilen ve sitkma
civatalari ile istenilen yerden sabitlenebilen 6zellige sabittir. Baglia mandren yardimiyla
matkaplar baglanir.

3. Mandrenler mors konigine sahip olup morslar i¢in ¢esitli dl¢iilerde kovanlar vardir.

4. Is parcasi tablaya, direk mengeneler veya is kaliplariyla baglanir.

5. Tezgahm elektrik diigmesine basilarak fener milinin donmesi saglanir, bu tezgahlarda
donme cift yonliidiir.

6. Ilerleme elle veya otomatik olarak yapilabilir. Otomatik olarak yapilmasi isteniyor ise

ilerleme kavramasi yukariya kaldirarak ve volan iizerindeki somun sikilarak hareket
saglanir. Durdurulmasi ters islemi gerektirir.

7. Tas Makinalarimin Emniyet Tedbirleri

1. Zimpara tasinda calisirken, gozliik kullaniniz.

2. Taslama sonunda ellerinizi temizlemeden gozlerinize siirmeyiniz.

3. Zimpara tas1 dayamasini, tag donerken ayarlama yapmayiniz.

4. Tas ylizeyi ile dayama tablasi aras1 2-3 mm’den fazla a¢ik birakmayiniz.
5. Zimpara tagina tutulan parcay1 ¢ok kuvvetli bastirmayin.

6. Tas ylizeyindeki bozukluklari tirtil, topag veya elmasla gideriniz.

7. Haznesinde siirekli sogutma sivis1 bulundurunuz.

7.1. Tas Motorunun Cahstirilmasi

1. Motor ¢ift ¢cikislidir, milin bir tarafina sert, bir tarafina yumusak tas takilmistir milin bir tarafi
sag diger tarafi ise sol helisli vida dan olusmustur, boylece donerken vidalar sikma gorevi
yapacaktir.

2. Tasin diigmesini ¢evirerek saat ibresinin ters yoniinde dondiigiine bakiniz.

3. Taglar motor miline takilirken delik ¢aplarini kontrol ediniz, biiylikse kursun dokerek deligi
isleyiniz.
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