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Bu staj kilavuzu, Makine Miihendisligi Boliimii 6grencilerinin staj oncesi, staj siiresince ve staj sonrasi
uymak zorunda olduklar1 kurallarla ilgili Genel Esaslar1 ve stajda yapacaklar uygulamalarla ilgili Ozel
Esaslar aciklamak iizere hazirlanmistir. Stajin amaci, Makine Miihendisligi Bolimii 6grencilerinin
iretim ve teknolojiye dayali, gorgii, bilgi ve imkan nispetinde becerilerini arttirmak, teorik bilgilerini
uygulamada gelistirmek ve yenilerini kazandirmaktir.

I. GENEL ESASLAR

1.
2.

9.

Staj, Miihendistik Fakiiltesi Staj YOnergesine uygun olarak yapilir.

Ogrenciler fakiilte staj komisyonunun uygun gérecegi yerlerde en az 60 isgiinii staj yapmak
zorundadirlar. Toplam 60 isgiinii olan staj siiresinde 6grenciler Atdlye (30 isgiinii) ve Fabrika
Organizasyonu ve Y onetimi (30 isglinil) olmak {izere iki grup staj yapacaklardir.

Staj dénemleri dordiincii bahar yariyilini izleyen yaz tatil ddneminden itibaren baglar. Zorunlu
durumlarda 6. yariyil yaz tatil doneminden itibaren iki staj donemi 60 is giinliik tek donem
halinde birlestirilebilir. Ancak bu durumda 6grencinin 60 giinliik stajinin tamamini sadece bir
fabrikada veya kurumda yapmas1 kabul edilmez.

Stajlar giinde 8 saatlik calisma esas alinarak toplam 8x30=240 saat fizerinden
degerlendirilecektir. Pazar ve tatil giinleri degerlendirmeye alinmayacaktir.

Derslere devam zorunlulugu olmayan 6grenciler yariyil siireleri iginde staj yapabilirler. Ancak
bu durumda stajlar ilgili sinav donemlerini kapsayan siireler disinda yapilir. Yaz okuluna
devam eden 6grenciler yaz okulu siiresince staj yapamazlar.

Yurt disinda staj yapan 6grenciler, staj sonu yurda doniislerinde, ilgili staj yerinden alacaklari
"yaptig1 staj konusunu, caligmalarmi ve siiresini" gosterir bir belgeyi Bolim Staj
Komisyonu'na vermek zorundadirlar.

Tiirkiye disinda staj yapmak isteyen dgrenciler stajlarini: Uluslararast Teknik Stajyer Ogrenci
Miibadelesi Birligi (The International Association for the Exchange of the Students for
Technical Experience) IAESTE ya da ERASMUS Staj Hareketliligi Programi kanali ile
gerceklestirebilirler. Kendi 6zel imkanlari ile yurtdisinda staj yapacak 6grenciler, Bolim Staj
Komisyonu kararina bagli olarak yurtdisinda staj yapabilir.

Makine Miihendisligi Boliimii’nde Cift anadal (CAP) yapan 6grencilerin, anadallarina gore

Makine Miihendisligi Boliimii’nde yapmas1 gereken staj tiirii ve siireleri asagida ki gibidir.

MakineMiihendisligi Bolimi Staj Tirt
Boltimler Atdlye Staji Fabrika Organizasyonu ve
Y O6netimi
Bilgisayar Miih. Bol. 30 giin A*
Cevre Miih. Bol. 30 giin Muaf
Elektrik-Elektronik Miih. Bol. 30 giin A*
Endiistri Miih. Bol. 30 giin Muaf
Insaat Miih. Bél. 30 giin Muaf
Kimya Miih. Bol. 30 giin Muaf
Metalurji ve Malzeme Bol. 30 giin Muaf

A*: Ilgili boliimlerin staj dosyalart makine Miihendisligi Béliim Staj Komisyonu tarafindan
incelendikten sonra karar verilecektir.

Bagka Fakiiltelerden naklen gelmis 6grencilerin staj defterleri ve icerikleri incelenerek stajlari
uygun goriillirse intibak ettirilerek yapmis olduktan stajlar gecerli sayilir.



1.1- STAJ ONCESIi

=

Ogrenciler stajla ilgili her tiirlii bagvurularini dogrudan Fakiilte Dekanligina yaparlar.

Staj yerinin bulunmasi 6grencinin sorumlulugundadir. Staj yerinin Makine Miihendisliginin
ilgi alan1 icinde olmasi gerekir. Staj yeri bulamayan Ogrenciler fabrikalar tarafindan
gonderilen ve Miihendislik Fakiiltesinde ilan edilen staj kontenjanlarindan yararlanabilirler.
Makine Miihendisligi Boliimiine ayrilan staj yeri kontenjanlari, o Ogretim yilinin bahar
yartyilinin sonundan 6nce Boliim Staj Komisyonu tarafindan uygun bir yontem ile d6grencilere
dagitilir. Dagitma iglemi bahar yariyilinin sona ermesinden 15 (on bes giin) dnce yapilir. Staj
yerinin dagitilmasinda 6grencinin mezuniyet durumu ve yabanct uyruklu olmasi tercih nedeni
olarak kabul edilebilir.

Kendisine staj yeri tahsis edilen 6grenci eger bu hakkini kullanmaz ise kendisine bir daha
komisyon tarafindan staj yeri tahsis edilmez.

Staj yerlerini kendileri temin eden 6grenciler, staj yapacagi kuruma verecegi dilekgede kag is
glinii staj yapmak istedigini belirteceklerdir. Bu 6grencilerin bahar yariyilinin sona ermesinden
1 ay Once staj yapacaklart 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 sinavlarinin sonuna kadar ikinci bir yer bulabilirler.

Stajlarin yapilacag is yerlerinin, Resmi Kuruluslar, Ozel Sektore ait fabrikalar veya staj
igeriklerinde belirtilen ¢alismalarin yapabilecegi kapasitede atdlyeler olmasi gerekmektedir.
Ogrenciler bulduklar1 staj yerlerinin bu kilavuzda belirtilen sartlar1 saglamasindan
sorumludurlar.

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

Staj Sicil Fisi (Degerlendirme Belgesi) diizenlendikten sonra Fakiilte tarafindan staj yapacak
kurulusa posta ile gonderilir.

Stajim1 daha Once staj yaptigr miiesseselerde yapan veya tamamlayan ogrenciler kesinlikle
onceki stajinda bulundugu kisimlarda bulunamaz.

1.2- STAJ SURESINCE

1.

2.

Ozel ve resim kuruluslarda staj calismasi yapacak dgrenciler ¢ahistiklar isyerlerinin isyeri
diizeni ile ilgili kural, talimat ve emirlerine uymak zorundadirlar Ayrica {iniversite 6grencisine
yakisir bir 6grencilik disiplini iginde olmalidirlar.

Staj defteri, yapilan stajm bir anlamda satilmasidir. Iyi anlatilamayan, tanitilamayan bir {iriin
nasil satilamaz ise, yapilan staj da o sekilde gecersiz sayilabilir. Ogrencinin kendi ¢izdigi
resimler, yazilarin norma uygunlugu ve staj defterine eklenen dokiimanlar degerlendirmede
etkili olmaktadir. Bu nedenle staj defterleri tutulurken asagidaki kurallara uyulmalidir.

a) Staj defterleri, defterlerin intizamli olmasini engellemeyecekse tilkenmez veya dolma
kalemle yazilabilir.

b) Staj dokiimanlar1 okunakli yazilmali, sekilleri agik olmali ve yapilan tiim iglerin teknik
detayi, gerekli resim ve hesaplamalar Teknik Resim kurallarina uygun olarak ¢izilmeli
ve temiz bir sekilde staj defterine kaydedilmelidir.

c) Staj defterleri giinlik olarak tutulmali ve defterlerde sadece isyerine ait genel
bilgilerle, yapilan ¢aligmaya ait uygulamali bilgileri igeren bilgilere yer verilmelidir.
Staj defterinin giris kisimlarinda igyerinin Glgegi, ¢alisma sahasi, mithendis sayisi,
toplam calisan sayisi, yonetim semasi ve isyerinin igindeki boliimlerin gorevleri
belirtilmelidir. Caligsma yapilan atdlyelere veya fabrikalara iliskin yerlesim (tezgah ve
diger birimlere ait) planlari staj defterine cizilmelidir. Caligsmalarin gergeklestirilmesi
esnasindaki makinelerin, cihazlarin ve Olglim aletlerinin 6zelliklerinin ve temel
caligma prensiplerinin belirtilmesi gereklidir.

d) Sadece kitaplardan ve brosiirlerden gegirilmis metin ve sekillerden ibaret defterler
kabul edilmeyecektir. Eger kitap ve brosiirlerden alinti yapilirsa mutlaka referans
gosterilmelidir. Aksi takdirde kabul edilen staj glinii eksiltilecektir.

e) Calisma konusunu tanitmak iizere fotograflar, fotokopi, aydinger ve ozalit gibi
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dokiimanlar kullanilabilir. Staj yapilan kurumdan temin edilen resim, teknik resim,
fotokopi, cizelge ve form gibi teknik bilgi ve malzemelerin anlatimda yer almamasi
halinde defterin igine konulmalar1 degerlendirmede olumsuz rol oynayacaktir.

f) Staj defterlerinde teknik bilgiler ile sekil, resim veya tablolar uyum igerisinde ve
birbirlerine yakin sayfalarda bulunmalidirlar. Staj defterindeki sayfalar yetmemisse
ayr1 sayfalar kullanilir ve bu sayfalar staj defterine eklenir.

g) Ogrenciler, staj yerlerinde kullandiklar1 malzeme, alet ve her tiirlii cihaz ve makineleri
geregi gibi kullanmakla yiikiimlidiirler. Dikkatsiz ve sorumsuz c¢alismalardan
meydana gelecek olan maddi zararlardan kendisine teslim edilmis olan alet ve
avadanliktan 6grenci sorumlu olacaktir.

h) Staj defteri yaziminda kullanilacak dil Tiirkge veya ingilizcedir (Ogrenciler stajlarimni

yurt disinda yaptiklari takdirde, staj defterlerini staj genel ilkelerine uymak sartiyla,
Ingilizce olarak yazabilirler).

Staj defterinin birinci sayfasindaki, ilk sayfalarindaki ve her sayfasinin basindaki gerekli yerler
mutlaka eksiksiz doldurulacaktir. Defterin her is giiniine ait yazilan sayfalar1 ve c¢alisma
detaymm belirten ilk sayfalart dikkatli bir sekilde doldurulup miihendis diizeyindeki ilgili
sorumlulara imzalatilmalidir. Ayrica staj defterinin ilk sayfasi da dikkatli bir sekilde
doldurulmal1 ve isyeri yoneticisi tarafindan kontrol edilerek imzalanip miihiirlenmelidir. Is
yerince onaylanmamis veya eksik doldurulmus defterler geri gevrilecektir.

Ayn1 donemde yapilan farkl: stajlar i¢in iki ayr1 defter doldurulur.

Bolim gerekli gordiighi takdirde Ogrencileri staj yerinde telefon gibi iletisim araglarini
kullanarak veya bilfiil denetler. Stajlarin kontrolii bdliim staj komisyonunca yapilir.
Kontrollerde Fakiiltenin imkanlar1 kullanilir. Staj yerinde bulunmadig: tespit edilen 6grencinin
staj defterinde s6z konusu tarih veya tarihlerde staj yapmis gibi gostermesi halinde 6grencinin
staj1 gegersiz kabul edilir ve 6grenci hakkinda disiplin sorusturmasi agilir.

Biitiin bu 6nlemlere ragmen olabilecek bir istismar1 6nlemek amaciyla, staj komisyonu kura
ile, ihbar tizerine veya defterdeki bilgilerin yetersiz veya konu ile ilgisiz olmasini esas alarak
Ogrenciler arasindan belirleyecegi birkag kisiyi sozIlii yoklamaya ¢agirabilecektir.

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

1.3- STAJ SONRASI

1.

2.

Stajin sona ermesinden sonra, Staj sicil fisleri 6grenci tarafindan degil de, staj yapacak kurulus
tarafindan Atatiirk {iniversitesi Miithendislik Fakiiltesine posta ile gonderilir.

Staj defterleri, stajin bitimini izleyen Ogretimin 2. haftasinin sonuna kadar staj komisyonu
tiyelerine imza karsiliginda teslim edilir.

Ogrencilerin sunmus oldugu staj defterleri ile ilgili raporlar ve sicil fisleri Boliim Staj
komisyonu tarafindan incelenir. Staj Komisyonu staj bitiminde gerek gordiigii durumlarda staj
hakkinda 6grenci ile miilakat veya sinav yaparak degerlendirmeyi sonuglandirir. Bunun
sonucunda stajin kabul edilip edilmedigi, ka¢ giin kabul edildigi, kabul edilmeme gerekgeleri
belirtilerek panoda ilan edilir ve bu sonuglar panoda belli bir siire askida kalir. Ogrenciler
askida kalma siiresi igerisinde itirazlarin1 Boliim Staj Komisyonuna iletirler. Askida kalma
siiresi sonunda itirazlar degerlendirildikten sonra kesin sonuglar belirlenir. Kesin sonuglar
belirlendikten sonra yapilan itirazlar dikkate alinmaz.

Staj dokiimanlari, gerekli sekilde tasnif edilerek dgrencilerin mezuniyetlerinden 6 ay sonrasina
kadar muhafaza edilir. Defterler 6grenciye geri verilmez.

Defterlerin incelenmesinden sonra stajlari eksik bulunan veya reddedilen 6grenciler eksik
bulunma veya reddedilme gerekgelerini dikkate alarak stajlarmi tamamlarlar veya yeniden
yaparlar.

Ayni staj yerinde staj yapan dgrencilerin ayni 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
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tamamen reddedilecektir.
7. Bu esaslarda deginilmeyen hususlara, 6zel durumlarda uygulanacak esaslara ve yapilacak
degisikliklere Boliim Staj Komisyonu tarafindan karar verilir.

II. OZEL ESASLAR

Atolye (30 isgilinii) ve Fabrika Organizasyonu ve Yonetimi (30 isgiinii) stajlarinda yapilacak
caligmalar asagida agiklanmistir.

2.1- ATOLYE STAJI

Atolye staji imalat yontemleri, imalattaki is siras1 ve imalat makinelerinin tanimi, belirgin 6zellikleri
ve calisma sistemlerini kapsar; teknolojik bilgi, gdzlem, imalat resimlerinin ¢izimleri ve uygulamaya
dayanir. Bu galigmalar miimkiin oldugu nispetle tam tesekkiillii atolyeleri bulunan kurumlarda yapilir.
Bu staj cergevesinde yapilmasi gereken c¢aligmalar Talash Imalat Yontemleri ve Talagsiz Imalat
Yontemleri olmak iizere 2 grup altinda toplanmaktadir.

2.1.1- TALASLI IMALAT YONTEMLERI

Talagli imalat yontemlerinde hammaddeye, talag denilen malzeme kaldirilarak sekil verilir. Tornalama,
Frezeleme, Planya-Vargelleme, Delme ve Taglama olmak iizere esas olarak 5 talag kaldirma y6ntemi
vardir. Bunlara ilaveten Honlama, Ince Honlama ve Lepleme gibi yiizey kalitesinin iyilestirilmesi
amaciyla kullanilan ¢ok ince talas 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 pargalar, bunlarin alin yiizeyleri
islenir ve vida agilir. Staj kapsami: Torna tezgahinin taninmasi, ¢alistirilmasi, bakim ve gilivenlik
tedbirleri, islerin tezgaha baglanmasi, torna kalemleri, tornada kesme hizi, tornada alin, yiizey, delik ve
vida ¢ekme islemleri vb. tiim tornalama islemleri ve imalat resimlerinin ¢izimleri ve torna tezgahi
gesitlerinin taninmasi.

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

PLANYALAMA-VARGELLEME: Planyalama-vargellemede kesme hareketi dogrusaldir,
vargellemede bu hareket takim, planyalamada ise parca tarafindan yapilmaktadir. Planyalama-
vargelleme ile diiz yiizeyler, kanallar, disli ¢arklar ve diger profilli elemanlar islenir. Staj kapsamu:
Planya ve Vargel tezgahlarinin ¢aligma ilkeleri, kalemlerin tanimi, bu tezgahlarda is emniyeti, islerin
tezgaha baglanmasi, kesme hizi ve kurs sayisinin hesaplanmasi, vargelde kanal agma ve gesitli
yiizeylerin islenmesi.

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

DELME: Par¢a sabit olup takim hem dénme seklinde kesme hem de ilerleme hareketini yapar. Delme

ile silindirik ve konik deliklerin iglemleri yapilir. Staj kapsami: Delik tezgahlari, tezgahlarin yaptigi
isler, caligma esaslar1 ve ozellikleri ve ilgili uygulamalar. Yukarida belirtilen 5 temel talag kaldirma
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yontemini kullanan makinelere ilaveten asagida kisaca belirtilen El Tesviyeciligi ve Diger Tezgahlar
ile ilgili caligmalar da bu staj kapsaminda yapilabilir.

EL TESVIYECILIGI: Staj kapsami: Tesviyeci el takimlar1 ve olciim aletlerinin tamtim 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
calismalar bu stajin kapsamina girmektedir. Staj kapsami: Nimerik Kontrolli Tezgahlar (NC),
Bilgisayar Destekli Niimerik Kontrolli Tezgahlar (CNC) ve Bilgisayarla Direkt Kontrol Edilen
Tezgahlar (DNC) vs. hakkinda bilgi sahibi olmak ve bu tezgahlarda ¢alismalar yapmak.

2.1.2- TALASSIZ IMALAT YONTEMLERI

Talagsiz imalat yontemlerinde hammaddeye malzeme kaldirmadan sekil verilir. Talagsiz imalat
yontemleri; esas olarak Dokiim, Plastik-Sekil Degistirme ve Baglama (kaynak, lehim, yapistirma,
per¢inleme) yoluyla iirlinii meydana getirme gibi yontemleri icermektedir.

DOKUM: Dokiim, parcalara, sivi veya viskoz durumunda bulunan malzemeyi hazirlanmis veya
icinde parganin seklini temsil eden bir bosluk bulunan bir kaliba dokerek ve katilastirmaya birakarak
sekil verme islemidir. Dokiimciiliik, Dokiim Kalipgiligi ve Maden Ergitme Teknigi olarak iki grup
altinda toplanabilir. Staj kapsami: genel dokiim bilgileri, dokiimciiliikte kullanilan ocaklar, kapasite ve
verimleri, dokiimciiliik alet ve gerecleri (kalip, maga, model, kalip kumu ve kullanilan baglayicilar
vs.), kaliplama yontemleri, kaliba eriyik metalin dokiilmesi, dokiim sonrasi islemlerin
degerlendirilmesi ve imalat resimlerinin ¢izilmesi, dokiim ¢esitleri (pik dokiim, ¢elik dokiim, alasimli
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 kalict olur. Islem soguk ve sicak olarak yapilir. Plastik sekil verme, Dévme, Haddeleme
ve Sac Isleme gibi islemleri icermektedir.

a) Dovme: Dovmede belirli bir sicakliga kadar 1sitilan hammaddeye darbe veya siirekli sekilde
basing uygulayarak sekil verilir. Staj kapsami: Dovme g¢esitleri, acik dévme, kapali dovme,
dovme alet ve malzemeleri, pres ve kalip isleri, preslerin gesitleri, ¢alistirilmasi, bakim ve
emniyet tedbirleri, preste kivirma, bitkme, kesme ve delme kaliplarina ait teknoloji ve
uygulamalar, kalip ¢esitlerinin tanitilmasi, kalip teknolojisi ve kalip malzemeleri.

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

¢) Sac Isleme: Sac ve bandlara; kesme, bilkme, derin ¢ekme, sivama, sisirme gibi islemlerle sekil
verme islemlerini kapsamaktadir. Staj kapsami: Saclarda ayirma ve delik delme (zimbalama)
islemleri, zimba c¢esitleri, kesme kaliplar1, bilkkme cesitleri, derin ¢ekme islemleri, sivama
islemleri, sivama cubuklari veya rulolari, sivama mastarlari, gisirme ve uzatma iglemleri,
ekstriizyon ve soguk basma islemleri.

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

a) Kaynak: Kaynak 1s1 yoluyla ve ek bir malzeme ilave ederek veya etmeyerek pargalar1 birbirine
baglama yontemidir. Staj kapsami: Kaynak teknigi ve teknolojik bilgileri, kaynak takim ve
avadanliklarinin taninmas1 ve kullanilmasi, oksijen ve punta kaynaklar1 uygulamalar, elektrik
ark kaynagi ve uygulamalari, diger kaynak teknikleri ve uygulamalar1 (toz alt1 ve gaz alt1
kaynaklari).



2.1.3- ATOLYE STAJININ KABUL EDILME SARTLARI

30 iggiinii siireli bu stajda is yeri, endiistriyel yapisi itibari ile talasli imalat yontemlerinin en az 3/5'ini,
talagsiz imalat yontemlerinin ise en az 2/3'iinii kapsamalidir. Ogrenci, stajmin kabul edilmesi igin
talagli imalat yontemlerinden en az 3/5, talagsiz imalat yontemlerinden ise en az 2/3 oraninda c¢alisma
yapmalidir. Dolayisiyla talagh imalat yontemlerinden en az 3, talagsiz 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, atdlyeye is emri ile gelen isin teknik resimlerine
gore parca seciminden kaba ve hassas isciligine kadar yapilmasi gereken islemler sistematik olarak
anlatilmalidir. Yukaridaki imalat yontemlerinin ayni fabrikada bulunmamasi ve 6grencinin atdlye
stajinin kabul edilme sartlarin1 ayn1 atolyede gergeklestirememesi durumunda, asil staj yaptigi yerin
yoneticisinin bilgisi dahilinde 6grenci bu yontemleri igeren diger fabrika veya atolyelerde bu
eksiklerini tamamlayabilir. Ancak bu durum staj defterinde agik olarak belirtilmelidir.

2.2- FABRIKA ORGANIZASYONU VE YONETIMI STAJI

Bu staj iiriin (MKE, PETKIM, vb.) ve/veya hizmet (TEK, PTT, vb.) iireten isletmelerde yapilabilecegi
gibi 1sitma, sogutma ve havalandirma projelerini yapan isletmelerde de (Bayindirlik, Iller Bankasi,
Belediyeler, vb.) yapilabilir. Staj icerik olarak minimum agagidaki konular1 kapsamalidir.

2.2.1- FABRIKA VEYA ISLETME iLE ILGILI BILGILER

a. Fabrikanin veya isletmenin genel tamitimi (ad, adres, faaliyet alanlari, iiretim
yelpazesi, ¢alisan sayisi, ¢alisma saatleri, vardiya durumu, vb.)
Yerlesim plani (tiim isletmeler)
YoOnetim plani (organizasyon semast)
Caliganlar, gorevleri (idari ve teknik) ve tanimlari
Mubhasebe ve finansman bilgileri (Isletme biitcesinin hazirlanmast, iiriinlerinin maliyet
ve satis fiyatlarinin belirlenmesi vs.)
Firmanin veya isletmenin kalite politikas1 ve kalite yonetimi
Firmanin veya isletmenin ¢evre politikasi ve geri doniisiimlii malzeme kullanimi
Pazarlama faaliyetleri
Is giivenligi ve is¢i-isveren iliskileri
Personel ve sosyal iligkiler:
i. Eleman alimi ve yetistirilmesi
ii. Is degerleme ve iicret politikalart
iii. Sosyal iliskiler: Yemek, lokal, spor tesisleri, servis, kres ve benzeri faaliyetlerin
kapsami ve amaglari.
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2.2.2- URETIMLE iLGILi BILGILER

a) Uretim yapilan boliimlerin tanitimi

b) Uretim yapilan her boliimdeki makinelerin tanitimi

c) Bu makinelerde yapilan islemlerin belirtilmesi

d) Isletme icindeki is akisinin incelenmesi

e) On degerlendirme ve tasarim

f) Uretim planlama

g) Planlanan siparislerin ve is emirlerinin ilgili birimlere génderilmesi
h) Hammadde ve yar1 mamulleri satin alma ve ambarlama
i) Uretim planlamadan gelen islerin tezgahlara dagitinm

j) Uretimin planlara uygun gidip gitmediginin kontrolii

k) Uretim kalite kontrolii, ambalajlama ve ambarlama

[) Urerim verimliligini artirma gabalari

m) Bakim ve onarim sistemleri



2.2.3- OGRENCININ STAJ YAPTIGI YER HAKKINDAKI GORUSU VE STAJ iLE iLGIiLi
YORUMLARI

Bu kisimda 6grenci, staj yaptigi yer hakkindaki goriislerini, staj ile ilgili yorumlarin1 belirtecek ve
ayrica bu stajin kendisine ne kazandirdig1 hakkinda bilgi verecektir.

2.2.4- FABRIKA ORGANIZASYONU VE YONETIMI STAJININ KABUL EDIiLME
SARTLARI

Ornek bir parga iizerinde fabrika iiretim is akisi ve semasi ayrintili bir sekilde gosterilmelidir.
Ogrencinin staj siiresince fabrika veya isletmede yapilan bir ise nasil katkida bulundugu, staj yaptig
yer hakkindaki goriisii ve staj ile ilgili yorumlari, defterin son kisimlarina yazilmalidir. Fabrika
organizasyonu ve yonetimi stajmin kabul edilebilmesi i¢in 2.2.1 ve 2.2.2 kisimlarda belirtilen staj
kapsamindaki islerin en az % 70" yapilmalidir.



