 MAKİNE MÜHENDİSLİĞİ BÖLÜMÜNDE
2010 – 2011 ÖĞRETİM YILINDAN İTİBAREN UYGULANACAK STAJ ESASLARI

Madde 1 Makine Mühendisliği Bölümü’nün 1. sınıfının tüm derslerine devam şartını sağlayan öğrenciler staj yapabilirler.

Madde 2 Makine Mühendisliği Bölümü’nde iki staj mevcut olup bunlar;


    I ) ATÖLYE STAJI


   II ) İŞLETME ve ORGANİZASYON STAJI

I ) ATÖLYE STAJI

Öğrenciye makine parçası yapımında kullanılan üretim teknolojileri konularında uygulamalı bilgiler kazandırmak amacını taşır. Toplam staj süresi 4 hafta (20 iş günü) olan atölye stajı dört bölümden oluşur.

Öğrenci ekli listede tanımlanan bu 4 bölümden en az üç bölümünü iş yerinin özelliğine göre tamamlamak zorundadır.
I-A ) DÖKÜM ( 1 HAFTA )

Döküm stajı yapılan atölye veya işletmede mevcut olan döküm yönteminin incelenmesi ve staj defterine işlenmesidir. İnceleme konuları aşağıdaki gibidir.

· Dökümhane yerleşim düzeninin çizilmesi

· Dökümhane iş akış şemasının yazılması

· Üretimi yapılacak döküm parçasının teknik resminin çizilmesi

· Döküm parçasının modelinin boyutlandırma hesaplamalarının incelenmesi, çizilmesi, üretimi ve saklama koşullarının belirtilmesi

· Döküm parçasının maçasının boyutlandırma hesaplamalarının incelenmesi, çizilmesi ve üretimi

· Kalıplama aşamalarının tek tek çizilmesi, yolluk-çıkıcı-besleyici pozisyonlarının gösterilmesi ve döküm hatalarına karşı alınan ek önlemlerin belirtilmesi

· Döküm malzemesinin ergitilmesinde kullanılan ocağın tanıtılması ve teknik özelliklerinin belirtilmesi

· Döküm ocağı şarj hesabının yapılması, kimyasal bileşim kontrolünün izlenmesi ve analiz raporunun eklenmesi

· Dökümün uygulanması, kalıbın bozulması, döküm parçasının temizliğine ait işlemlerin anlatılması

· Dökümhanede, döküm parçasına uygulanan kalite kontrol çalışmalarının anlatılması

I-B ) KAYNAK ( 1 HAFTA )
Kaynak stajı yapılan atölye veya işletmede mevcut olan kaynak yönteminin incelenmesi ve staj defterine işlenmesidir. İnceleme konuları aşağıdaki gibidir.

· Kaynak atölyesi yerleşim düzeninin çizilmesi

· Kaynak atölyesinde mevcut kaynak donanımının anlatılması

· Kaynaklı parçanın teknik resminin çizilmesi

· Kaynak öncesi kaynak yapılacak parça veya parçalara uygulanan işlemlerin anlatılması

· Kaynak parametrelerinin ve yardımcı elemanların belirtilmesi

· Kaynağın uygulanması

· Kaynak sonrası kaynaklı parçaya uygulanan işlemlerin anlatılması

· Kaynaklı parçaya, işletmede uygulanan tahribatlı ve tahribatsız muayene yöntemlerinin anlatılması

I-C ) PLASTİK ŞEKİL VERME ( 1 HAFTA )
Plastik şekil verme stajı yapılan atölye veya işletmede mevcut olan şekillendirme yöntemin incelenmesi ve staj defterine işlenmesidir. İnceleme konuları aşağıdaki gibidir.

· Plastik şekil verme atölyesinin yerleşim düzeninin çizilmesi

· Plastik şekillendirilecek parçanın teknik resminin çizilmesi

· Plastik şekillendirilecek parçaya uygulanan üretim öncesi işlemlerin anlatılması

· Plastik şekillendirilecek parçanın üretileceği tezgâhın tanıtılması ve teknik özelliklerinin belirtilmesi

· Plastik şekillendirilecek parçanın üretiminde kullanılan kalıplar hakkında detaylı bilgi verilmesi ve tezgâha montajının anlatılması

· Plastik şekillendirilecek parçanın üretimi

· Üretilen parçada oluşabilecek hataların belirlenmesi için uygulanan kalite kontrol çalışmalarının anlatılması

I-D ) TALAŞLI ŞEKİL VERME ( 1 HAFTA )
Talaşlı şekil verme stajı yapılan atölye veya işletmede mevcut olan şekillendirme yöntemlerinin incelenmesi ve staj defterine işlenmesidir. İnceleme konuları aşağıdaki gibidir.

· Talaşlı şekil verme atölyesinin yerleşim düzeninin çizilmesi

· Atölyede bulunan şekillendirme tezgâhlarının tanıtılması, teknik özelliklerini belirtilmesi ve şekillendirmede kullanılan takım ve aparatların yazılması

· İlgili tezgâhlarda yapılabilecek şekillendirme işlemlerinin şematik resimlerle anlatılması

· Talaşlı şekillendirilmiş parçanın teknik resminin çizilmesi

· Parçanın talaşlı şekillendirilmesi sırasında uygulanan işlem aşamalarının belirtilmesi (Şekillendirme NC veya CNC tezgâhlarda yapılıyorsa iş programın verilmesi)

II ) İŞLETME ve ORGANİZASYON STAJI

Öğrenciye staj yaptığı fabrikadaki üretim, planlama ve yönetimi, kalite kontrol organizasyonu ile ilgili uygulamalı bilgiler kazandırmayı amaçlar. Toplam staj süresi 3 hafta (15 iş günü) olan staj iki bölümden oluşur.

II-A ) İŞLETME STAJI ( 2 HAFTA )

İnceleme konuları aşağıdaki gibidir.

· Fabrikanın arazideki yerleşim planının, fabrikanın ulaşım problemlerinin, fabrikada çalışan sayısının, fabrikadaki mühendis ve idari eleman sayısının, ana sermayesinin, fabrika kapasitesinin ve gelecek için hedeflerinin yazılması

· İşletmede üretilen ürün ve yan ürünler, ürün elde edilmesindeki iş akış şemaları, makine ve tezgâhların belirtilmesi

· İmalatta iş akış türleri, montaj hatları, makine parkı, zaman etüdü çalışmalarının incelenmesi

· İşletmenin enerji tesisleri; yardımcı tesislerin (kompresör, ısıtıcılar, buharlaştırıcılar, soğutucular, tamir-bakım atölyeleri hammadde depoları vb.) kapsam ve kapasite yönünden incelenmesi

· İşletmenin Ar-GE bölümündeki çalışmalar (eğer gizli değil ise) anlatılması

· Kalite kontrol organizasyonu ve kalite kontrol tekniklerinin (işletmedeki modern sertifikasyon) incelenmesi

· Satın alma organizasyonu, ambar, malzeme ve işletme organizasyonu, taşıtlar ve kullanılan tüm kart sistemleri

II-B ) ORGANİZASYON STAJI ( 1 HAFTA )

· Yönetim organizasyonu şeması ve emir – komuta zincirinin yapılması

· Pazarlama bölümü çalışmaları, yurtiçi, yurtdışı organizasyonu başarı grafik ve hedeflerinin anlatılması

· Muhasebe bölümünün detaylı incelenmesi

· Personel bölümünün detaylı incelenmesi

YAZ DÖNEMİ STAJLARININ DEĞERLENDİRME TAKVİMİ



Defterler Ekim ayı ikinci Cuması’na kadar teslim edilir





Son defter teslim tarihinden itibaren 1 ay içinde defterler değerlendirilip kararlar açıklanır.





Karar açıklandıktan sonraki 15 gün içinde itirazlar kabul edilir.





15 gün içerisinde itirazlar değerlendirir.








