BU STAJ DEFTERi RAPOR YAZIMI ACISINDAN ORNEK GOSTERILMISTIR.
FAKULTEMiZ STAJ DEFTERININ FORMATI FARKLILIKLAR GOSTERMEKTEDIR.

STAJ DEFTERI ELDE YAZILMALIDIR.

16.07.2007 Tarihinden 20.07.2007 Tarihine kadar bir haftalik ¢alisma

Yapilan ise ait

GUN Yapilan isler sayfa no. Saat
Pazartesi Sirket Tanitimi1 ve Fabrika Oryantasyonu 1-5 9
Sal1 Fabrika Bilgileri / Yerlesim Planm 5-7 9
Carsamba Fabrika Bilgileri / Organizasyon Semasi 8 9
Persembe Calisanlarin Idari ve Teknik Gérevleri 9-21 9
Cuma Personel ve Sosyal Iliskiler 22 27 9
Cumartesi | = s W - e
KO?&OZIAEginin Toplam, Saat 45

23.07.2007 Tarihinden 27.07.2007 Tafihine kadanbir haftalik ¢calisma

GUN Yapilan Isler Yaé);;r; liqsg. ait Saat
Pazartesi Uretim Yelpazesi ve Urétilebilirlik Matrisleri 27 - 38 9
Sal1 Fabrikanin Cevre Politikasi 39 9
Carsamba Fabrikanin Is¢i Saglig1 ve Giivenligi Politikas 40 9
Persembe Grafiklerle s Kazalaf1 ve Siddet Oranlar 41-43 9
Cuma Fabrikanin Kalite Pelitikasi 43 - 44 9
Cumartesi s e B et It
KO?&OZIES(IW” Toplam Saat 45

30.07.2007  Tarihinden 03.08.2007 Tarihine kadar bir haftalik ¢calisma

GUN Yapilan isler Yas;ﬁr; irfg. ait Saat
Pazartesl Pazarlama Faaliyetleri 44 — 45 9
Sali Muhasebe ve Finansman Bilgileri 45 — 47 9
Carsamba Yatirimlar 50 9
Persembe Uretim Makinalarina Ait Maliyet Hesaplari 48 — 49 9
Cuma Imalat Yontemleri 50 - 51 9
Cumartesi | = s | s e
Kontrol Edenin Toplam Saat 45

IMZASI
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1 BU STAJ DEFTERI RAPOR YAZIMI ACISINDAN ORNEK GOSTERILMISTIR. E
. FAKULTEMIZ STAJ DEFTERININ FORMATI FARKLILIKLAR GOSTERMEKTEDIR. :
]
06.08.2007 Tarihinden 10.08.2007 Tarihine kadar bir haftalik ¢aligma
GUN Yapilan isler Yaé);;e}g in$; ait Saat
Pazartesi Boru Uretimi Yéntemleri 5154 9
Sali Yiiksek Frekans Kaynagi 113-114 9
Carsamba Uretim Yapilan Boliimler 54 - 60 9
Persembe Uretim Makinalar1 ve Yapilan Isler 61 9
Cuma Isletme icindeki Makinalara Ait {s Akist 62 9
Cumartesi | = s e R | SR
KO?&OZIEgimn Toplam Saat 45
13.08.2007 Tarihinden 17.08.2007 Tarihine kadar bir‘haftalik ¢alisma
GUN Yapilan Isler Yaé);;;r; insg_ it Saat
Pazartesi Hammadde Alimi 63 — 67 9
Sali Hammaddenin Ambardan Uretimé Verilmesi 46— 47 9
Carsamba Uretim Planlama 68 — 72 9
Persembe Uretim Verimliligini Artirma Calismalar: 72-74 9
Cuma Uretimin Kalite Kontrolii 74-77 9
Cumartesi | = - | s | e
KO?&OZIEg(;mn Toplam Saat 45
20.08.2007 Tarihinden 24.08.2007 Tarihine kadar bir haftalik ¢calisma
GUN Yapilan Isler Yagali?; insg ait Saat
Pazartesi Kalite Kontrol Cihazlari, Muayene Y 6ntemleri 77-103 9
Sali Uriihlerin Markalanmasi 104 - 105 9
Carsamba Bakim ve Onarim Sistemleri 105 - 107 9
Persembe Hafmmaddeden Boruya Uretim Asamalari 108 - 116 9
Cuma Fabrika Hakkindaki Goriigler ve Sonug 117 9
Cumartesi | = s | s | e
Kontrol Edenin Toplam Saat 45

IMZASI
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BU STAJ DEFTERI RAPOR YAZIMIACISINDAN ORNEK GOSTERILMISTIR.
FAKULTEMZ STAJ DEFTERININ FORMATI FARKLILIKLAR GOSTERMEKTEDIR.
STAJ DEFTERI ELDE YAZILMALIDIR.

Yapilan Cahisma Konusu : Imalat Yontemlerine Genel Bir Bakis / Tezgah Bakimi
Boru Uretimi Y&ntemleri

Stajim siiresince tiim tezgdh operatorleri tezgdhlarin giinliik bakimlarini yaparak
“Koruyucu Bakim Talimati”na islediler. Bu kontrolii yaparken asagidaki hususlara
degindiler,

1. Makinanin talas, yag v.s temizligi

Yaglama planina gore gerekli iglemlerin uygulanmasti
Kesme sivist kontrolii

Biitiin baglantilarin sizdirmazlik kontrolii

Ses ve genel ¢calisma kontrolii

a s wDn

Kesme Sivisi : Talagh imalat tezgahlarinda “Kesme Sivisi (Bor
stvi kullanilir. Bu sivi, bir ¢esit yag ile suyun karisimi sonugu“elde edil
islemler i¢in kullanilir: = :

e Kesici aletin dmriinii uzatmak
e Yiizey kalitesini iyilestirmek
e Talaslarin siipiiriilmesini saglamak

o islenmis pargalart paslanm
korumak

e Siirtiinen mekanizmay1 yaglam
e Siirtlinmeyi azaltmak

e Kesme hizinin artmasi

Boru Uretimi

Dikisli Bo Dikissiz Boru Uretimi
A. Kavnak Yiniine Gire *» Ekstriizyon

E__F rnak * Boru Cekme

= Spiral Kaynakh * Mannesmann Ydntemi
B. Kavnak Yontemine Gore * Gercek Savurma Dokum

* AlinKaynag
< FElektrik Kaynagi >

Q
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BU STAJ DEFTERI RAPOR YAZIMI ACISINDAN ORNEK GOSTERILMISTIR.
FAKULTEMZ STAJ DEFTERININ FORMATI FARKLILIKLAR GOSTERMEKTEDIR.
STAJ DEFTERI ELDE YAZILMALIDIR.

Yapilan Cahsma Konusu : Boru Uretimi Yontemleri / Dikisli Boru Uretimi Yéntemleri
Kiiciik Capl1 Dikisli Boru Uretimi

GIRIS

Borular, uygulanan iiretim yontemlerine gore “dikisli” ve “dikissiz” borularyolarak
baslica iki gruba ayrilirlar. Dikigli boru liretiminde saclar boru seklinde kivrilp kenarlar
kaynakla birlestirilir. Bu tip borular kaynakli borular olarak da isimlendirilirler. Dikissiz
borular ise silindirik metal bloklarindan ekstriizyon veya 6zel haddeleine yontemleti ile elde
edilirler.

Dikisli borular genellikle ¢eliklerden, dikissiz borular ise g¢elik ve demir disi biitiin
metalik malzemelerden iiretilir.

DIKISLI BORU URETIMI

Dikigli borulari, iiretimde kullanilan kayhak yontemine ve kaynak yoniine gore
smniflandirmak miimkiindiir. Kaynak yontemine gore alin kaymagi ve elektrik kaynagi
yontemleri olarak, kaynak yOniine gore ise boyuna kaynakli ve“spiral kaynakli olarak
siiflandirilir.

Dikigli ¢elik borular caplarina “gére de kigik capli(d<lI70 mm), orta
¢apli(170mm<d<400mm) ve biiyiK ¢apli(d>400mm) olarak da gruplandiriliriar.

Kiiciik ve orta ¢capli bomtlarda, bomilarin ¢evresi genisligindeki sacin(boru bandi) boru
sekline getirilmesi iglemi benzerdir, sekillendirme ard arda siralanmis merdanelerden gegen
bandin yavas yavas egilerek boru seklini almasi ile olur. Uygulanan kaynak yontemi alin
kaynagi veya elektrik diren¢kaynagi olabilisf kaynak i¢in dolgu metali kullanilmaz.

Biiyiik capli borularda® sekillendirme kademeli olarak, kaynak ise boru boyunca
elektrik ark kaynagi ile vewkaynak, dolgu metali kullanilarak yapilir. Biiyiik ¢apli kalin
borularda ozel ortiliiyelektrot veya toz alti ark kaynagi gibi 6zel kaynak yontemleri
uygulandir.” Spiral dikislizborularda boru yapilacak sac bobin halinden agilarak ilerlerken
kenarlar1 kesilit ve gidis ‘yoniine dik yonde dondiiriilirken ark kaynagi ile kaynaklanir.
Kaynak dolgu metali gerekirse kullanilir.

KUCUK CAPLI DiKiSLi BORU URETIMIi

Kullanilan kaynak yoOntemine goére bu borularin iiretimi alin kaynagi ve elektrik
kaynagi olarak 1ki sekilde yapilir.

a. Aln Kaynagi Yontemi:

Bu yontemde {iretilen borular sicak haddelenmis boru bandindan sicak islemle yapilir.
Alin kaynag yontemi genellikle 10cm ye kadar olan ¢esitli ¢aptaki ¢elik borularin
iretiminde kullanilir. Bandin kalinlik ve eni boru o6lciilerine gore secilir. Kaynak
sicakligina kadar 1sitilmis bant can seklindeki kaliptan gecirilerek bandin kenari
biikiiliir ve basingla preslenerek birbirine kaynaklanir. Giiniimiizde uygulanan siirekli
alin kaynag1 yonteminde ¢an seklindeki kaliplarin yerini sekil verici ve kaynak yapici
merdaneler almistir. Bu yontem sicak sekillendirme gerektirdiginden fazla
kullanilmaz.
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BU STAJ DEFTERI RAPOR YAZIMI ACISINDAN ORNEK GOSTERILMISTIR.
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Yapilan Cahsma Konusu : Boru Uretimi Yontemleri / Dikisli Boru Uretimi Yéntemleri
Kiiciik Capl1 Dikisli Boru Uretimi

b. Elektrik Kaynagi Yontemi: Elektrik kaynagi yontemi, elektrik diren¢ kaynagi, ark
kaynag1 ve radyasyon kaynagi olarak yapilabilir. Bu yontem alin kaynagi yontemine
gore daha yeni bir yéntem olup soguk sekillendirme ile yapilmaktadir. Onceleri kiigiik
capli ve ince borularin yapiminda kullanilan bu yontem daha sonra 500mm ve
tizerindeki caplarda ve 12mm’ye kadar kalinliklardaki borularin {iretiminde de
basariyla kullanilmaktadir. Elektrik diren¢ kaynaginda boru bandininysekillendirilmést
ve kaynaklanmasi asagidaki sekilde gosterilmektedir.

Elektrik  diren¢  kaynaginda iretim kademeler =~ sirasiylajy, ylizey
temizleme(dekapaj), dilme, yiizeysel haddeleme, sekillendirmey kaynak, taviama ve
boyutlandirma islemleridir.

Celik boru bantlar1 sicak haddelenmis ise kagnagin kalitesmi etkileyen oksit
tabakasinin temizlenmesi gerekir. Dekapaj isleminde genellikle seyreltikisiilfirik asit
kullanilir. Soguk haddelenmis bantlar ise yiizeylerindeki yag ve kiri temizlemek igin
alkali ¢cozeltilerden gegirilir.

Boru bandi, gerekirse iiretilecekdboru cevresine esit genislikle dilinir. Dilme
islemi dilme makinasinda takim celiklerinden, yapilmis, disk seklindeki bicaklar ile
gerceklestirilir.

Yiizeysel haddelemede, amag yiizey puriizliiliigiinii gidermek ve boruya parlak
bir gorilinlis kazandirmaktir. Gerektigindeyyapilanfbu haddeleme isleminde malzeme
kalinliginda 6nemli bir azalma olmaz.

Sekillendirmef iSleminde bandin once kenarlart kesilir. Bu islemde amag
istenilen genislikteki kenarin clde“edilmesi ve kaynak dikisinde onemli olan yiizey
temizligi ve diizglinliigiinuin, saglanmasidir. Sekillendirme, boru seklini veren 6zel
merdanelegfile saglanir. Hadde, tezgdhindaki merdanelerin sayist kaynak yapilacak
borunua‘gap ve kalimligina baglhdir.

Sekillendirmeden ‘sonta basma merdaneleriyle sikica tutulan uglar kaynak makinasindan
gecerken elektrik, direng) kaynag: ile kaynaklanir. Elektrik direng kaynaginda dogru akim,
diisiik orta ve yuksek frekans kullanilabilir. Bunlardan dogru akim ¢ok az kullanilmasina
kargilik diistik frekans(f<1000 Hz) ile kaynak en fazla kullanilan yontemdir. Yiiksek frekansta
kaynak endiiksiyon kaynagi olarak da isimlendirilir, kii¢iik ve orta ¢apli borularin yapiminda
kullantlie,

Kaynaklanan borular kaynak sirasindaki gerilmeleri gidermek i¢in tavlanir. Tavlanmis veya
normalize edilmis borular boyutlandirilmak iizere kalibrasyon haddesinden gegirilerek
istenilen ¢apta boru elde edilir. Gerekirse dogrultma islemi de yapilip belirlenen boylarda
kesilir.

Borularda kesme isleminden sonra galvanizleme, ylizey kaplama gibi islemler yapilabilir.
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