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Callsm:inm ) G'L'ml.ijk Calisma ﬁérentinin Calistigi Konular Sayfa No
Yapildig: Tarih Saati
01/07/2025 8 is Sagligi ve Guvenligi Egitimi 1
02/07/2025 8 s Yerinin Tanimi 2
03/07/2025 8 Isletmedeki Organizasyon Semasi 3
04/07/2025 8 Organizasyondaki Her Birimin Yetkisi 4
ve Sorumluluklan
07/07/2025 8 Enjeksiyon Makinesinin Tanimi 5
08/07/2025 8 Proses Parametreleri 6
09/07/2025 8 Kalip S6kme Baglama islemleri y
10/07/2025 8 imalathane Faaliyetleri 8
11/07/2025 8 Uretim Takibi ve Fire Analizi 9
14/07/2025 8 Montajlama Siirecinin Gozlemlemi 10
15/07/2025 8 Kaliphane Faaliyetleri ve Tanimi 11
16/07/2025 8 isletmedeki Kaliplarin Tanimi 12
17/07/2025 8 Kalip Montaj Demontaj Sirecleri 13
18/07/2025 8 Kalip Montaj Demontaj Surecleri 14
21/07/2025 8 Olciim Aletleri ile Calisma 15
22/07/2025 8 Torna Tezgahi Faaliyetleri 16
23/07/2025 8 Freze Tezgahinin Tanimi 17

Ogrenci bu sayfaya calistigi giinleri ve calisma konularinin kisaca adini yazip detayh

bilginin hangi sayfada verildigini belirtecektir.



Calismanin

Giinliik Calisma

Og ini listigi Konul Sayfa N
Yapildig Tarih Saati Ogrencinin Calistigi Konular ayfa No
18/08/2025 8 Sogutma Sistemleri ve Onemi 35
19/08/2025 8 Valf Bakim islemleri 36
20/08/2025 8 Makina Bakim Faaliyetleri 37
21/08/2025 8 Cekme Basma Testleri 38
22/08/2025 8 Yeni Makineler ve Kurulum Sireci a3
25/08/2025 8 40

Staj Sonu Degerlendirmesi

Ogrenci bu sayfaya calistigi giinleri ve calisma konularinin kisaca adini yazip detayli

bilginin hangi sayfada verildigini belirtecektir.



(Ozel Staj Notlar)

Calisilan Birim:URETIM VE IMALATHANE

YAPILAN iSLER

Buglin Is saghgi glivenligi ve is kazalar hakkinda egitim aldim . Firmanin vizyon, misyonlari-
nin ve plastik enjeksiyon sektorii hakkinda temel bilgiler edindim.
is Glivenliginin Amaclari:
is Giivenliginin tanimi ve 6neminden anlasildigi gibi amaclar sunlardir:

1.Cahisanlar korumak.

2.Uretimin giivenligini korumak.

3.isletmenin guivenligini saglamak.

4.Ekolojik cevreye zarar vermemek. Is Kazalart:
is kazalari: Belli bir zarar ve arizaya sebep olan, umulmayan, beklenmeyen ve planlanmamis
olaylardir.
Kazalar giinliik hayatin cesitli yerlerinde gorilebilirler, is kazalari, spor kazalari, ev kazalari,
trafik kazalar sik¢a goriliip duyulanlardir Hepsindeki ortak 6zellik, beklenilmemeleri, umul-
mamalari ve planlanmamis olmalaridir.
Ulkemizde is kazalari ve Meslek Hastaliklarindan dolayi her yil; 1500 kisi 6lmekte, 4000 kisi
sakat kalmakta 2 Milyon saat is kaybi olmaktadir. Bu istatistik bilgilere ayrica, kayip malzeme
ve ekonomik degerler eklenmelidir.
Kazalarin Onlenmesi icin isyerinde Alinacak Pratik Tedbirler:

1. Calisma ortaminin bitin yonleri ile ¢alisanlara tanitiimasi.

2. Ortamun fiziki sartlarinin incelenmesi ve diizeltiimesi, (1s,nem,gurdltd,titresim,isin
gibi)

3. Zararl maddelerin degistirilmesi, (zehirli,hastalik yapici, vb.)

4. Gerekli islemlerin degistirilmesi, (boya tiner yayan havali tabanca yerine, havasiz
tabanca kullanilmasi)

5.Toz icin 1slak yontemlerin uygulanmasi.

6. Uygun havalandirma sistemi kullaniimasi.

7. Isyerinde slirekli bakim ve temizlik yapilmasi (bozuk makine ve araglarin tamiri ve
arizal levhasi asilmasi)

8. Kisisel korunma cihazlari kullandiriimasi (gozliik, maske,eldiven,baret gibi)

9. isyerinde yangindan korunma arag ve gerecleri bulundurulmasi,ilgili talimatlarin
asiimasi.

10. Basit yaralanmalar igin ecza dolabi ve malzemeleri bulundurulmasi,acil durumiar
icin calisanlarin kan gruplarinin 6nceden emin bir kurulustan tespit edilmesi.

Calismanin Yapildigi Tarih: Sayfadaki ¢aligmanin kontroliinii iistelenen yetkilinin:

@_1_/_9}/20;"‘5‘ Adi, Soyadi, Unvani, imza5|.




(Ozel Staj Notlan)

Calisilan Birim:URETIM VE iMALATHANE
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Calismanin Yapildigi Tarih:
93./9}/20%35

Sayfadaki calismanin kontroliinii tistelenen yetkilinin:
Adi, Soyadi, Unvani, imzasi




(Ozel Staj Notlan)

Caligilan Birim:URETIM VE iMALATHANE

erimis)

YAPILAN iSLER

PLASTIK ENJEKSIYON MAKINESI NEDIR?
Plastik enjeksiyon, sicaklik yardimi ile eritilmis plastik hammaddenin bir kalip icine enjekte
edilerek sekillendirilmesi ve sogutularak kaliptan ¢ikariimasini iceren bir imalat yéntemidir.
Diger bir tanimi ise ; hidrolik basing yoluyla tizerine bagh olan kaliba ergimis ( sicaklik ile

hammaddeyi yiiksek basing ve hizla doldurup sekillendirmeye yarayan bir makinedir.

2 - Kovan
- Vidda

4 - Roket

| sicokhk yolu e |
4‘; erimeye giniigi |

— Subap
O — Enj.memesi
7 — Hmd.besleme agz
8 — Enj.pistonn

e e Mal alma motoru

Calismanin Yapildigi Tarih:
©%7.8%202.5

Sayfadaki calismanin kontroliinii iistelenen yetkilinin:

Adi, Soyadi, Unvani, imzasi




(Ozel Staj Notlar)

Caligilan Birim:URETIM VE IMALATHANE

YAPILAN iSLER

Buglin kalip sékme ve baglama islemlerini yakindan gézlemleme firsati buldum. Oncelikle
s6kme islemi sirasinda kalibin su baglantilari, rezistans ve roko baglantilari tek tek sokuldu.
Bu asamada baglantilarin dikkatli bir sekilde ¢ikarilmasi gerektigini ve yanhs bir adimin
Gretim siirecini olumsuz etkileyebilecegini gordiim. Ardindan kalip, mengeneden ving
yardimiyla dikkatlice kaldirildi ve ¢alismayan kaviteler tespit edilerek kaliphaneye gonderil-
di. Bu sayede hangi bolgelerde sorun oldugu net bir sekilde belirlendi ve onarim streci
baslatildi.

Yeni kaliplarin baglanmasi siirecinde ise islemler oldukca titizlik gerektiriyordu. Oncelikle
kalip mengeneye dogru sekilde yerlestirildi, ardindan hizalanmasi yapildi ve civatalar dogru
torkla sikildi. Bu asamada kaliplarin dogru pozisyonda olmamasi durumunda Grtinlerde
capak olusumu, mal kagagi ve boyutsal hatalar meydana gelebilecegini 6grendim. Ayrica su
ve elektrik baglantilarinin diizglin yapiimasinin, kalibin sorunsuz ¢alismasi icin kritik oldu-
gunu gozlemledim.

Bu deneyim, kalip montaji ve s6kme islemlerinin Gretim kalitesi Gizerindeki etkisini anlama-
mi sagladi. Her adimin dikkatle yapilmasinin hem uretim verimliligi hem de triin kalitesi
agisindan ne kadar dnemli oldugunu gordiim. Kalip baglama ve sékme stireci, Gretimin
temel taglarindan biri olarak, stire¢ yonetiminin ne kadar titizlik gerektirdigini agik¢a goster-
di.

02 /ot 12025

Calismanin Yapildig Tarih: Sayfadaki ¢calismanin kontroliinii iistelenen yetkilinin:

Adi, Soyadi, Unvani, imzasi l

7



(Ozel Staj Notlan)

Calisilan Birim:URETiM VE iMALATHANE

YAPILAN iSLER
Uretim Takibi ve Fire Analizi

Bugiin tiretim siirecinde operatorlerle birlikte sahada goézlem yaptim. Ozellikle tiretilen
urtinlerde karsilasilan hatalari inceledim. Bunlar;

Capak: Kalibin tam kapanmamasindan kaynaklanir.

Yanik izi: Yetersiz havalandirmadan ya da fazla sicakliktan kaynaklanur.

ipliklenme: Erimis plastigin kaliptan ¢ikarken incelip kopmasiyla olusur.

Bu hatalarin hangi kosullarda arttigini gozlemledim. Ayrica kalip degisimi yapilan makine-
lerde yeni kalibin baglanmasini ve proses ayarlarinin yeniden yapilmasini izledim.

CiF AIR KAPAK KALIBI URUN HATA SEMASI

=

Calismanin Yapildigi Tarih: Sayfadaki ¢calismanin kontroliinii {istelenen yetkilinin:
{_![___/93_720_2./3’ Adi, Soyadi, Unvani, imzasi




(Ozel Staj Notlan)

Calisilan Birim:URETiM VE iMALATHANE

YAPILAN iSLER
Bugtin kaliphanede calismaya bagladim. Oncelikle kaliphanede hangi islemlerin yapildigini
o6grendim. Burada Uretim icin yeni kalip yapilmaz, fakat mevcut enjeksiyon kaliplarinin
bakim, onarim ve revizyon islemleri gerceklestirilir. isletmede kullanilan enjeksiyon kaliplari-
nin genel yapisini ve parcalarini inceledim.
Enjeksiyon kalibinin temel pargalari sunlardir:

Sabit Plaka (Disi Plaka): Enjeksiyon makinesine bagh duran, hammadde girisinin bulundugu
kisimdir.

Hareketli Plaka (Erkek Plaka): Acilip kapanan kisimdir. Parcanin kaliptan cikmasi bu taraftan
olur.

Kavite (Cavity): Kalibin triine dis seklini veren boslugudaur.
Cekirdek (Core): Urtiniin i¢ seklini olusturan kisimdir.

Yolluk (Sprue) ve Dagitici Kanallar (Runner): Erimis plastigin kaliba girisini ve kavitelere
dagilmasini saglayan kanallardir.

Gate (Yolluk Girisi): Erimis plastigin kaviteye girdigi dar bolgedir.
itici Pimler (Ejector Pins): Uriiniin kaliptan cikmasini saglayan pimlerdir.

Sogutma Kanallari: Kalibin sicakligini kontrol ederek triintin hizli ve diizglin sekilde sogu-
masini saglar.

Kilavuz Pim ve Burglar: Kahbin iki plakasinin tam hizali kapanmasini saglar.

Buglin bu parcalarin gérevlerini 6grendim ve enjeksiyon kalibinin calisma mantigini daha
iyi kavradim.

Calismanin Yapildigi Tarih: Sayfadaki ¢alismanin kontroliinii (istelenen yetkilinin:
\n/9%72025 Adi, Soyadi, Unvani, imzasi

il |
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(Ozel Staj Notlani)

Calisilan Birim: KALIPHANE ATOLYESI

YAPILAN iSLER
Bugtin kaliphaneye bakim icin alinmis olan bir enjeksiyon kalibinin sékilmesi (demontaj) ve

yeniden birlestirilmesi (montaj) islemlerini gézlemledim. ilk olarak kalip, Giretim hattindan
ving yardimiyla alinip kaliphaneye getirildi.

Erkek Kismin Demontaj ve Temizlik

Kalip erkek ve disi olarak ayrildi; hareketli kismin demontajina baslandi.

Makina mengenesine dayanan plaka WD40 ile temizlendi, ardindan kalip demonte edildi.
Arka plaka acildi, gobek erkekler ¢ikarildi. Boru erkek plakasi ve boru iticiler masaya alindi.

Siyirici plakasi demonte edilip temizlendi.

Gobek erkek plakasi masaya alindi, pasli yerler matkap ve temizleyici ile temizlendi. Asit
makinasina baglandi, 2 saate ayarlandi.

Boru erkek plakasi WD40 ile temizlendi; pash ve hasarli parcalar degistirildi, montaj tamam-
landi.

Boru itici plakasi pas ve ¢apaklardan arindirildi, hasarli iticiler yedeklerle degistirildi.
Siyirici plakasi ve kapakgiklar temizlendi, montaj yapildi, oringler degistirildi.
Gobek erkekler su testine alindi, tiim kaviteler esit soguyor.

Kalip yatik vaziyette montajlandi: siyirici plakasi, boru iticiler, boru ve gobek erkekler hassas
yag ile yerlestirildi.

Tum baglantilar yapildi; kalip sirt Gsti yatirildi, erkek kismin genel bakimi tamamlandi.

Calismanin Yapildigi Tarih: Sayfadaki ¢alismanin kontroliinii listelenen yetkilinin:

U:}‘/@”/ZOZ/{‘ Adi, Soyadi, Unvani, imzasi

13
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(Ozel Staj Notlan)

Calisilan Birim: KALIPHANE ATOLYESI

YAPILAN iSLER
Olciim Aletleri ile Calisma

Bugilin kumpas, mikrometre ve komparator gibi 6l¢ciim cihazlariyla uygulamalar yaptim.
Ozellikle hassas 6lctiimlerde dikkat edilmesi gereken konulari 6grendim. Normal kumpas ile
milimetrenin onda biri, mikrometre ile ise ylizde biri hassasiyetinde 6l¢tim yapilabildigini
gozlemledim. Kalip parcalarinin dl¢timleri yapildi ve tolerans disi kalanlarin yeniden islen-
mesi gerektigini gordim. Ol¢limlerde ylizey temizliginin, cihazin sifirlanmasinin ve dogru
basing uygulanmasinin énemli oldugunu 6grendim.

Kumpas: Lineer 6l¢lim cihazidir. Milimetrenin onda biri (0,1 mm) hassasiyetle 6l¢iim yapabi-
lir. Dis cap, i¢ cap ve derinlik 6lctimlerinde kullanilir. Normal kumpas ve dijital kumpasi
karsilastirdim. Dijital kumpasin okumasi daha kolay olsa da isyerinde daha ¢ok klasik
kumpas tercih ediliyordu.

Mikrometre: Milimetrenin yiizde biri (0,01 mm) hassasiyetle 6l¢ciim yapabilen cihazdir. Daha
hassas olgtimler igin tercih edilir. Mikrometre ile cekirdek pimlerin capini élctiim. Olciim
yaparken tamburun ¢evrilmesi, sabitleme vidasinin kullanilmasi ve dogru basingla 6l¢iim
alinmasi gerektigini 6grendim.

Calismanin Yapildigi Tarih: Sayfadaki ¢alismanin kontroliinii tistelenen yetkilinin:
1\/d§7207(5’ Adi, Soyadi, Unvani, imzasi

15
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(Ozel Staj Notlan)

Caligilan Birim: KALIPHANE ATOLYESI

YAPILAN iSLER

Freze tezgahlari bircok kesici agzi bulunan ve ekseni etrafinda dénen, dogrusal ilerleme
hareketiyle is parcasindan talas kaldirarak calisan genel is tezgahlari grubuna girerler. Cok
sayida kesici agzi bulunan silindirik bir aletin donme hareketine karsilik is parcasinin ilerle-
mesiyle talas kaldirmaya freze etme denir.

Karttan Tezgaha Program Aktarma Islemi;

Kart yuvasina yerlestirilir.

EDIT modunda ekran altindan PRG-LST tusuna basilir.

Ekran altindan M-CARD tusuna basilir ve kart icerisine girilmis olur.

Aktarilacak program {izerine gelinir.

Ekran altindan GIRIS tusuna basilir.

Ekrana “program aktarma islemi tamamlanmistir” mesaji gelir.

Eger farkl bir program numarasiyla aktarma istenirse INPUT tusuna basilir.

Program numarasi verildikten sonra GIRIS tusuna basilarak islem tamamlanir.
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Calismanin Yapildigi Tarih: Sayfadaki ¢alismanin kontroliinii Gistelenen yetkilinin:
ZS/??.//}../ZO..LG_ Adi, Soyadi, Unvani, imzasi
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(Ozel Staj Notlan)

Caligilan Birim: KALIPHANE ATOLYESI

YAPILAN iSLER
Kaliplarda Mal Kacagn Tespiti

Bugtin kaliphaneye gelen bir kalipta mal kagagi problemi oldugunu gérdiim. Mal kacagi,
kalibin tam kapanmamasi, ylizeylerin asinmasi veya enjeksiyon basincinin fazla olmasindan
kaynaklandigini 6grendim. Oncelikle kagagin oldugu bélge tespit edildi. Bu bélge temizle-
nip tesviye edildi, gerekirse kaynak islemi uygulandi. Ardindan kalip yeniden monte edilip
test baskisi alindi. Bu islem sonucunda Uriin tizerindeki sizdirma problemi giderildi.

Kalipta taslama yapilarak yiizeyler diizeltildi.

Calismanin Yapildig: Tarih: Sayfadaki calismanin kontroliinii listelenen yetkilinin:

25,1 E4202.5 Adi, Soyadi, Unv

19



(Ozel Staj Notlari)

Caligilan Birim: KALIPHANE ATOLYESI

YAPILAN iSLER

Bugiin fabrikaya yeni ulasan bir kalibin ilk kontrol siirecine katildim. Uretime baglamadan
once yapilan bu kontrollerin, hem (iriin kalitesi hem de kalibin uzun 6murli kullanimi icin
cok kritik oldugunu 6grendim.

Ik olarak kalibin dis ytizey kontroll yapildi. Yiizeyde catlak, kirik, paslanma veya deformas-
yon gibi Gretime engel olabilecek herhangi bir kusur olup olmadigi incelendi. Kalibin tasima
sirasinda darbe alip almadigi veya depolama kosullarindan dolayi zarar goriip gérmedigi bu
sekilde kontrol altina alind.

Ardindan, yolluk girisleri ve sogutma kanallari basingh hava ile test edildi. Bu asamada
kanallarda herhangi bir tikaniklik, kacak ya da akis bozuklugu olup olmadigina bakildi.
Clinkid sogutma sisteminde yasanacak en kiigiik bir aksaklik, tiretimde malzeme yaniklarina
veya kalibin ¢atlamasina sebep olabiliyor.

Bir diger dnemli kisim ise itici sistemlerin kontrolii oldu. iticilerin diizgin calisip ¢alismadigy,
pimlerin hareket kabiliyeti ve geri donislerinin saglikli olup olmadigi test edildi. Bu asama-

da, pimlerde sikisma veya asinma olmasi durumunda kaliptan triin ¢ikisinda sorun yasana-

bilecegi 6grenildi.

Son olarak kalibin genel montaj noktalari, civatalari ve kilitteme mekanizmalari gozden
gecirildi. Herhangi bir gevseme veya eksiklik bulunmamasi tiretim glivenligi agisindan ¢ok
onemli.

Calismanin Yapildigi Tarih: Sayfadaki ¢alismanin kontroliinii iistelenen yetkilinin:

(oY 22025 Adi, Soyadi, Unvani, imzasi
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(Ozel Staj Notlan)

Calisilan Birim:KALITE KONTROL DEPARTMANI

YAPILAN iSLER

Buguin stajimin ikinci asamasi olan kalite kontrol bolimiine gectim. Bu béliim, ayni zaman-
da ofis stajimi da gerceklestirecedim alani kapsiyor. Kalite kontrol ekibinin (i¢ ana gruptan
olustugunu 6grendim: saha proses ekibi, laboratuvar ekibi ve final kalite kontrol ekibi. Her
ekibin kendi icinde farkh sorumluluklari bulunuyor.

llk glin 6ncelikli olarak laboratuvar kismi ve burada kullanilan 6l¢iim cihazlarini tanidim.
Kaliphanede kullanilan klasik 6lciim aletleri olan kumpasin disinda, kalite kontrol laboratu-
varinda ¢ok daha gelismis cihazlarin bulundugunu gérdiim. Bunlar arasinda torkmetre, QVA
(Quick Vision), komparatér, vakum cihazi, renk uyum cihazi ve opening force dlger yer alyor.
Bu cihazlarin her biri farkli test ve 6l¢lim siireclerinde kullanilarak trlinlerin teknik standart-
lara uygunlugunu kontrol etmektedir.

ilk gtinimde, yeni gelmis olan PEPINO kalibinin seri Giretime uygun olup olmadiginin kont-
rolti yapildi. Bunun icin kaliptan alinan numuneler tizerinde dl¢timler gerceklestirdim.
Ozellikle tiriinlerin cap ve ovalite degerlerini QVA cihazi yardimiyla 6lcerek her kavite icin
ayr1 ayn not aldim. Olctimlerin istenilen toleranslar icinde oldugu dogrulandiktan sonra
kalite kontrol ekibi tarafindan tretime onay verildi ve seri tiretime devam edilmesine karar
verildi.

Bu surecte kalite kontrol bolimintin, sadece 6l¢iim yapmakla kalmayip ayni zamanda
Uretime yon veren ve Uriin kalitesinin strekliligini saglayan kritik bir birim oldugunu
gozlemlemis oldum.

=

Calismanin Yapildigi Tarih: Sayfadaki ¢alismanin kontroliinii Gistelenen yetkilinin:

3,\___/__0_':}/20'_2_,5 Ad, Soyadi, Unvani, imzasi
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(Ozel Staj Notlan)

Calisilan Birim:KALITE KONTROL DEPARTMANI

YAPILAN iSLER

Bugtin kalite kontrol laboratuvarinda 6zellikle Opening Force (A¢ma Kuvveti) cihazi tizerin-
de calistim. Bu cihaz, kapaklarin acilma kuvvetlerini 6lcerek musterilerin talep ettigi stan-
dartlara uygun olup olmadigini kontrol etmek amaciyla kullaniliyor.

Ik olarak cihazin calisma prensibi anlatildi. Kapak 6rnekleri cihazin aparatina sabitleniyor ve
belirli bir kuvvet uygulanarak agilma testi yapiliyor. Uygulanan kuvvet Newton cinsinden
olclltyor ve sonug cihaz ekraninda gorintileniyor. Eger degerler misteri tarafindan belir-
lenmis olan spesifikasyon araliginda yer aliyorsa triin uygun kabul ediliyor; aksi durumda
ise hatali tirlin olarak kaydediliyor.

Bugtinkii calismalarda Uretimden rastgele segilen numuneler tizerinde testler gerceklestir-
dim. Farkh kavite numaralarindan alinan Grrlinlerin agma kuvvetlerini tek tek él¢tiim ve
sonuclar excel tablosuna kaydettim. Olciim sonuclarini inceledigimde bazi kavitelerde
degerlerin spek sinirina oldukg¢a yakin oldugunu gérdiim. Bu durum enjeksiyon proses
parametreleri ile ilgili olabileceginden, ilgili bilgiler tretim bélimiine iletildi.

Ayrica, opening force degerlerinin sadece misteri memnuniyeti icin degil, ayni zamanda
Urtiniin kullanim ergonomisi agisindan da ¢cok 6nemli oldugu vurgulandi. Kuvvetin ¢cok
duiistik olmasi kapagin kolay acilip sizdirmaya sebep olabilecegini, ¢ok yiiksek olmasi halinde
ise tiiketici icin kullanim zorlugu yaratabilecegini 6grendim.

Glinilin sonunda yapilan ol¢timler raporlandi ve Grlinlerin seri Gretime devam etmesi icin
onay verildi. Bu calismalar sayesinde, (irlinlin islevselligini dogrudan etkileyen bir paramet-
reyi kontrol etmenin ne kadar kritik oldugunu gozlemledim.

Calismanin Yapildig: Tarih: Sayfadaki ¢alismanin kontroliinii listelenen yetkilinin:

Q4./5b/2015 Adi, Soyadi, Unvani, iiiim

25



(Ozel Staj Notlar)

Calisilan Birim:KALITE KONTROL DEPARTMANI

YAPILAN iSLER
Bugin kalite kontrol béliimiinde, daha 6nce (retilmis bir triin olan Bulut Cap isimli plastik
kapadin teknik resmini AutoCAD programi kullanarak ¢izdim. Cizimi yaparken yanimda bir
mihendisin rehberliginde calistim ve 6grenci olarak slireci gozlemleyip aktif katildim.

Cizim Sureci:

Oncelikle parcanin temel geometrisini olusturdum: dis cap, ic cap, yikseklik ve kenar
radyuslerini dlctilendirerek ana formu ¢ikardim.

Daha sonra kapadin disli kismi, mentese bdlgesi ve i¢ yapisindaki detaylar ayri gériintimler-
le ekledik.

Parcayi sadece 6n gorlinis ile sinirl birakmayip, 6n goériinds, yan goriinis ve kesit goriinis
ekleyerek daha net ifade ettik.

Olciilendirme ve Toleranslar:
Ozellikle cap, yiikseklik ve et kalinhidi gibi kritik 6lciilere dikkat ettim.
Olciiler, 1SO élciilendirme standartlarina uygun sekilde islendi.

Uretim sonrasi kontrol edilecek alanlar tolerans degerleriyle isaretlendi. Bu sayede kalite
kontrol stirecinde 6l¢timler daha dogru ve kolay yapilabilecek.
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Calismanin Yapildigi Tarih: Sayfadaki ¢alismanin kontroliinii listelenen yetkilinin:
ola./8.12088” Adi, Soyadi, Unvani, imzasi
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(Ozel Staj Notlari)

Caligilan Birim:KALITE KONTROL DEPARTMANI

YAPILAN iSLER

Bugtin kalite kontrol boliimiinde, CIF AIR Kapak ve HENKEL kaliplarinin teknik resimlerini inceledim. Calismayi
bir mhendisin yaninda gézlemleyerek yaptim ve parcalarin yapisint anlamaya odaklandim.

inceleme Notlar:

ilk olarak her iki kalibin temel geometrilerini ve kritik 6l¢ilerini inceledim: dis boyutlar, yiikseklikler, et kalinlik-
lari ve kenar detaylar dikkatle incelendi.

Cizimlerdeki &n, yan ve kesit gériiniimleri parcalarin fonksiyonlarini anlamami kolaylastirdi. Ozellikle kalip
icindeki yuvalar, mentege bélgeleri ve kilit mekanizmalar dikkatimi cekti,

Olgiilendirme ve toleranslarin acik sekilde gosterilmis olmasi, tiretim sonrasi kalite kontrol stirecinde hangi
alanlara ézellikle bakilacagini anlamami saglad.

e . . |

Calismanin Yapildig Tarih: Sayfadaki ¢alismanin kontroliinii iistelenen yetkilinin:
ab..23%./12045 Adi, Soyadi, Unvani, imzasi
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(Ozel Staj Notlari)

Calisilan Birim:KALITE KONTROL DEPARTMANI

YAPILAN iSLER

Buglin, interkap Ambalaj Sanayi ve Ticaret A.S/nin kullandigi Netsis programini inceledim.
Bu programin, fabrikanin tiim Gretim ve operasyon verilerini bir arada tuttugunu gordim.

Ozellikler ve Kullanim Alanlari:

Netsis tizerinden hammadde, iiretim siireci, stok durumlar ve sevkiyat bilgileri takip edilebi-
liyor.

Uretim planlamasi ve fire raporlamasi gibi kalite kontrol stiregleriyle ilgili veriler de program-
da yer aliyor.

Program ayrica maliyet hesaplama, siparis takibi ve depo yénetimi gibi operasyonel verile-
rin kontrolliinli saghyor.

Fabrikanin glinliik operasyonlari, tiretim verimliligi ve stok durumlari bu program Uzerinden
surekli izleniyor.

Gozlemler ve Ogrenimler:

Netsis, fabrikanin tim Gretim ve lojistik siireclerini dijital ortamda birlestirerek, veri yoneti-
mini kolaylastiriyor.

Program sayesinde (iretim planlamasi, stok kontrolii ve kalite takibi cok daha sistematik ve
hizl yapilabiliyor.

Bu programin kullanimi, fabrika yénetimi ve kalite kontrol siirecinde karar verme asamasin-
da biytik kolaylik saghyor.

Stok girig-gikislarini kaydetme ve sevkiyat bilgilerini kontrol etme gibi pratik islemleri
yaptim. Netsis sayesinde fabrikanin giinliik operasyonlarini dijital ortamda gorebilmek,
Uretim sirecinin nasil organize edildigini ve verilerin nasil takip edildigini anlamami sagladi.

Bu deneyim, programi aktif kullanarak fabrikanin tiim verilerini tek bir platformdan ydnet-
menin ne kadar pratik ve verimli oldugunu géstermis oldu.

Calismanin Yapildig Tarih:
\2./93/20.%5%

Sayfadaki calismanin kontroliinii iistelenen yetkilinin:
Adi, Soyadi, Unvani, imzasi

31




(Ozel Staj Notlan)

Caligilan Birim:TEKNiK BAKIM

YAPILAN iSLER

Bugtin sogutma sistemleri hakkinda bilgi aldim ve uygulamali gézlemler yaptim. Enjeksi-
yon makinelerinde Uriintin kaliptan saglikli cikmasi icin kalip icinde dolasan sogutma
suyunun ¢ok 6nemli oldugunu 6grendik. Sogutma suyunun dogru debide akmamasi
durumunda Uriinlerde carpilma, lciisel hatalar ve tretim cevrim stirelerinin uzayabilecegini
gorduk.

Birkag makinede su debisinin diisiik oldugunu tespit ettik. Bunun {izerine boru baglantilari-
ni kontrol ettik, tikanikliklari temizledik ve suyun kalip icinde dogru sekilde dolagmasini
sagladik. Ayrica sogutma sistemlerinin diizenli bakimy, filtre temizligi ve baglanti kontrolleri-
nin Grdn kalitesi agisindan kritik oldugunu gézlemledik.

Bugtin, hem teorik olarak sogutma sistemlerinin calisma prensiplerini 6grendim hem de
ekip olarak sistemleri kontrol edip kiigiik miidahaleler yaparak bakim siirecine katkida
bulundum. Bu sayede makinelerde yasanabilecek olasi arizalarin tiretim tizerindeki etkilerini
daha iyi kavradim.

Calismanin Yapildig: Tarih: Sayfadaki ¢alismanin kontroliinii iistelenen yetkilinin:
\{/ 682025 Adi, Soyadi, Unvani, imzasi
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(Ozel Staj Notlari)

Caligilan Birim:URETiM VE iMALATHANE

YAPILAN iSLER

Bugtin, fabrikanin yeni kurulan makinelerinde robot otomasyon sistemlerinin kurulumu
surecine gézlemci olarak katildim. Kurulum, Cin'den gelen miihendisler ve teknik ekip
tarafindan gerceklestiriliyor. Ekip, robotlarin makinelerle entegrasyonu, hareket kontrolleri
ve programlamalarini yaparak otomasyonun diizgiin calismasini saghyor.

Ayrica, bu sureg sayesinde makinelerin otomasyon ile iiretim verimliligini nasil artirdigi ve
robotlarin Giretim hattindaki is giivenligi ile kaliteyi nasil etkiledigini gézlemleme firsati
buldum. Kurulum sirasinda ekip ile birlikte calismalari izledim, bazi baglantilari ve robot
hareketlerini test etmelerine destek oldum.

Genel olarak bugtin, yeni makinelerin ve robot otomasyon sistemlerinin kurulumu hakkinda
hem teorik hem de sahada gézlemsel bilgi edinmis oldum.

Calismanin Yapildigi Tarih:
LA../4./20.2.5

Sayfadaki calismanin kontroliinii iistelenen yetkilinin:
Adi, Soyadi, Unvani, imzasi
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