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STAJ YAPAN OGRENCININ Ogrenci bilgilerinin bos birakilan

ADI, SOYADI :
FAKULTE NUMARASI :
YARIYILI :

STAJIN TURU

STAJIN YAPILDIGI OGRETIM YILI :20xx-20xx

/ yerleregirilmesi gerekmektedir.

| Stajtirt belirtiimelidir. |

FOTOGRAF

Stajn hangiakademik
yildayapldig:
belirtilmelidir.

Orn: 2026-2027

STAJ BILGILERI
KURUM
YAPILAN CALISMANIN
NITELIGI Staj sirasinda yapilmis olan ¢aligmalarin kisaca yazilmasi
gerekmektedir.
Orn: .
TIG Kaynagy, Talash Imalat, Dokiim,
Kalite Kontrolii ve Stok Takibi, Saha Montaji
STAJIN | BASLANGIC | Baglangi¢ tarihi yazilmalidir.
TARIHI
BiTiS TARIHI | Bitis tarihi yazilmalidir.

IS GUNU SAYISI

Stajin kag gtin yapildig yazilmalidur.

STAJ YERI YETKILISI

KASE VE IMZASI

yeterli.

Staj yapilan kurumdan yetkili bir kisinin ismi
buraya yalelimahd‘lr. Sta) yetk11151, ('jgrenciden StaJ yapllan kuruma alt kage ve Staj Yeri
sorumlu mithendis olmasina gerek yok, kurum
temsilcisi, kurumdan yetkili bir kiginin olmasi

yetkilisinin imzas1 buraya eklenmelidir.
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Callout
Öğrenci bilgilerinin boş bırakılan yerlere girilmesi gerekmektedir.


Callout
Staj türü belirtilmelidir.


Callout
Stajın hangi akademik yılda yapıldığı belirtilmelidir.

Örn: 2026-2027


Rectangle


Rectangle


Rectangle


Stajgunlerinintarihleri

S L . . Yapilanis, bos birakilan
belirtiimelidir. UN
elrmendr PJRI REI.S . IVERS..ITESI. yerekisacabelirtiimelidir.
MUHENDISLIK FAKULTESI
MAKINE MUHENDISLIGI BOLUMU
YAPILANISIN |, v

TARIHI: 01/07/2026 * | KAPSAMI : is saghigi ve giivenligi egitimi

Giinler yazilirken staj
yonergesinde belirtile
n formata gore yazilm
Yazi puntosu 12
olmaly, satir aralig1

1,5 olmali ve yaz1 tipi
Times New Roma

n olmalidir.

Giin yazilirken paragr
seklinde degil tek bir
paragraf, tek bir meti
n olacak sekilde
yazilmalidir.

Kitabi bilgilerden
kaginilmali, kurumda|
gosterilen, gozlemleng
isler yazilmali, edinilep
bilgiler yazilmalidir.

—

Bu

alidir
bag

olin tersanedeki atdlye stajimin ilk giinliydii ve siirece genel bir oryantasyon ile

ladim. At6lye sahalar1 "cok tehlikeli" is yerleri sinifinda yer aldigi igin ilk i

Y4
da

zilar iki tarafa
yaslanmall.

gii]:ﬁmde herhangi bir aktif liretime veya pratik ¢alismaya dahil olmadim; bunun yerine

giinlin tamami ¢alisma ortamina gilivenli bir sekilde uyum saglamaya ayrildi.

fl
Sabah saatlerinde once ilgili birim yetkilisiyle tanigtim ve staj siiresi boyunca hangi

bolimlerde bulunacagim, kime bagli olarak calisacagim ve genel ¢alisma saatleri

halkinda bilgi aldim. Ardindan bana tersane sahasinin genel yerlesim plani tanitilds;

Lgir

s-c1kis noktalar, acil toplanma alanlari ve idari birimlerin konumu hakkinda

bilgilendirildim.Oryantasyonun hemen ardindan, stajim boyunca uymam gereken yasal

allarin aktarildig1 kapsamli bir Is Sagligi ve Giivenligi (ISG) egitimine katildim. ISG

laa
KO

uzmani tarafindan verilen bu egitimde ilk olarak baret, ¢elik burunlu is ayakkabisi,
koruyucu gozliik, yanmaz eldiven ve is tulumu gibi kisisel koruyucu donanimlarin
(KKD) atdlye icerisinde istisnasiz kullanilmasi gerektigi detaylandirildi. Bu
ekipmanlarin hangi bdlgelerde zorunlu oldugu ve dogru kullanim sekilleri ayr1 ayri
aciklandi.Egitimin ikinci boliimiinde ise atolye ortamindaki potansiyel riskler ve acil
durum prosediirleri tizerinde duruldu. Agir yiik kaldirma ve vingle transfer
operasyonlarinda uyulmasi gereken giivenlik mesafeleri, makine ve tezgah basi calisma
kurallar1 ve kaynak gibi sicak islemlerin yapildig1 bolgelerde alinacak dnlemler teknik
detaylariyla aktarildi. Bunlara ek olarak, yangin aninda kullanilacak sondiirme
ekipmanlarinin yerleri, acil ¢ikis giizergahlar1 ve bir kaza durumunda izlenmesi gereken
bildirim prosediirii de egitim kapsaminda anlatildi. Giiniin sonunda, egitimde anlatilan
bu hayati bilgilerin pekistirilmesi amaciyla bir ISG degerlendirme testine girdim. Test,
coktan segmeli sorulardan olusuyordu ve giin boyunca aktarilan tiim konular
kapsityordu. Herhangi bir aktif atdlye ¢aligmasi yapmadigim bu ilk giin, degerlendirme
testini basariyla tamamlayarak tamamen atdlye giivenligi standartlarina ve ¢alisma

ortamina adapte olmamla sona erdi

Staji yapan Ogrencinin
Adi, Soyadi, imzasi

Staj Yeri Yetkilisinin
Adi, Soyadi, imzasi

Giinler, 6grenciden sorumlu miithendis
tarafindan degerlendirilmeli, her giin
mithendis tarafindan imzalanmalidir.

Ogrenci ad1 soyadi her gii i¢in yazilmali
sayfalar her giin i¢in imzalanmalidir.
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Callout
Staj günlerinin tarihleri belirtilmelidir.


Callout
Yapılan iş, boş bırakılan yere kısaca belirtilmelidir.
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Gunlerin gergevelerinin boyutu
degistirilmemelidir.
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MAKINE MUHENDISLIGI BOLUMU

YAPILAN iSIiN

TARIHI:02/07/2026 KAPSAMI: iSG egitiminin devam ve atdlyeleri tamma

Stajimin ikinci giinii, bir énceki giin tamamladizim ISG egitiminin ikinci kismini
tamamlamakla baslad1. Oglene kadar siiren bu egitimde, ilk giinkii temel bilgilerin {izerine
daha spesifik konular islendi ve stajim boyunca dikkat etmem gereken kurallar
detaylandirildi. Egitimi takip ederek anlatilan bilgileri not aldim.

Ogleden sonra ise atdlyelerin tanitimi yapildi. Miithendisim Fatih Beyaz bana eslik ederek
tersane biinyesindeki farkli atdlyeleri tek tek gezdirdi ve her birinin isleyisi hakkinda
genel bilgiler verdi. Bu kapsamda CNC atdlyesi, boru atolyesi, torna atdlyesi, kaynak
atolyesi, biikkiim atdlyesi ve kesim atdlyesi gibi liretim birimlerini gordiim.

Fatih Bey her atdlyede o bolimiin genel olarak hangi islerle ilgilendigini, iiretim
stirecinde hangi asamada devreye girdigini ve diger atdlyelerle olan baglantisini anlatti.
CNC atolyesinde pargalarin nasil islendigi, boru atdlyesinde hangi tiir islemlerin
yapildigi, torna atdlyesinin liretim siirecindeki yeri, kaynak atolyesinde birlestirme
islemlerinin nasil gerceklestirildigi, biikiim atdlyesinde sac ve profillerin sekillendirilme
stireci ile kesim atdlyesindeki malzeme kesim islemleri hakkinda bilgi edindim.

Atolye gezisi sirasinda her boliimiin kendine ait bir ¢alisma diizeni ve is akisi oldugu bana
anlatildi. Bu sayede tersanedeki iiretim siirecinin biitiinsel bir goriiniimiinii kavramis
oldum. Giiniin sonunda ISG egitimimin ikinci kismin1 tamamlamis ve tersanedeki temel
atolyeleri tanimis oldum. Bu bilgiler, ilerleyen giinlerde atolyelerde yer alacagim

caligmalar i¢in bir 6n hazirlik niteligi tasidi.

Staji yapan Ogrencinin Staj Yeri Yetkilisinin
Adi, Soyadi, Imzasi Adi, Soyadi, Imzasi
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Her sayfa i¢in ayr1 ayr ¢ikti alinmali.

Ciktilar arkali 6nlii olmamalidir. e . .
Sadece fotograflarin oldugu sayfalarda renkli g1kt MIEIISIIEII{\I%ISSII{?II(I\;?I{(%EEEISI

alinmast yeterlidir. . - .
MAKINE MUHENDISLIGI BOLUMU

YAPILAN iSIiN

TARIHI:03/07/2026 | KAPSAMI: Valf diski,mili ve kapagi tornalanmasi

Bugiin atdlyede valf diski, valf mili ve koruyucu kapak parcalarinin torna tezgahinda
islenmesini detayli bir sekilde izledim. Siirece baglamadan once, tezgdhin genel
kontrollerinin yapildigint ve koruyucu gozlik, is ayakkabis1 gibi is giivenligi
donanimlarinin eksiksiz kullanildigini gordiim. Ustamin valf diskini {i¢ ayakli aynaya
baglamasini ve parcanin salgisini sifira indirmek i¢in komparator saatiyle hassas
merkezleme yapmasmi gozlemledim. Eksen sifirlamasinin ardindan alin yiizeyi
tornalanarak diizgiin bir referans yiizeyi olusturuldu. islenen malzemeye uygun karbiir
kesici takim secilerek, kesme hizi ve ilerleme miktar1 ayarlandi. Kaba talas kaldirma
islemiyle fazla malzeme hizla uzaklastirildiktan sonra, daha diisiik ilerleme hiziyla ince
tornalama yapildi. Bu asamada dogru devir sayisinin yiizey kalitesi ve takim émrii i¢in ne
kadar kritik oldugunu uygulamali olarak goérdiim. Kumpas ve mikrometre ile yapilan ara
Olgtimlerle parganin teknik resimdeki toleranslar dahilinde tamamlandigini takip ettim.
Ardindan valf milinin islenmesi asamasina gecildi. Uzun ve ince bir par¢a oldugu i¢in
esnemeyi ve kesici takimin yaratacag: titremeyi Onlemek adina parganin alnina punta
matkabiyla delik acildigin1 ve gezer punta destegi kullanildigini izledim. Mil {izerindeki
farkli caplardaki kademeler, tezgah arabasi ve kumpasla isaretlenerek ayri ayri islendi. Bu
kesme siirecinde takim ucunun yanmasini1 dnlemek i¢in stirekli sogutma sivist (bor yagi)
kullanilarak takimin korundugunu ve talaslarin uzaklastirilarak ylizey kalitesinin
artirlldigim1 gérdiim. Son olarak koruyucu kapagin tornalanmasim takip ettim. Dis ¢ap
islemenin yani sira delik kalemiyle i¢ bosaltma yapildi. Matkapla merkezden kilavuz delik
delinip i¢ cap yavas yavas istenen 6lciiye getirildi. I¢ bosaltma sirasinda takimm tirlama
yapmamasi i¢in devrin dikkatle ayarlandigini gozlemledim. Capaklar1 temizlemek ve
montaji kolaylastirmak i¢in kenarlara 45 derecelik pah kirildi. Son 6l¢iim kontrollerinin

ve torna tezgahinin talas temizliginin yapilmasiyla islemlerin tamamlandigini gérdiim.

Staj1 yapan Qgrencinin Staj Yeri YetKilisinin
Adi, Soyadi, Imzasi Ady, Soyadi, Imzasi
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Staji yapan Ogrencinin Staj Yeri Yetkilisinin
Adi, Soyadi, Imzasi Adi, Soyadi, Imzasi
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YAPILAN iSIiN

TARIHI:04/07/2026 | KAPSAMI: Pv Valf tornalama ve testleri

Bugiin ise baslamadan oOnce, diinkii tornalanmis malzemelerin 6l¢iim ve kontrol
islemlerini gergeklestirdik. Ustam parcalar1 tezgaha dizdi ve kumpasi vererek Ol¢timleri
almamu istedi. Olgiime baslamadan 6nce kumpasin genelerini temizledim ve sifirlamasini
kontrol ettim. Ardindan parcalarin dig ¢apini, i¢ ¢apini ve delik derinligini tek tek
dikkatlice 6l¢tiim. Degerleri okudugumda dis ¢ap 12,2 cm, i¢ ¢ap 7,1 cm, delik derinligi
ise 1,8 cm ¢ikt1. Cikan bu rakamlari sirasiyla imalat takip formuna not ettim. Daha sonra
ustamla beraber bu 6l¢iilerin teknik resim iizerinde belirtilen toleranslara uyup uymadigin
inceledik. Yapilan inceleme sonucunda tiim Olgiiler istenilen limitler i¢indeydi ve higbir
pargada 6l¢ii sapmas1 bulunmuyordu. Olgiim islemlerini bitirince parcalarin sizdirmazlik
ve basing testlerine gectik. Ustam test edilecek parcay1 basing test cihazinin fikstiiriine
sabitledi ve baglant1 rekorlarini sikti. Cihaz belirli bir basinca kadar pargay1 zorlarken
sistemdeki manometreden basincin yiikselisini takip ettik. Basing en {ist seviyeye
ulastiginda bir siire bekleyip gostergede diisiis olup olmadigina baktik. Biz de bu sirada
govdeden veya birlesim yerlerinden siv1 kagag1 olup olmadigini, parcada ¢atlama olusup
olugsmadigini izledik. Sansimiza higcbir parcada sorun ¢ikmadi ve testler basariyla
sonuglandi. Basing testinden sonra yapilan diger uygunluk testlerinde de ustamin
islemlerini adim adim takip ettim ve baz1 yerlerde 6l¢iim alarak yardime1 oldum. Ogleden
sonra ana isimiz olan PV valf parcalarmin tornalama islemine gectik. Once ham parcay1
torna tezgdhinin aynasina baglaylp komparatdr saatiyle salgt kontrolii yaparak
merkezlemesini sagladik. Merkezleme diizglin olmazsa eksen kaciklig1 olusur ve parganin
Ol¢iisii sonradan hatali ¢ikar. Dogru merkezlemeden sonra kaba talas alarak yilizeydeki
fazla malzemeyi styirip ¢ikardik. Sonrasinda ince talas agamasina gectik. Son 6l¢ii burada
belirlendigi i¢in ¢ok daha dikkatli ilerlememiz gerekiyordu. Talas alirken tezgéhi siirekli
durdurup kumpas ve mikrometre ile ara ol¢ctimler aldik. Bir seferde fazla talBu nedenle

azar azar talas kaldirip sik sik 6l¢lim yaparak islemi sorunsuz sekilde tamamladik.

Staji yapan Ogrencinin Staj Yeri Yetkilisinin
Ad, Soyadi, imzas Adl, Soyadi, imzasi
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YAPILAN iSIiN

TARIHI:06/07/2026 | KAPSAMI: Kaynak yapimi ve teknikleri

Bugiin atdlyede kaynak boliimiinde vaktimi gecirdim, ustamin elektrot ark kaynagi
yapisini izleyerek 6grendim. ilk olarak kaynak makinesinin nasil ayarlandigini gosterdi,
akim siddetinin kaynak yapilacak malzemenin kalinligina gore degistigini anlatti. Ben de
kenarda durup biitiin islemi dikkatlice izledim.Ustam elektrot se¢imine gectiginde bana
neden bazik elektrot kullandigini anlatti. Bazik elektrotun ozellikle daha saglam ve
dayanikli kaynak dikisi istenen yerlerde tercih edildigini, catlama ihtimalinin diger
elektrotlara gore daha diisiik oldugunu sdyledi. Ayrica bazik elektrotla yapilan kaynagin
mekanik dayaniminin daha yiiksek oldugunu, bu ylizden 6zellikle 6nemli pargalarda bu
elektrodun secildigini 6grendim.Ardindan ustam mapay1 sac parcasinin iizerine kaynatma
islemine bagladi. Once mapayi sacin iizerine dogru pozisyonda tuttu, sonra ark kaynag ile
mapay1 sacin iizerine sabitledi. Kaynak yaparken maskesini takti, ben de kivilcimlardan
biraz uzakta durup islemi izledim. Kaynak dikisinin diizgiin ve saglam olmasi i¢in elini
nasil yavas ve dengeli hareket ettirdigini fark ettim. Kaynak bittikten sonra dikisin
sogumasini bekledik, sonra ustam kaynagin saglamligini gozle kontrol etti.Son olarak,
kaynaklanan bu parcanin sekil (kanca) yardimiyla nasil kaldirildigini izledim. Ustam
mapaya taktig1 sekli ving veya kaldirma aparatina bagladi, sonra parcay1 yavasca kaldirdi.
Mapanin saglam kaynaklandigindan emin olmak i¢in 6nce hafifce kaldirip kontrol ettiler,
sonra tam olarak kaldirma islemine gegctiler. Parcanin havada dengeli durdugunu ve

mapadan herhangi bir sorun ¢ikmadigini gérdiim

Staji yapan Ogrencinin Staj Yeri Yetkilisinin
Ad, Soyadi, imzas Adl, Soyadi, imzasi
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YAPILAN iSIiN

TARIHI: 07/07/2026 | KAPSAMI: Kaynak pratigi ve detaylari

Bugiin atdlyede uygulamali kaynak egitimi aldim. Calismaya baslamadan 6nce ustam
tarafindan kaynak makinesinin temel ¢alisma prensipleri ve is glivenligi onlemleri
hakkinda kapsamli bir bilgilendirme yapildi. Makine lizerindeki amper ayarlarinin,
kaynatilacak sacin et kalinligina ve kullanilacak elektrodun ¢apina gore nasil hesaplanip
segilmesi gerektigi teknik olarak aciklandi. Is giivenligi standartlarina uygun olarak
kaynak maskesi ve yanmaz is eldivenlerimi giydikten sonra; elektrodun penseye dogru
aciyla takilmasi, sase pensesinin parcaya tam iletkenlik saglayacak sekilde baglanmasi ve
kaynak yapilacak bolgenin konumuna goére alinmasi gereken elektrot acis1 gibi hazirlik
asamalarint  tamamladim. Ana iiretime gegmeden Once, el aligkanligi kazanmam ve
makinenin karakteristigini anlamam amactyla iki adet hurda sac pargasi lizerinde deneme
yapmam uygun goriildii. Ik kaynak denemelerimde elektrot ile malzeme arasindaki
mesafeyi sabit tutmakta zorlandigim icin dikis formunda bozulmalar oldu. ilerleme
hizzimin ve agimin diizensiz olmasi sebebiyle kaynak dikisinde yer yer yigilmalar, bazi
noktalarda ise yetersiz erimeler gozlemledik. Islem sonrasi kaynak cekici ile ciiruf
temizligi yapildiginda bu hatalar gorsel olarak da tespit edildi. Bu asamada ustam,
elektrodu ilerletirken kaynak banyosunu nasil kontrol edecegimi ve dikis genisligini nasil
sabit tutacagimi gosterdi. Yapilan bu teknik yonlendirmeler sonrasinda tekrarladigim
uygulamalarda ark boyu mesafesini daha iyi ayarladim ve dikis homojenligi belirgin
Olgiide arttt Hurda parcalardaki pratiklerin ardindan asil gdérev olan mapa ile sacin
birlestirilmesi islemine gecildi. Uretime dahil olacak bir parca oldugu i¢in dlgiilendirme
ve hizalama asamasia ekstra dikkat edildi. Mapayr sac lizerine tam ekseninde
konumlandirdiktan sonra, ana kaynak sirasinda yiiksek 1sidan kaynakli ¢ekme veya
carpilma yasanmamasi i¢in parcayr Once birka¢ farkli noktadan punta kaynagi ile
sabitledik. Ardindan uygun elektrot agisiyla asil kaynak pasosunu ¢ekmeye basladim.
Islem boyunca ustam siireci takip ederek ilerleme hizim ve elektrot agim konusunda anlik
diizeltmeler yapti. Kaynak islemi tamamlanip parca soguduktan sonra ciiruf kirildi ve

yiizey temizligi yapildi.

Staji yapan Ogrencinin Staj Yeri Yetkilisinin
Ad, Soyadi, imzas Ad, Soyadi, imzas
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KAPSAMI:Kaynak pratigi ve detaylar
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TARIHI:08/07/2026 | KAPSAMI:CNC lazer kesim tezgah1 calismalari

Bugilinkii stajimda tersanenin CNC kesim atdlyesinde gorev aldim. Giin boyunca biiyiik
Olcekli gemi saclariin ebatlanip sekillendirildigi CNC lazer/plazma kesim tezgahlarinin
calisma prensipleri ve operasyonel siiregleri iizerine uygulamali egitim aldim. Mesai
baslangicinda ustamla birlikte dogrudan makinenin kontrol {initesinin basina gectik.
Ustam oncelikle miithendislik ofisinde ¢izilen ve fireyi en aza indirmek i¢in nesting plani
yapilan kesim dosyalarinin makineye nasil aktarildigini gosterdi.Egitimin en Onemli
kisimlarindan biri CNC programlama mantigrydi. Ekranda stirekli akan kod satirlarini
inceleyerek tezgahin bu verileri nasil isledigini 6grendim. Ustam, makinenin ana dilini
olusturan G ve M kodlarinin islevlerini teknik boyutuyla acikladi. G kodlarmin kesici
kafanin pozisyonlamasini, eksen hareketlerini ve kesim hizini belirledigini; M kodlarinin
ise lazerin/plazmanin ateslenmesi, sogutma gazi akisinin baslatilmasi gibi donanimsal
fonksiyonlart yonettigini kavradim. Ayrica, kesilecek gemi sacinin et kalinliina ve
malzeme sinifina gore sistemdeki kesim parametrelerinin nasil optimize edildigini kontrol
paneli iizerinden bizzat gozlemledim.Isin sadece kodlama olmadigini, operasyon
sirasindaki hata yonetiminin de hayati oldugunu bu asamada 6grendim. Kesim esnasinda
kodda bir mantik hatasi1 olmasi, noziil hasar1 veya sac yiizeyindeki deformasyonlar
nedeniyle eksen sapmasi yasanmasi durumlarinda makinenin nasil tepki verecegi iizerine
konustuk. Makinenin anlik hata kodlar1 iireterek sistemi giivenlige aldigini, ekrandaki
alarm ge¢misinden hatanin kaynagini okuyup nasil miidahale edilecegini 6grendim.
Ozellikle kesici kafanin saca c¢arpmasimi &nleyen sensorlerin ve acil durdurma
prosediirlerinin 6nemi vurgulandi.Son olarak, tezgahtan ¢ikan bu pargalarin gemi
ingasinda nerelerde konumlandirilacagina dair genel bir bilgilendirme yapildi. Bugiin
programlamasint ve kesimini takip ettigimiz parcalarm, gemi tekne yapisindaki ana
mukavemet elemanlar1 oldugunu; perdeler, postalar, giiverte saclari, braketler ve makine
dairesi temellerinin insasinda blok montajina gidecegini 6grendim. Boylece bilgisayar
ortamindaki bir kod diziliminin, fiziksel bir gemi bloguna doniigiim siirecinin en hassas

adimini teknik detaylartyla incelemis oldum.
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TARIHI:09/07/2026 | KAPSAMI:Civata tornalama ve montaj islemi

Bugiin atdlyede, saft volanina monte edilecek toplam 8 adet civata ve bu civatalara ait
somunlarin tornalama iglemiyle gérevlendirildim. Civatalar ve somunlar birbirinden ayri
olarak torna tezgahinda islendi; her bir parca, volan iizerindeki karsilik gelen deliklere ve
disli yapiya tam uyum saglayacak sekilde dlgiilendirildi. Islem sirasinda her civatanin gap
ve boy oOl¢iilerinin, montaj toleransina uygun hassasiyette olmasina dikkat edildi. Ayni
sekilde somunlarin dis agilar1 ve i¢ ¢aplar1 da civatalarla tam uyumlu calisacak sekilde
kontrol edilerek islendi.Tornalama islemleri tamamlandiktan sonra 8 adet civatanin
tamamy, icinde azot gaz1 bulunan bir kutuya yerlestirilerek belirli bir siire bekletildi. Bu
islemin amaci, diisik sicaklik etkisiyle civatalarin hafifce biiziilerek caplariin
kiigiilmesini saglamak ve boylece volan lizerindeki deliklere daha kolay ve hassas sekilde
girmesini temin etmekti. Bu yontemin, siki gecme gerektiren baglantilarda montaji
kolaylagtirmak amaciyla kullanilan bir soguk biiziilme teknigi oldugunu &grendim.
Sogutma siiresinin ardindan civatalar kutudan tek tek cikarilarak tizerlerine yag siirtildii.
Yaglamanin amacinin hem montaj sirasinda siirtiinmeyi azaltmak hem de civatalarin
deliklere girisini kolaylastirmak oldugu anlatildi. Yaglama isleminin ardindan her bir
civata, kendisine ait oldugu delik konumuna dikkat edilerek yerlestirildi. Bu hazirlik
asamalarinin tamamlanmasinin ardindan atdlyedeki ¢alismalarimizi sonlandirip montaj
islemi i¢in gemiye gegis yaptik. Gemide, atdlyede hazirlanan civata ve somunlarin saft
volanina montaj1 gergeklestirildi. Montaj sirasinda civatalar once elle, ardindan uygun
anahtar takimlariyla belirli bir siraya gore kademeli olarak sikildi. Tiim civatalar 6nce
hafif bir 6n sikma torku ile sabitlendi, ardindan capraz sikma sirasi izlenerek volan
lizerinde esit basing dagilimi saglanmaya calisildi. Son asamada ise her bir civata, liretici
tarafindan belirtilen tork degerine uygun sekilde tork anahtari kullanilarak torklandi.
Torklama isleminin, civatalarin gevsemesini dnlemek ve saft volani ile gévde arasinda

saglam ve dengeli bir baglanti olusturmak agisindan kritik bir adim oldugunu

gbzlemledim.
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TARIHI:10/07/2026 KAPSAMI: Serit testere kullanimi

Stajimin bugiinkii boliimiinde, imalat sahasinda yaygin olarak kullanilan serit testere
tezgahlarinin ¢aligma prensipleri ve operasyon adimlari iizerine uygulamali egitim aldim.
Ik asamada, kesilecek is parcasinin tezgaha mengene yardimiyla nasil dogru ve eksensel
olarak baglanacagim 6grendim. Is giivenligi ve kesim hassasiyeti acisindan parg¢anin
sabitlenmesi isleminin Onemini kavradiktan sonra, serit testerenin kontrol paneli
iizerinden kesme ve ilerleme hizlarinin ayarlanmasi gibi temel parametreleri gézlemledim.
Teorik bilgilendirmenin ardindan, gemi igi tesisat ve donatim sistemlerinde kullanilacak
olan borularin kesim islemine gecildi. Borularin boyut ve agirliklar1 insan giicliyle
tasimaya uygun olmadig i¢in, tavan vinci kullanilarak serit testere tezgahina giivenli bir
sekilde aktarildi. Tezgaha baglanan borular, projedeki istenilen dlgiilere uygun olarak
kesildi. Kesim islemi sonucunda boru uc¢larinda dogal olarak olusan metal ¢apaklar1 ve
keskin kenarlar, el motoru/taslama motoru kullanilarak temizlendi. Bu tagslama islemi ile
boru agizlan piiriizsiiz hale getirilerek olas1 montaj hatalarinin ve ig kazalarinin oniine
gecilmis oldu.Giiniin ilerleyen saatlerinde, gemi montajinda kullanilacak baglanti
elemanlarinin (civatalarin) dlgiilendirilmesi islemine gectik. Bu islem i¢in daha kii¢iik
kapasiteli bir gerit testere tezgahi kullanildi. Operasyon adimlarinin daha temel ve
makinenin kullaniminin daha basit olmasi sebebiyle, bu tezgahtaki kesim islemlerini
gbzetim altinda bizzat ben gerceklestirdim. Istenen 6lciilere gore kesilen civatalarin dis
acilmis kisimlarinda olusan piiriizleri ve ¢apaklar1 da yine taglama yontemiyle giderdim.
Boylece somunlarin civataya rahatca gecebilmesi igin gerekli yiizey diizgiinliigii saglandi

ve parcalar dogrudan kullanima hazir hale getirildi.
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TARIHI:11/07/2026 | KAPSAMI: Boruya kaynak,taslama,kesme islemleri

Bugiin stajimda boru atdlyesindeki ¢aligmalarima devam ettim. Diin gemi tesisati i¢in
belirledigimiz olgiilerde kestigimiz borularin montaj asamasina gectik. Bugiinkii ana
gorevimiz kestigimiz bu borular tesisatta kullanilacak olan valflere kaynak islemiyle
saglam bir sekilde baglamakti. Ise baslamadan 6nce kaynak yapilacak yiizeylerin
temizligini sagladik. Yiizeydeki pas yag veya kir kaynagin kalitesini dogrudan diisiiriiyor
ve ileride basinca maruz kaldiginda sizinti hatalarina yol agabiliyor.Temizlik islemi
bittikten sonra boruyu ve valfi kaynak masasinda dikkatlice hizaladik. Eksen kagiklig1
olmamasi icin su terazisi ve gonye kullanarak iki parcanin birbirine tam merkezli ve
paralel olmasini sagladik. Parcalar istenen konuma geldikten sonra ustam Once karsilikli
birkag¢ noktadan punta kaynagi atarak pargalari sabitledi. Punta isleminden sonra par¢anin
hizasini 1sidan dolay1r metalin ¢ekme yapip yapmadigim1 gérmek icin son bir kez daha
kontrol ettik ve ardindan ana kaynak islemine gectik. Kaynak makinesinin akim ayarlarini
borunun et kalinligina ve valfin malzemesine uygun sekilde ayarladik. Kaynak islemi
boyunca elektrotun ilerleme hizini ciiruf olusumunu ve kaynak dikisinin homojenligini
dikkatle takip ettim.Kaynak islemi tamamen bittikten ve parga ortam sicakliginda bir
miktar soguduktan sonra taglama asamasina gectik. Valf ve boru baglantisinin mekanik
olarak diizgiin olmas1 montaj sirasinda sorun yaratmamasi ve akiskanin siirtlinmesini
azaltmasi i¢in kaynak dikisinin piiriizsiiz olmasi1 gerekiyordu. Bu amagla spiral taglama
makinesi kullanarak kaynak dikisi tiizerindeki fazlaliklar1 ¢apaklar1 ve ciiruflan
temizledik. Taslama yaparken diski ylizeye ¢ok fazla bastirmamaya ve malzemenin et
kalinligini inceltmemeye biiyiik 6zen gosterdik.Y{izey tamamen piiriizsiiz hale geldikten
sonra baglant1 noktasin1 detaylica gozle muayene ettik. Kaynak dikisinde herhangi bir
kilcal gatlak gozenek veya eksik erime hatasi olup olmadigini inceledik. Yaptigimiz
hassas taglama islemi sayesinde valf ve boru birlesimi tek bir parcaymis gibi piiriiziiz bir
yapiya kavustu. Son kontrollerin ardindan hazirladigimiz bu valf grubunu gemi lizerindeki

montaj alanina sevk edilmek iizere istifledik.
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TARIHI:13/07/2026 | KAPSAMI:Flans saplamasi bakim ve kilavuz islemi

Bugiin stajimda gemi donaniminda kullanilan biiyiik bir flang saplamasinin bakim ve
onarim islerinde gorev aldim. Parcay1 atolyeye getirdigimizde montaj yiizeyinin korozyon
sebebiyle kotii durumda oldugunu tespit ettik. Ik is olarak yiizeyin temizligine ve
tesviyesine bagladik. Yiizeydeki derin pas tabakasini kalin kirleri ve ¢apaklari temizlemek
icin tas motoru kullandim. Taslama diski ile ylizeydeki biiyiik piirtizleri ve pas izlerini
diizelttikten sonra metalin ana yapisini ortaya ¢ikardim. Daha hassas bir temizlik i¢in tas
motorunun ucuna tel firga aparatini taktim. Tel fir¢a ile tiim yiizeyin lizerinden dikkatlice
gegerek ince pas kalintilarini temizledim ve sizdirmazlik contalarinin tam oturabilmesi
icin metali pliriizsiiz hale getirdim.Y{iizey temizleme islemi bittikten sonra flans tizerindeki
civata deliklerinin kontroliine gegtik. Yaptigimiz incelemede bazi deliklerdeki dislerin
asindigimi ve kilavuz formunu kaybettigini gordilk. Montaj sirasinda baglantinin
sizdirmazlhiginit ve basinca karst mukavemetini saglamak i¢in bu deliklere yeniden dis
acilmas1 gerekiyordu. Bu islem i¢in metrik on alt1 6l¢iisiinde kilavuz takimi kullandim.
Kilavuz c¢ekme islemine baglamadan once kilavuz ucunu delige tam dik aciyla
konumlandirmaya biiyiik 6zen gosterdim. Ufak bir eksen kagikligi bile civatanin egri
girmesine neden olabilirdi.Kilavuz kolunu iki elimle dengeli sekilde ¢evirerek eksik olan
disleri yavasca yeniden actim. Siirtlinmeyi azaltmak ve takimin sikismasini1 6nlemek i¢in
deliklerin igine belirli araliklarla kesme yagi damlattim. Ayrica her tam ileri turdan sonra
kilavuzu yarim tur geri cevirerek iceride biriken talasin kirilmasini ve disar1 atilmasini
sagladim. Tim deliklerdeki kilavuz ¢ekme islemi bittikten sonra deliklerin i¢ini basinglt
hava ile temizleyip talaslardan tamamen arindirdim. Son olarak yeni bir civata kullanarak
actigim tiim disleri test ettim. Civatalar deliklere higbir takilma yapmadan rahatca girip

sikilabiliyordu. Bu igslemler sayesinde flang saplamasini montaja hazir hale getirdik
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TARIHI:14/07/2026 | KAPSAMI: Pervane ve pervane sapkasi taslama

Bugiin stajimda geminin ana pervane ve pervane sapkasi temizlik islemlerinde gorev
aldim. Ise baslamadan dnce toz maskesi koruyucu gozliik kulaklik ve is eldivenlerimizi
takarak is giivenligi 6nlemlerimizi eksiksiz aldik. ilk asamada ustamin ana pervane
kanatlar1 tizerindeki sert tabakalar1 temizlemesini izledim. Ustam tas motoru kullanarak
kanat yiizeylerindeki kalin kabuk tabakasini metale zarar vermeden kazidi. Tas motoruyla
calisirken diski ylizeye hangi agiyla tuttugunu ve malzemeye uyguladigi baski miktarini
dikkatle takip ettim.Tas motorunun diskinin giremedigi dar a¢il1 yerlere ve pervane kanat
diplerine dogrudan el aletleriyle miidahale ettik. Bu asamada ince uglu diiz tornavida
kullanarak tas motorunun ulagsamadig1 noktalardaki kabuklari kaziyarak yerinden soktiik.
Tornavidanin ucunu yapisan kabuklarin altina dogru itip hafif baski uygulayarak
ylizeyden ayrilmalarini sagladik. Kalan ufak kalintilar1 da tamamen kazidiktan sonra
ylizeyi basingli hava tutarak temizledik.Ustamin pervane kanatlarindaki ¢alisma teknigini
izledikten sonra pervane sapkasi denilen parganin temizlik iglemi bana verildi. Bu parga
pervanenin arka kisminda yer aliyor ve yiizeyinin temiz olmasi gerekiyor. Tas motorunu
alarak pervane sapkasinin dis ylizeyine yapisan sert kabuklari temizlemeye bagladim.
Islem sirasinda tas1 siirekli hareket ettirerek ayn1 noktada fazla talas kaldirmamaya ve
derinlik olusturmamaya 6zen gosterdim. Yiizeydeki tiim yabanci kalintilart siyirip alttaki
metalin parlak ylizeyi ortaya ¢ikana kadar taslama islemine devam ettim.Taglama islemi
bittikten ve yiizey tamamen parladiktan sonra tas motorunun elektrik fisini c¢ektim.
Uzerindeki taglama diskini sokerek yerine tel firca taktim ve anahtariyla iyice siktim. Tel
fir¢a ile parlayan ylizeyin iizerinden bastan sona diizenli hareketlerle bir kez daha gectim.
Bu son islem sayesinde taglama diskinden kalan ¢izikleri ince pas tozlarmi ve gozle
goriilmeyen ufak tortular1 yiizeyden tamamen uzaklastirdim. Son olarak etrafa dokiilen

tiim kabuk ve pas kalintilarini siipiirerek atik kutularina aktardim ve temizlik igini bitirdim.
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TARIHI:16/07/2026 | KAPSAMI: Valf tornalama islemi

Bugiin stajimda atolyede valf govdesi ve valf miknatis1 pargalarinin torna tezgahinda
islenme siirecleri iizerine calistim. Is giivenligi donanimlarimiz1 eksiksiz giydikten sonra
dogrudan ¢alisma alanina gectik.ilk olarak ustamin gozetiminde valf gdvdesi tornalama
islemlerinin ilerleyis adimlarini sirasiyla 6grendim. Parca tezgaha hazirlandiktan sonra
dogrudan kesici takim ayarlarina gecildi. Ilk asamada parcanin alin kismindan talas
kaldirilarak diiz bir referans yiizeyi olusturuldu. Daha sonra dis ¢ap tornalama islemine
basladik. Kaba talas kalemi kullanilarak yiizeydeki fazla malzeme hizlica uzaklastirildi.
Ardindan ince talas islemine gecilerek yiizey tam istenen teknik Olgiiye getirildi. Bu
stirecte ilerleme hiz1 ve devir sayisinin govde malzemesine gore nasil ayarlandigini teknik
olarak kavradim. i¢ kisimdaki kanal agma operasyonunu da kullamlacak takim tiirleriyle
birlikte adim adim not alarak takip ettim.Valf gdvdesinin islemi tamamlandiktan sonra
valf miknatisinin tornalanmasi agsamasina gectik. Bu islemde dogrudan tezgaha miidahale
etmeyip ustamin yaptigt kesme operasyonlarmni dikkatlice izledim. Miknatis
malzemesinin yapisi geregi kesme hizinin ve takim acisinin standart parcalara gore ¢cok
daha farkli ayarlandigin1 gérdiim. Malzemenin fiziksel yapisin1 bozmamak i¢in olduk¢a
yavas ve dikkatli bir ilerleme yapildi. Tezgah ¢alisirken belirli araliklarla talas kaldirma
islemini durdurduk. Bu duraklamalarda ustam kumpasi bana vererek ara ol¢iimleri bizzat
benim yapmamu istedi. Kumpas1 dikkatli bir sekilde kullanarak parganin dis ¢apini ve
kademe boylarmi tek tek ol¢tiim.Okudugum rakamsal degerleri teknik resim tizerinde
belirtilen tolerans smirlariyla dogrudan karsilastirdim. Kaba islem sonrasinda hala
alimmas1 gereken bir miktar talag kaldig1 i¢in ustama net 6l¢ii bilgisini verdim. Bu bilgi
dogrultusunda takim sifirlamasi yapilip tezgaha ince bir paso daha verilerek parca istenen
son Olgiisiine ulagtirildi. Tiim kesim ve Ol¢lim islemleri bittikten sonra pargalarin son

kontrollerini tamamlay1p ilgili alana istifledik ve bugiinkii ¢aligmalar1 bitirdim.
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TARIHI:17/07/2026 | KAPSAMI:Gemi safti bakimi ve onarimi

Bugiin stajimda gemi sevk sisteminde kullanilacak olan biiyiikk saftin ve bu safti
sabitlemeye yarayan biiylkk montaj somunlarinin torna tezgahindaki imalat
operasyonlarini takip ettim. Saft oldukc¢a agir ve uzun bir par¢a oldugu i¢in atdlyedeki
tavan vinci ve tasima sapanlar1 kullanilarak dikey bir sekilde calisma alanina getirildi.
Isleme siirecinde genel hazirlik asamalarimi atlayp dogrudan kesici takim ve ilerleme
hizlarinin ayarlanmasi kisimlarina gegtik.Saft tizerinde farkli caplarda bircok kademe
bulunuyordu. Ustam kaba talas kalemi ile fazla malzemeyi styirarak bu kademeleri tek tek
olusturdu. Her bir kademenin boyu ve dis ¢ap1 biiyiik kumpas kullanilarak teknik resme
uygun sekilde Ol¢iiliip igslendi. Dis ¢ap tornalama islemleri tamamen bittikten sonra saftin
ist kisimlarina dis dis agma operasyonu yapildi. Bu dis agma islemi safti gdvdeye
baglayacak olan somunlarin takilmasi i¢in gerekliydi. Dis acarken tezgahin devri oldukca
diisiiriildii ve uygun dis adimi segilerek takimin parca iizerinde yavasga ilerlemesi
saglandi.Saftin talas kaldirma islemi tamamlandiktan sonra bu safta takilacak olan alti
kose somunlarin igslenmesine basladik. Somunlarin 6nce alin kisimlar1 tornalanarak
diizeltildi. Ardindan i¢ kisimlar1 delik kalemi ile bosaltilarak istenilen milimetrik i¢ capa
getirildi. Sonrasinda saft {lizerindeki dis dislere birebir uyum saglayacak sekilde
somunlarin icine i¢ dis acildi. I¢ vida agma isleminde talasin sikismamasi ve takimin
kirllmamast  i¢in  stirekli kesme yagi kullanilarak  kontrollii bir sekilde
ilerledik. Tornalanma iglemleri bittikten sonra somunlar1 atdlyedeki ¢alisma masasinin
izerine dizdik. Her bir somunu saftin iizerindeki ilgili disli boliimlere takarak bosluk
kontrolii ve dis uyum testi yaptik. Somunlar safta higbir takilma yapmadan tam oturdu.
Hangi somunun saftin hangi kademesine ait oldugunu karistirmamak ve montajda kolaylik
saglamak i¢in somunlarin ylizeylerine kalemle numaralandirmalar yaptik. Ayrica
somunlarin dis kisimlarindaki keskin kenarlara pah kirma islemi uyguladik. Imalat

formlarimi doldurup atdlyeyi toparlayarak giinii tamamladik.
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TARIHI:18/07/2026 | KAPSAMI:Freze tezgahi ve kullanim

Bugiin stajimda freze islemleri yaptim ve freze tezgahini aktif olarak kullandim. Mesaiye
basladigimizda ustam ilk olarak freze tezgahinin genel yapisini ve ¢alisma prensiplerini
eksiksiz bir sekilde anlatti. X Y ve Z eksenlerindeki hareket kabiliyetlerini tezgahin
tablasin1 nasil manuel ve otomatik olarak yonlendirebilecegimizi tezgahin basinda
uygulamali olarak gosterdi. Kesici takimlarin yani freze ¢akilarinin gesitlerini ve hangi
operasyonlarda hangi cakiin kullanilmasi gerektigini tiim detaylariyla teknik agidan
anlatti. Kesme hiz1 ve ilerleme miktarinin islenecek malzemeye gore frezelemede nasil
hesaplandigini pratik olarak 6grendim.Teorik egitim kismindan hemen sonra asil igimiz
olan valf yataginin frezelenmesi islemine gectik. Ustam iglenecek valf pargasini tezgahin
mengenesine sabitledi. Yiizey frezeleme ¢akisi kullanilarak valf yataginin iist yilizeyinden
kaba talas alindi. Bu asamada takimin parcaya giris ¢ikis yonlerini ve talas kaldirma
sirasindaki kesme sesinden islemin sagligini nasil anlayacagimi dikkatlice dinleyerek
ogrendim. Daha sonra parmak freze takilarak valf yataginin i¢ kistmlarinda kanal agma ve
havsa acma islemleri hassas bir sekilde yapildi. Islem boyunca ustamm tekerlekleri
cevirerek eksenleri nasil senkronize kullandigini dl¢iileri nasil tutturdugunu ve milimetrik
ayarlar1 nasil yaptigini ¢ok daha net bir sekilde kavradim.Valf yatagiin imalati hatasiz
bir sekilde bittikten sonra ustam tezgahi benim kullanmamu istedi. Atdlyedeki hurda metal
parcalarindan kalin olan birini alip mengeneye giivenli ve terazili bir sekilde bagladim.
Kendi bagima eksenleri hareket ettirerek kesici takimi pargaya yaklastirdim ve ylizeyden
sifirlama yaptim. Ustamin goézetimi altinda uygun devir ve ilerleme hizin1 tezgah
iizerinden ayarlayarak hurda parca iizerinde ylizey frezeleme operasyonlar
gergeklestirdim. Ardindan parmak freze takimini fener miline baglayarak parga iizerinde
cesitli kanal agma uygulamalar1 yaptim. Eksen tekerleklerini gevirirken ilerlemeyi stabil
tutmaya ve Ol¢iilere sadik kalmaya biiyiik 6zen gosterdim. Yaptigim her kesimden sonra
kumpas ile derinlik ve genislik 6l¢timleri alarak isledigim yilizeyin dogrulugunu teyit

ettim. Gilin sonunda makinenin genel talag temizligini yapip etrafi diizenleyerek isimi

bitirdim.
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TARIHI:20/07/2026 | KAPSAMI: Tesisat boru imalati

Bugiin stajimda gemiye petrol tasiyacak olan 6zel vanalarin {iretim ve montaj hattinda
gorev aldim. Giin boyunca boru kesim kaynak ve taglama islemlerini birbirine entegre
sekilde tek bir siirecte yiiriittiik. ik asamada petrol akisma uygun mukavemetteki
borularin kesim islemini gergeklestirdik. Kullanacagimiz borunun et kalinligr 160
milimetre oldugu i¢in standart kesim motorlar1 yerine biiyiik sanayi tipi serit testere
kullandik. Boruyu testere tezgahina ving yardimiyla giivenli bir sekilde yerlestirip
eksenini ayarladik ve istenilen boy 6l¢iisiinde hassas bir sekilde kestik. Kesim sonrasinda
borunun agiz kisminda olusan ¢apaklari temizleyerek kaynak islemine hazirladik.Kesilen
boruya tam uygun dlgiilerdeki yiiksek basing flanslari atlyeye getirildi. Flanglart borunun
her iki ucuna hizalayarak gonye ve su terazisi yardimiyla eksen kacikligi olmayacak
sekilde dikkatlice puntaladik. Asil kaynak isleminde petrol basincina dayanikli olmasi i¢in
4 milimetrelik bazik elektrot kullandik. Bazik elektrot yliksek mukavemet sagladig i¢in
bu tarz kritik boru hatlarinda 6zellikle tercih ediliyordu. Kaynak makinesinin amper
ayarint kullanilan bazik elektrota uygun seviyeye getirdik. Kok pasosunu ve dolgu
pasolarini sirasiyla atarak flang ve boru birlesimini saglam bir sekilde kaynattik. Her paso
sonrasinda olusan clirufu ¢ekicle kirarak tel fircayla tamamen temizledik.Kaynak islemi
bittikten ve malzeme soguduktan sonra yiizey taglama asamasina gectik. Kaynak dikisinin
iizerinde kalan fazlaliklar1 ve piiriizleri spiral tas motoru kullanarak siyirip aldim. Taglama
yaparken diski yiizeye ¢ok bastirmadan kaynak dikisini flang yiizeyiyle tamamen diiz bir
hale getirdim. Valf baglantisinda contanin tam oturmasi ve sizdirmazligin mutlak sekilde
saglanmasi i¢in bu yiizeyin tamamen piiriizsiiz olmas1 gerekiyordu. Giin sonunda petrol
hattinda kullanilacak bu vanalarin baglanti elemanlarin1 montaja hazir hale getirerek

bugiinkii calismalarimizi sorunsuz bir sekilde tamamladik.
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TARIHI:20/07/2026 | KAPSAMI:Tesisat boru imalati
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TARIHI:21/07/2026 | KAPSAMI: Hidrolik pres makinesi ve kullanimi

Bugiin stajimda sac sekillendirme atdlyesinde hidrolik abkant biikiim presinin ¢alisma
mantigin1 ve kullanim adimlarimi uygulamali olarak 6grendim. Mesai baglangicinda
ustamla birlikte pres makinesinin basina gectik. Ustam ilk olarak makinenin temel
mekanik ve hidrolik aksamlarini tamitt1. Ust cenedeki erkek kalip ve alt tabladaki disi kalip
arasindaki iligskinin sacin et kalinligina gore biikiim agisini nasil belirledigini ve makinenin
tonaj kapasitesini teknik detaylariyla anlatti.Makinenin kullanimina ge¢meden 6nce is
giivenligi donanimlarimizi kontrol ettik. Ustam 6zellikle presin oniinde bulunan lazer
giivenlik bariyerlerinin ve acil stop butonlarinin énemini vurguladi. Daha sonra kontrol
paneli iizerinden biikiim parametrelerinin nasil girildigini gosterdi. Biikiilecek sacin alt1
milimetrelik et kalinligin1 malzeme cinsini ve istenen doksan derecelik biikiim ag¢isin
sisteme say1sal veri olarak girdik. Makine bu verilere gére arka dayama mesafesini ve {ist
cenenin inecegi strok miktarin1 otomatik olarak hesaplaylp pozisyon aldi.Gerekli
ayarlamalar yapildiktan sonra asil sac biikkiim islemine gectik. Kesimi 6nceden yapilmis
diiz sac plakasini makinenin alt kalib1 lizerine diizgiince yerlestirdik. Sac1 arka dayamalara
yaslayarak eksen paralelligini sagladik. Ustamin onayiyla ayak pedalina basarak biikiim
islemini baslattim. Ust ¢ene yavas ve kontrollii bir sekilde inerek saci alt kalibin igine
dogru bastird1 ve istenen formda ezerek biikiimii gerceklestirdi. islem bittikten sonra
hidrolik basing kesilerek ¢ene yukar1 kalkt1 ve biikiilmiis par¢ay1 makineden aldik.Biikiim
sonrasinda kalip esnemesinden veya sacin geri yaylanmasindan kaynakli bir hata olup
olmadigimi kontrol etmek i¢in iiniversal agidlger kullandim. Teknik resimde belirtilen
biikiim agisin1 parga iizerinde birebir dlgerek dogruladim. ilk denemede 6Slgiiniin tam
cikmasinin ardindan diger sac plakalarini da ayn1 parametrelerle seri bir sekilde biikerek

imalat1 tamamladik. Son olarak makinenin kaliplarini temizleyip alani diizenledim.
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TARIHI:22/07/2026 | KAPSAMI:Gaz alti kaynak ve kullanim

Bugiin stajimda kaynak atdlyesinde gaz alt1 kaynagi kullanimin1 ve makinenin teknik
detaylarin1 uygulamali olarak 6grendim. Ise basladigimizda ustam kaynak makinesinin
iizerindeki kontrol paneli ayarlarin1 detaylica anlatt1. Islenecek malzemenin et kalinligina
gore tel siirme hizinin ve voltaj ayarinin nasil yapilacagin sayisal verilerle gosterdi. Gaz
alt1 kaynaginda koruyucu gaz debisinin kaynak kalitesine dogrudan etki ettigini ve kaynak
dikisinde gozenek olusmamasi icin debimetreden dogru gaz akis ayari yapilmasi
gerektigini 0grendim.Teorik bilgilendirmenin ardindan ustam asil imalat parcalar
iizerinde kaynak uygulamasi yapti. Ustam kaynak torcunu yiizeye belirli bir aciyla tutarak
ilerleme hizini hep sabit tuttu. Kaynak banyosunun olusumunu eriyik metalin yiizeye nasil
yayildigini ve sigrantilar1 en aza indirmek i¢in torcun nasil hareket ettirildigini dikkatlice
takip ettim. Ustamin iglemi sirasinda malzemenin saglam kaynamas i¢in 1s1 girdisinin ve
tam niifuziyetin onemini goérdiim. Hatali ve yliksek voltaj ayarinin malzemeyi nasil
delebilecegini veya zayif birlestirebilecegini pratik olarak gozlemledim.Ustamin tiim bu
islemlerini izleyip onayini aldiktan sonra atdlyedeki kullanilmayacak hurda sac
parcalarindan birini alip kaynak masasina sabitledim. Makinenin tel slirme ve c¢aligma
voltaj1 ayarlarim1 hurda sacin ince kalinligina uygun sekilde bizzat kendim ayarladim.
Koruyucu maskemi ve is eldivenimi takip torcu elime alarak sac iizerinde diiz dikis
kaynagi denemeleri yaptim. Ilk denemelerimde tel siirme hizin1 ve tor¢ mesafesini tam
dengeleyemedigim icin ufak sigrantilar ve bozukluklar oldu. Fakat art arda yaptigim
birkag dikis pratiginden sonra el aligkanlig1 kazandim. Torcun ilerleme agisin1 ve yiiriime
hizin1 sabit tutarak sac tizerinde daha diizgiin ve standartlara uygun kaynak dikisleri elde
etmeyi basardim. Hurda parga iizerinde yaptigim bu hatali ve dogrulu pratikler gaz alt1
kaynak makinesinin kullanim mantigini ve el hassasiyetini tamamen kavramami sagladi.
Giin sonunda makinenin gaz vanasini kapatip tor¢ temizligini yaparak ve ¢alisma alanimi

toparlayarak bugiinkii atlye isimi tamamladim.
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TARIHI:23/07/2026 | KAPSAMI:PV Valfin vakum Kisminin tornalanmasi

Bugiin stajimda torna atdlyesinde basing vakum valflerinin imalat stireglerini takip ettim.
Giliniin ana isi biiyiik ¢apli PV valf govdelerinin vakum kisminin i¢ yiizeylerinin
islenmesiydi. Mesaiye basladigimizda ustam dokiimden gelen ham valf govdesini torna
tezgahinin aynasma bagladi. Par¢anin ebadi biiyilk ve asimetrik oldugu icin agirlik
merkezini dengelemek gerekiyordu. Salgi yapmamasi adina merkezleme islemi
komparator saati ile yapildi. Fener mili yavas¢a dondiiriilerek eksen kagikligi tamamen
sifirlandi. Dogru merkezleme yapilmazsa son Ol¢iilerde hatalar meydana gelebilecegini
bir kez daha uygulamali olarak gordiim.Merkezleme islemi bittikten sonra delik kalemi
kullanilarak valfin vakum boliimiiniin i¢ kisimlar1 tornalanmaya baslandi. I¢ yiizeyden
kaba talas kalemiyle kalin pasolar halinde malzeme alindi. Daha sonra teknik resimde
belirtilen son Olgiilere ulasmak i¢in diisiik ilerleme hiziyla ve yiiksek devirle ince talag
kaldirma islemine gecildi. I¢ ¢ap tornalama islemi bittikten sonra ustam tezgahi durdurdu.
I¢ kistmdaki yiizey piiriizliiliigiinii ve ¢ap1 kontrol etmek igin i¢ cap mikrometresi ile ii¢
farkli noktadan hassas olgiim yapti. Olgiilerin tolerans sinirlari iginde oldugu teyit
edildikten sonra parca tezgahtan sokiildii. Tiim bu asamalarda kesme hizi ve devir
sayisinin yiizey kalitesine dogrudan etki ettigini gozlemledim.Tornalama isleminden
sonra ustam bu pargalarin dogrudan valf montaj atdlyesine sevk edilecegini belirtti. Valf
atolyesindeki ¢alisanlarin torna tezgahindan ¢ikan bu i¢ yiizeylere 6zel agindirict macunlar
kullanarak alistirma islemi uyguladiklarin1 6grendim. Alistirma isleminin valf diski ile
valf yataginin birbirine sifir boslukla oturmasini saglamak i¢in yapildigini kavradim. PV
valflerin ¢aligma prensibi geregi yiiksek basing altinda gaz sizdirmazliginin hayati 6nem
tasidigini ve sadece torna tezgahindan ¢ikan yiizey kalitesinin sizdirmazlik i¢in yeterli
olmadigin1 6grendim. Yiizeydeki mikro ¢izikleri tamamen ortadan kaldirmak ve
sizdirmazlig1 kesin olarak saglamak amaciyla imal edilen her valf i¢in bu alistirma
isleminin standart olarak yapildigini 6grendim. Tornalama siireclerini tamamladigimiz
diger valf govdelerini de ayn1 islemlerden gegirerek montaj atdlyesine gitmesi tizere ahgap

paletlere dizdik ve bugiinkii isimizi bitirdik.
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TARIHI:24/07/2026 | KAPSAMI:Gemideki calismalari inceleme

Bugiin tersane atdlyesindeki stajimm son giiniinii tamamladim. Onceki haftalarda torna
tezgahinda isledigimiz kaynak yaptigimiz ve taslama islemlerini yiiriittiigiimiiz pargalari
dogrudan sahada gemi {iizerindeki montaj yerlerinde gorme firsatim oldu. Mesaiye
basladigimda ilk olarak makine dairesine inerek iiretimini yaptigimiz valf gruplarimi
detaylica inceledim. Bu parcalarin geminin ana tesisatina entegre edilme siirecini
ustalarimdan dinledim. Montaji tamamlanan boru ve valf hatlarinda yapilan basingli kagak
testlerini adim adim izledim. Sisteme yiiksek basing¢li hava verilerek manometre tizerinden
basing diistimii olup olmadig1 kontrol edildi. Baglanti noktalarina kopiik sikilarak
sizdirmazlik testleri teyit edildi ve kaynak hatalar1 olup olmadigina bakildi.Daha sonra
geminin giliverte kismina gegerek hidrolik abkant preste biikiimiinii gerceklestirdigimiz
celik saclarin kaynak islemlerini takip ettim. Atdlyede girdigimiz dogru parametreler
sayesinde saclarin gemi konstriiksiyonuna tam sifira sifir oturdugunu gérdiim. Ustalarin
bu saclar1 ana gévdeye gaz alti kaynak makinesiyle nasil kaynattiklarini adim adim
inceledim. Gemi yapisinda sac kaynaklarinin kusursuz olmasi gerektigi i¢in kaynak islemi
sirasinda 1sidan kaynakli ¢arpilmalart onlemek adina uyguladiklar1 kaynak sirasimi da
ogrendim. Kaynak dikislerinin mukavemetini saglamak i¢in uyguladiklar1 ¢oklu paso
atma tekniklerini uygulamali olarak izledim. Biikiim acisinin ve et kalinligimin
dogrulugunun sahadaki montaj kolayligina dogrudan etki ettigini bu asamada ¢ok daha
net kavradim.Ogleden sonra havuzlama alanma giderek daha 6nce yiizeyindeki midye
kabuklarmi tag motoru ve tel fir¢a ile temizledigimiz ana pervanenin montaj siirecini
izledim. Pervanenin vin¢ yardimiyla kaldirilarak saft miline hassas bir sekilde
oturtulmasini takip ettim. Pervane yuvasina girdikten sonra daha 6nce tornada dislerini
actigimiz biiyiik alt1 kdse hidrolik somunlar kullanilarak safta sikica sabitlendi. Pargalarin
atolyedeki ham halinden islenip bitmis ve gemi {lizerinde calisan bir mekanik sisteme
donlisme serlivenini basindan sonuna kadar gérmek bana oldukc¢a faydali oldu. Bu son
giinle birlikte tersanedeki iiretim ve montaj stajimi son derece verimli bir sekilde

tamamlamis oldum.

Staji yapan Ogrencinin Staj Yeri Yetkilisinin
Ad, Soyadi, imzas Ad, Soyadi, imzas
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Bu sayfa 6grenci tarafindan staj yapilan kurumu
degerlendirmek adina doldurulup, giinlerin hemen
ardina gelecek sekilde, staj defteriyle beraber
tiniversiteye teslim edilecektir.

PiRI REiS UNIVERSITESI
MUHENDISLIK FAKULTESI

MAKINE MUHENDISLIGI BOLUMU

OGRENCININ STAJ YAPTIGI KURUMU/KURULUSU/ISLETMEY1
DEGERLENDIRME ANKETI

Bu anketin amaci, staj yapilan kurumlar/kuruluslar/igletmeler hakkinda bilgi
toplamak, bu bilgi birikimini sizden sonraki o6grencilerimiz igin kullanmak ve staj
programimizi surekli gelistirmektir. Anketi doldurdugunuz igin tesekkur ederiz.

EVET | HAYIR
1 Staj yaptiginiz kurumda/kurulusta/isletmede sizinle diizenli olarak
bir miihendis ilgilendi mi?
2 Stajiniz1 staj icerigine uygun olarak siirdiiriip tamamlayabildiniz mi?
3 Staj yaptiginiz kurum/kurulus/isletme tarafindan size bir ticret
odendi mi?
4 Staj yaptiginiz kurum/kurulus/isletme size yemek olanagi saglad
mi1?
> Staj yaptiginiz kurum/kurulus/isletme size ulagim olanagi saglad
mi1?
6 Staj yaptiginiz kurumun/kurulusun/isletmenin misafirhanesi var m1?
7 Ihtiyag duydugunuzda size misafirhanede kalma olanag: saglandi
mi1?
8 Staj siiresi boyunca karsilastiginiz 6nemli bir sorun var m1?
Varsa belirtiniz:

Staj yaptiginiz kurumu/kurulusu/isletmeyi asagidaki degerlendirme anahtarini kullanarak
degerlendiriniz.

1 Cok zayif - 2 Zayif - 3 Yeterli - 4 lyi - 5 Cok iyi
112(3]4]5

10. Mesleki A¢idan
Diisiinceleriniz:

11. Sosyal Ac¢idan ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Diisiinceleriniz:

12. Etik a¢idan ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Diisiinceleriniz:
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PiRI REiS UNIVERSITESI
MUHENDISLIK FAKVULTESI
MAKINE MUHENDISLIGI BOLUMU

Rapor da (staj defterinin diger tiim kisimlariyla beraber)
Bilgisayar ortaminda doldurulmali.

RAPOR

20 giinliik tersane atdlye stajim, makine miihendisligi egitimim boyunca teorik olarak
6grendigim bir¢ok kavrami sahada, pratik uygulamalarla pekistirmem agisindan son derece
verimli bir siire¢ oldu. Atdlyede gegirdigim siire zarfinda, gemi iiretim ve bakim siire¢lerinin
temelini olusturan ¢esitli tezgah ve ekipmanlarin ¢alisma prensiplerini yakindan inceleme
firsatt buldum.Stajimin ilk asamalarinda malzeme hazirlik siireglerine dahil oldum. Metal
testere kullanarak teknik resimlere uygun sekilde 6l¢iilendirilmis ham malzemelerin kesim
islemlerini gerceklestirdim. Talash imalat boliimiinde ise torna ve freze tezgahlarinda aktif
olarak gozlem yaptim ve temel islemlere katildim. Torna tezgdhinda silindirik pargalarin
islenmesi, ¢ap diisiirme ve yiizey tornalama gibi operasyonlarin adimlarini; freze tezgahinda
ise diizlem yiizeylerin igslenmesi ve parca sekillendirme tekniklerini uygulamali olarak
ogrendim. Bu tezgahlarda calismak, hassas toleranslarin ve dogru 6l¢iimiin imalattaki kritik
roliinii kavramam sagladi.imalatin birlestirme asamasinda, tersane ortamimin vazgecilmezi
olan kaynak iglemlerini detaylica inceledim. Gemi bloklarinin ve ¢esitli konstriiksiyonlarin
montaj1 sirasinda uygulanan kaynak yontemlerini gdzlemlemenin yan sira, kaynak oncesi
ylizey hazirligi ve kaynak sonrasi capaklarin temizlenmesi siireglerinde tas motoru
kullanimini tecriibe ettim. Tas motoru ve kaynak ekipmanlariyla ¢alisirken is sagligi ve
giivenligi kurallarinin sahada ne derece hayati oldugunu bizzat deneyimledim.Sonug olarak,
20 is giinii siiren bu atolye staji; yogun bir tersane ortaminin 1§ akisini, atlye dinamigini ve
sahada karsilagilan teknik zorluklarin pratik ¢6ziim yollarim1 gérmemi sagladi. Gelecekteki
mesleki kariyerime gii¢lii bir temel olusturacak ¢ok degerli pratik bilgi ve tecriibeler
edindim.
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Bu sayfa ayriyeten ¢ikt1 alinmalidur.

Ogrenci, 0grenciden sorumlu mithendis tarafindan
degerlendirildikten sonra bu sayfa kapali bir zarf icerising pipi pric 7N i ;
konulmali. Sayfa, kapali zarfa konulduktan sonra zarfin PIRI REIS UNIVERSITESI

ag1z kismi da kagelenmeli. Kapali zarf, VIUHEND ISLinAKj:JL"l:ESj . .
staj defteriyle birlikte teslim edilmelidir. MAKINE MUHENDISLIGI BOLUMU 1 adet vesikalik
fotograf yapistirilmali.
OGRENCIi DEGERLENDIRME FORMU
(Bu formu doldurarak kapali zarf iginde 68renciye vermenizi rica ederiz)

Igili kistmlar doldurulmali. \
OGRENCININ ADI SOYADI FOTOGRAF
FAKULTE NO
YARI YILI

Mgili kisimlar doldurulmal.

STAJ BASLANGICI
STAJ BITISi
DEVAM ETTiGI GUN SAYISI
CALISTIGI SUBE
CALISTIGI ISLER
OGRENCININ PUAN (*) ACIKLAMA
CALISMADAKI GAYRETI VE BASARISI
CALISMALARLA ILGILI BILGI DUZEYI
OGRENME ARZUSU
VERILEN GOREVLERI ZAMANINDA
YAPABILMESI
CALISMA ARKADASLARINA DAVRANISI
TAKIM CALISMASINA YATKINLIGI
OGRENCIDEN SORUMLU MUHENDISIN ADI, SOYADI, IMZASI MUHUR VEYA KASE

Ogrenciden sorumlu miihendis tarafindan doldurulmali, imzalanip
Sayfa, kapali bir zarfin igine konmali. Kapali zarfin ag1z kismi da ka

kaselenmeli.

elenmeli.

(*) PUANLAMA: A (Cokiyi), B (Iyi), C (Yeterli), D(Zay1f), E (Cok zayif)
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