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STAJ DEFTERI YAZIMI HAKKINDA GENEL BiLGILER

1. Staj defteri staj éncesinde D.E.U. Miihendislik Fakiiltesi Dekanlig1 Kitap Satis Biriminden
alinmalidur.

2. Staj defterinin 6n kapagindaki bos alan (adi soyadi, 6grenci numarasi ve staj tiirli)
doldurulmalidir. Staj tiiriine “Meslek Tanima Staji, Meslek Staj1 ya da Serbest Isletme Staji”
alanlarindan uygun olani1 yazilmalidir.

3. Staj defterinin i¢ kapak sayfasina fotograf yapistirilmali ve staj komisyonun onayini
gosteren kase alinmalidir.

4. Staj defteri 6grencinin i¢ danismanina imzalatilmalidir.

5. Meslek Tanima Staji igin 1 defter, Meslek Staj1 icin 1 defter ve Serbest Isletme Staj1 icin 1
defter olmak iizere toplam 3 defter yazilacaktir. Defterler Meslek Tanima Staj1 i¢in 10 giin,
Meslek ve Serbest Isletme Stajlari i¢in 30 giin tamamlandiktan sonra Staj Komisyonuna imza
karsilig1 teslim edilecektir.

6. Staj defterinin ilk béliimiinde kurumun genel tanitimi yapilmalidir. Sektorii, kurulus tarihi,
calisan sayis1 gibi bilgilere yer verilmelidir. (Meslek Tanima Staj1 i¢in 10 giin, Meslek Staji1 i¢in
30 giin, Serbest Isletme Staj1 i¢in 30 giin)

7. Staj defteri okunakli bir el yazistyla doldurulmalidir. Staj defteri yazilirken, sade ve anlasilir
bir dil kullanilmalidir.

8. Staj defterinde i¢ kapaginda bulunan yapilan ¢alismalar tablosunun igerigi, yapilan ise
uygun bir sekilde hafta hafta doldurulmalidir (Ornek: Pamuklu Iplik Uretimi 1 Hafta, iplik
Kalite-Kontrolii 1 Hafta).

9. Staj defterinin yazimi 3. tekil kisi agzindan teknik bir anlatimla gergeklestirilmelidir.
Defterin giinliik gibi kullanilarak stajla ilgisi olmayan konularin yazilmamasi gerekir.

10. Staj stiresince incelenen her bir iglem i¢in, islem akis semast verilmeli ve kullanilan her bir
makinanin ¢alisma prensipleri anlatilmalidir.

11. Isletmede uygulanan kalite kontrol testleri incelenirken, bu testler igin numune
hazirlanmasi, kullanilan test cihazlar1 (model/marka vb.) ve test prosediirleri detayli olarak
anlatilacaktir. Ayrica her bir test i¢in ISO, ASTM, AATCC, DIN, TSE gibi hangi standardinin
esas alindig1 standart numarasi ile birlikte belirtilerek, her bir test igin en az bir adet test raporu
ve teste tabi tutulan kumas numuneleri ek olarak sunulacaktir.

12. Tablo, sekiller ve isletmeden alinan ornekler kullanilacaksa numaralandirilmali ve staj
defterinde ne olduklar1 agiklanmalidir.

13. Staj defteri tamamlandiktan sonra her sayfasi ¢alisilan boliimdeki yetkili kisiler tarafindan
kaselenmeli ya da imzalanmalidir. Yetkili kiginin ismi, isletmedeki gorevi kasenin/imzanin
altinda belirtilmelidir.

14. Staj defteri tamamlandiktan sonra i¢ kapak sayfasinda kurum yetkilisi tarafindan not ve
devamsizlik bilgisi verilmeli ve i¢ kapak sayfasinda ilgili yere kurum yetkilisi tarafindan
imzalanmali, kase basilmali ve firmadaki gorevi yazilmalidir.
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15. Staj sicil figleri posta yoluyla veya 6grenci ile birlikte kapal1 zarfta staj komisyonuna teslim
edilmelidir.

16. Staj defterinin son sayfasinda dgrencilerin firma hakkindaki goriisleri (6grencilerin firma
degerlendirmesi) bulunmalidir.

17. Staj defteri staj komisyonuna donem baslangicinin ilk dort haftasinda teslim edilir.
Belirtilen siire haricinde defter teslim alinmayacaktir.

STAJ DEFTERI iCERIKLERI

MESLEK TANIMA STAJI (10 iS GUNU)

Birinci 6gretim yili sonundan itibaren yapilir. Bir tekstil veya konfeksiyon isletmesinde toplam

10 (On) isgiinii siire ile yapilan stajdir._ Meslek Staj1 ve Serbest isletme Stajindan énce bu

stajin tamamlanmasi zorunludur.

Ogrencilerin isletmedeki is akislari ile tekstil miihendisinin gérev ve pozisyonlarm

tanimasini amaclar.

Iplik, dokuma/érme, boya-terbiye/ konfeksiyon isletmelerinden birinde yapilacak stajda staj

defterindeki asagidaki igeriklerin bulunmasi gerekmektedir.

e Siparisin alinmasi ile birlikte gerceklesen is akisi
e s akisinin ve isletmedeki {iretimin ana basamaklari

e Staj yapilan boliimlerdeki tekstil miihendislerinin isletmedeki gorevleri

Staj defterinde 10 giin boyunca yapilanlarin ¢aliymalarin detayh yazin 3. tekil kisi
agzindan teknik bir anlatimla gerceklestirilmelidir. Defterin giinliik gibi kullanilarak
stajla ilgisi olmayan konularin yazilmamasi gerekmektedir.
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MESLEK STAJI (30 iS GUNU) ve SERBEST ISLETME STAJI (30 iS GUNU)

Serbest Isletme stajinda ilgili alanlarda yapilan stajlarin, tekstil érnekleri ve analizleri,
makine resimleri, kalite kontrolde yapilan testler acisindan detayli bir anlatim

beklenmektedir.

A. IPLIK URETIM TEKNOLOJISi UYGULAMALI STAJ CALISMA PLANI
A.1) Kisa Stapel iplik Teknolojisi (pamuklu)

1) Islem Siras1

Penye Iplik Prosesleri Karde Iplik Prosesleri Open-end Iplik Prosesleri
Harman-hallag Harman-hallag Harman-hallag

Taraklama Taraklama Taraklama

Cer I (Cekim) Cer I (Cekim) Cer

Tarama Hazirlik Cer II (Cekim) Open-end Iplik Egirme
Tarama (Penye) Fitil

Cer II (Cekim) Iplik egirme

Fitil

Iplik egirme

2) izlenecek Parametreler

a) Harman-Hallag¢ Dairesi: Harman Halla¢ makineleri, harmanlama teknikleri, 6rnek harman
regetesinin hazirlanmasi, agma ve temizleme sistemlerinin ve uygulanan ayarlarin incelenmesi,

iplik akis semasi ve yapilan islemlerin aciklanmasi

b) Tarak Dairesi: Tarak makinasi, mevcut bilesenler, taraklama islemi, besleme tertibati, vatka
kalinlig1, brizdr, tambur (ana silindir), sapka taraklari, penydr, sabit sapka (dofer) ayarlari, sabit
sapka Ozellikleri, brizor, tambur, dofer, sapka hizlari, tarak hizi, garnitiir 6zellikleri. Koyler
tertibati, tarak serit numarasinin ayarlanmasi, serit kovasi ebatlari, sarim uzunlugu ve koyler

tansiyon ayari.
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¢) Cer Dairesi: Cer makinasi bilesenlerinin incelenmesi, dublaj ve ¢ekim miktarlari, ¢ekim
sisteminin incelenmesi, kiric1 ve ana ¢ekim miktarlari, ekartman ayarlar1 ve degistirilmesi,
otomatik regiile sisteminin incelenmesi (kisa, orta ve uzun donem regiilenin yapilmasi), baski
miktar1 ve Ozellikleri, makine hizi, cer seridi diizgiinliiglinii minimuma indirilmesi i¢in regiile

sisteminde yapilan ayarlar.

d) Tarama (penye) Dairesi: Tarama hazirlik ve tarama makineleri, tarama isleminin ayrintilari,
besleme tiirii, besleme uzunlugu ve ekartman ayarlarinin diizenlenmesi, dokiintii (noil) oraninin

ayarlanmasi, serit numarasinin ayarlanmasi.

e) Fitil Dairesi: Fitil makinasinin bilesenlerinin incelenmesi, ¢ekim sistemi, kirici ve ana ¢ekim
oranlari, st silindir baski sertlikleri, uygulanan ¢ekim ve biikiim miktarlar1 ve bunlarin

degistirilmesi, fitil tesisatinin incelenmesi, makine hiz ayarlari.

f) iplik Egirme Makinasi: Ring ve acik ug (OE-rotor) iplik egirme makineleri, makinalarin
bilesenlerinin incelenmesi, ¢ekim sistemi ve ¢ekim miktarlarinin ayarlanmasi (kirici ve ana
¢ekim miktarlari, biikkiim kisalmasi), bilezik ve rotor tipi, bilezik ve rotor ¢api, kopga tipi ve

numarasi, biikiim ve numara ayarlarinin yapilmasi, makine hiz ayarlariin yapilmasi.

g) Kalite Kontrol: Elyaf inceliginin, stapel uzunlugunun, mukavemetinin, kopma uzamasinin,
uniformitesinin, kisa elyaf igeriginin, renk derecesinin, sarilik ve parlakliginin, olgunluk
oraninin Uster HVI vb. test cihazlar ile 6l¢iilmesi.Elyaf temizliginin ve neps miktarinin Uster
AFIS test cihazi ile test edilmesi. Iplik numaras: tespiti, tarak, cer, penye seridi ve iplik
diizgilinliigliniin tespiti. CVm, U, I, ince/kalin yer, neps parametrelerinin belirlenmesi ve 6rnek
testlerin gergeklestirilmesi. Kiitle diyagrami ve spektrogram sonuglarinin yorumlanmasi, ¢ekim
ve mekanik dayali hata analizlerinin test prensibinin anlasilmasi, iplik tiiyliiliigiliniin tespiti,
iplik biikiimiinlin tesiti, iplik mukavemeti, kopma uzamasi, kopma isi parametrelerinin

belirlenmesi. (Staj defteri yazimi hakkinda genel bilgiler Madde 11°e bakiniz)
A.2) Sentetik Iplik Teknolojisi

Isletmede bulunan sentetik iplik ¢ekim ydntemlerinin (eriyikten ¢ekim, yas ¢ekim, kuru ¢ekim)

acgiklanmasi

a) Polimerin Ozellikleri: Kullanilan hammadde polimerin kimyasal yapis1 ve molekiiler

agirligi, polimerizasyon islemi, polimerin erime ve camsi gecis sicakligi ve viskozitesi

b) Eritme ve Karistirma Kosullari: Polimerin eritilmesi igin kullanilan sicaklik, basing,

master-batch sistemi,
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¢) Kullanilan yardimc1 kimyasallar: matlastiricilar, kayganlastiricilar, boyarmaddeler ve

bunlarin kullanim nedenleri

d) Spinneret Tasarimi: Delik boyutu, sekli ve diizeni

e) Cekim Hizi: Cekim elemanlari, cekim hizi, filament inceliginin ayarlanmasi, oryantasyon
f) Sogutma Kosullari: sogutma hizi, sicakligi,

g) Uriin tipleri: Uretilen iiriinler, 6zellikleri, krimp-kesim ve tekstiire islemleri, sarim sekli, ve

paketleme siireci

h) Kalite Kontrol islemleri: Gorsel inceleme, mikroskobik inceleme, kesitteki filament sayisi
mukavemet ve kopma uzamasi gibi fiziksel testler, kimyasal analizler, termal analizler, nem

iceriginin incelenmesi. (Staj defteri yazimi hakkinda genel bilgiler Madde 11’e bakiniz)

B. KUMAS URETIM TEKNOLOJIiSI STAJ CALISMA PLANI
B.1) Dokuma Teknolojisi

a) Dokuma hazirhk: Bobin makinasi, atki aktarma, katlama makinasi, ¢6zgii hazirlik dairesi
(caglik tipleri, ¢agliktaki bobin sayilari, ipligin bobinden levende kadar izledigi yol, direkt
cozgli ¢ozme makinasi, konik ¢6zgii ¢6zme makinasi), hasil dairesi (hasil makinesi, hasil
recetesi, hasil siiresi), tahar islemi (tezgah sayis1 ve tahar islemi), makinelerin ¢alisma prensibi,

ve ayarlart.

b) Dokuma: Dokuma dairesindeki tezgah tiplerinin belirlenmesi, atki atma ve agizlik agma
sistemlerine gore tezgahlarin smiflandirilmasi. Tezgahlarin calisma prensipleri ve
mekanizmalariin incelenmesi, kumas tiplerinin teknik o6zelliklerinin belirlenerek numune

kartelalarinin hazirlanmasi. Tezgahlarin yaglanma ve bakim siirelerinin belirlenmesi.

¢) Kalite Kontrol: Dokuma kumaslardaki yaygin hatalar ve sebeplerinin agiklanmasi. (Staj

defteri yazimi hakkinda genel bilgiler Madde 11’°e bakiniz)

B.2) Orme Teknolojisi

a) Orme teknolojisinin tespiti: Cozgiilii rme, Atkili 5rme
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b) Uygulanan orme teknolojisinin temel prensiplerinin belirlenmesi ve ac¢iklanmasi:
Makine enleri, ¢aplari, incelikleri (numarasi), igne yatak sayilari, sistem sayilari, mekik sayilari,

kullandiklar1 igne tipleri, kam tipleri, platin tipleri

¢) Iplik besleme ve gerginlik ayar tertibati, igne secim mekanizmasi, ilmek sikhiginin

ayarlanmasi, kumas cekme mekanizmasi

d) Desenlendirme yontemi: Desen tiinitesinin kullaniminin 6grenilmesi, desen hazirlama ve

desenin makineye aktarima.
e) Kumas érnekleri: igne dizilisi, kam ayarlar1 ve 6rgii ilmek semasimin ¢izimi.

f) Kalite Kontrol: Orme kumaslardaki yaygin hatalar ve sebeplerinin agiklanmasi. (Staj defteri

yazim1 hakkinda genel bilgiler Madde 11°e bakiniz)

C. KONFEKSiIYON STAJ CALISMA PLANI

a) Uretim Planlama ve Is Akisi: Isletmede, iiretim yerlerinin bina i¢i yerlesim planlarmin
gdsterimi ve iiretim akis semalarmin ¢izilmesi. Uretime gecilmeden &nce yapilan islemler
(Tasarim ve model olusturulmasi, {iriin fiyatlandirmasi, siparis alma ve detaylandirma,
planlama (yardimci malzemelerin tespiti vb.), miisteri ve numune onayinin alinmasi, iiretime

baslama emrinin verilmesi)

b) Uretim yerlerinin incelenmesi: Hammadde ve mamul ambari, model tasarimi, pastal
hazirlama, numune atolyesi, kesim ve 6n islemler boliimii, dikim ve son islemler, iitiileme,

kontrol ve paketleme-sevkiyat bolimii.
¢) Boliimlerin ¢calisma prensiplerinin incelenmesi.

d) Boliimlerde bulunan farkh fonksiyonlara sahip makinelerin incelenmesi ve yerlesim
diizeni: Kumas kontrol makinesi, pastal hazirlama, kumas serim makinesi ve masalari, kumas
kesim otomatlar1 (hizar, el bigcaklar1 vb.), dikim makineleri ¢esitleri, otomatik makineler, 6zel

makineler, iitii makineleri (¢esitleri, kullanim yerleri), paketleme otomatlari.

e) Dikim Islemi: Dikim béliimiinde iiretimi yapilan bir {iriin igin, {iriin operasyon listesinin
hazirlanmasi (operasyon adlari, birim zamanlar), makine parki yerlesim planinin gosterilmesi,

caligma seklinin belirlenmesi (bant usulii veya grup calismasi vb.).
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f) Dikis Cesitleri: Uretimde kullanilan dikis g¢esitleri, igne tipleri, dikis ipligi 6zelliklerinin

belirlenmesi. Iplik tercih edilirken dikkat edilen hususlar.

g) Yardimc1 Malzemeler: Uretimde kullanilan yardimci malzeme cesitleri (diigme, zimba,

rivet, etiket, vb...) ve agiklanmasi

h) Kalite Kontrol: Hammadde, malzeme ve iiretim siirecinin kontrolii, Isletmede yapilan
testlerin (may donmesi, boyut degisimi, dikis kaymasi, vb...) agiklanmasi. (Staj defteri yazimi

hakkinda genel bilgiler Madde 11°e bakiniz)

D. TERBIYE TEKNOLOJISi STAJ CALISMA PLANI

a) Boya-Terbiye isletmesinin ve Islevlerinin Genel Tamitimi: Organizasyon semasinin ve
makine yerlesim planinin ¢izilmesi, isletmede kullanilan biitiin proseslerin akis semasinin
cizilmesi, islem goren farkli kumas tiplerinin tanimlarinin yapilmasi ve numune gdsterimi,
isletmede kullanilan boyarmadde ve kimyasallarin isimleri, ticari isimleri, iiretici firma isimleri

ve ne i¢in kullanildiklarinin yazilmasi

b) On Terbiye Islemleri: Ham kalite kontrol ve etiketleme, gruplama islemleri, yakma islemi,
hasir sokme islemi, bazik iglem (pisirme, kaynatma), agartma (kasar) islemi, optik beyazlatma,
merserizasyon islemi, yikama islemi (yikama maddeleri ve makineleri), kurutma islemi (6n

kurutma, esas kurutma, kurutma makinalar1 ve mekanizmas, termofiksaj islemi)

¢) Boyama Islemi: isletmede uygulanan boyama yontemlerinin (¢ektime, emdirme, pad-batch,
pad-roll, termosol, vb...) agiklanmasi, %100 seliilozik, %100 sentetik ve karisimlarinin boyama
proseslerinin agiklanmasi, lif/iplik/acik en/parca boyama iglemlerinin agiklanmasi, boyama
makinelerinin c¢alisma prensiplerinin agiklanmasi, boyama recetelerinin yazilmast ve

aciklanmasi.

d) Baski islemi: isletmede uygulanan baski gesitlerinin (direkt, asindirma, rezerve) ve baski
yontemlerinin agiklanmasi (rulo baski, diiz sablonlu baski, ahtapot baski, rotasyon baski, dijital
baski, vb...) aciklanmasi, baski makinelerinin ¢alisma prensipleri, desen, graviir ve sablon

hazirlanmasinin agiklanmasi, baski desen regetelerinin yazilmasi ve agiklanmasi,

e) Bitim Islemleri: Isletmede uygulanan mekanik (sardon, zimpara, makas, vb...) ve kimyasal
(tutum, su iticilik, gli¢ tutusurluk, vb...) bitim islemlerinin ac¢iklanmasi, sanfor isleminin

aciklanmasi, bitim iglemi regetelerinin yazilmasi ve agiklanmasi.
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f) Boya Laboratuvari ve Diger Islemler: Kimya laboratuvarinda yapilan boya regetelerinin
hazirlanmasi, boya regetelerinde renk diizeltmesi (niianslama), su yumusatma, buhar ve kizgin
yag sistemlerinin agiklanmasi, bunlarin disinda boya-terbiye ile ilgili yapilan diger farklh

islemlerin agiklanmasi

g) Kalite Kontrol: Terbiye (boya, baski ve bitim islemleri) hatalarinin tespit edilmesi ve
giderilmesinin aciklanmasi. Isletmede yapilan haslik testleri (yikama, siirtme, ter, deniz suyu,
klorlu su, 1s1k hasliklari, vb...) ve diger testlerin (boncuklanma, mukavemet, su iticilik testleri,
gii¢ tutusurluk testleri, vb...) aciklanmasi. (Staj defteri yazimi hakkinda genel bilgiler Madde
11’e bakiniz)
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