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Bu mesleki uygulama raporu 31/12/2025 tarihinde asagidaki mesleki uygulama
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OGRENCININ ADI VE SOYADI
BOLUMU-PROGRAMI

NUMARASI
SIRA NO TARIH SIRA NO TARIH iMZA
1 1%7.4./2025 28 s 2025
2 18./.11./ 2025 29 B /2025
3 19..7.11/ 2025 30 /502025
4 20 /412025 31 R/ 2025
5 aY./.44./2025 32 o v 2025
6 25./.141/2025 33 o [ie 2025
7 b /4172025 34 2025
8 2% /. 4172025 35 N [2025
9 Q4. /.12/2025 36 R 2025
10 02-/A% 2025 37 L2025
11 ©.2/12/2025 38 12025
12 Olq /A2/2025 39 S 2025
13 OR/12/2025 40 SO [0025
14 04 /A2/2025 41 oy 2. [2025
15 10, /4272025 42 l.42025
16 13 /8272025 43 o 582025
17 15 /A2/2025 44 S 2025
18 16.. /A2-/ 2025 45 il (2025
19 \F /\2./ 2025 46 /T 2025
20 A% /8272025 47 . /2025
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26 20Q/82-/ 2025 53 S Si0025
27 2\ /1272025 54 il 2025
28 o). /0N 2028 55 12025
Yukarida Adi ve Soyad: Yazili Ogrenci 29/09/2025 ile 02/01/ 2026 tarihleri arasinda toplam....... is giinii isletmde mesleki
egitim ¢alismasini yapmistir.
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HAFTALIK CALISMA RAPORU 1. HAFTA

Axial dizgi makinesinin yedek parca denemeleri ve degisimi yapildi.

17/11/2025
PAZARTESI

Axial dizgi makinesinin yeni yedek parcalar1 makineye uymamasi nedeniyle eski parcalar tekrar
takildi.

18/11/2025
SALI

Radial dizgi makinesinde, PCB’ye yanlis ve kirik sekilde takilan bilesenler diizeltildi.

19/11/2025
CARSAMBA

“Radial Komponent Besleyici” (Radial Feeder)’in elektriksel baglanti ve kilit merkezi olan
kopriiniin tirnaklar kirilmasi sebebiyle degisimi yapildi.

20/11/2025
PERSEMBE

/
CUMA

Ogrenci Isyeri Egitici Personel Sorumlu Ogretim Elemant
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YAPILAN CALISMALAR: (1. HAFTA) Sayfa No: 1

Haftaya, Axial dizgi makinesinin yedek par¢a denemeleri ve degisimi yapilarak baslandi.

Gérsellerde gordiigiimiiz pargalar, makinenin "Kafa Unitesi" (Head Assembly) ve "Kesme-Biikme" (Cut &
Form) mekanizmasina aittir. Bu parcalar siirekli metal metale siirtiinme ve darbe ile ¢alistig1 i¢cin zamanla
asiir ve degismesi gerekir.

Asman Par¢alarin Degisimi:

e Bicak Degisimi: Sol ve Sag bigak tutucularini yerinden ¢ikarilir. Eski bigaklart sokiip yenilerini
takarken bicak agizlarinin keskin ve piiriizsiiz oldugundan emin olunur.

e Yaglama: fotografta goriinen siiriilii beyaz gres yag kritiktir. Yeni parcalar1 takmadan 6nce hareketli
raylar1 ve bilyali kisimlari lityum bazli yiiksek hizli makine yagi ile ince bir tabaka halinde yaglariz.

e Bosluk Ayari (Gap Setting): Sag ve sol bicaklar kapandiginda aralarinda komponentin telini kesecek
kadar az ama birbirine ¢arpmayacak kadar giivenli bir bosluk olmalidir.

e Makineye elektrik vermeden 6nce, ana mili elimizle (veya manuel ¢cevirme volaniyla) bir tam tur
ceviririz. Parcgalarin birbirine siirtiiniip stirtlinmedigini veya bir yere takilip takilmadigini kontrol
ederiz.

Bu Parcalar Neden Onemlidir?
Eger bu yedek parcalar (6zellikle bicaklar ve bilkkme uglar1) asinirsa:
1. Hatah Dizgi: Komponent telleri PCB deliklerine girmez, makine durur.

2. Parca Hasari: Hassas elektronik komponentlerin tellerini ezebilir veya kirabilir.
3. Kisa Devre: Teller diizgiin kesilmezse kartin altinda istenmeyen temaslara neden olabilir.

OGRENCI IS YERI EGITiCi PERSONEL SORUMLU OGRETIM ELEMANI
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YAPILAN CALISMALAR: (1. HAFTA) Sayfa No: 2

Makine Ne Ise Yarar?
Bu makine, Through-Hole Technology (THT) denilen delikten montaj teknolojisinde kritik bir rol oynar.
Temel gorevleri sunlardir:
e Hazirlama: Serit halindeki komponentlerin tellerini uygun 6lgiide keser.
o Form Verme: Telleri 90 derece biikerek "U" sekline getirir.

Montaj: Hazirlanan bu pargalari PCB iizerindeki deliklere yiiksek hiz ve hassasiyetle yerlestirir.
Percinleme (Clinched): Kartin altindan gegen telleri biikerek par¢anin diismesini engeller.

Axial Dizgi Makinesi Axial Dizgi Makinesi Yedek Parcalarn

OGRENCI IS YERI EGITiCi PERSONEL SORUMLU OGRETIM ELEMANI



Lenovo
Dörtgen


BOLU ABANT iZZET BAYSAL UNIiVERSITESI

g1 ks, . . ..
<" % ‘2 BOLU TEKNIK BILIMLER MESLEK YUKSEKOKULU
s ISLETMEDE MESLEKI EGITiM

“0g [ IS YERI EGITiMi VE UYGULAMASI DERSLERI
HAFTALIK UYGULAMA RAPORU

YAPILAN CALISMALAR: (1. HAFTA) Sayfa No: 3

Radial dizgi makinesi , 90 derece agiyla yerlestirdigi bilesenlerin (elektrolitik kapasitér ve seramik kapasitor)
bazilar1 , yanlis sekilde ya da kirik bir sekilde yerlestirildigi tespit edilmistir. Bilesenler genellikle kartin
yerlestirilecegi deliklerin iistiinde sabitlenmemis bir sekilde kaliyor ya da kirik bir bigimde sagiliyordu. Bu

durumda yeni bir bilesenlerle degistirme yapildi.

Bilesenlerin Tam Oturmamasinin veya Kirilmasinin Nedenleri:

Mekanik Ayarsizlik ve Kalibrasyon Hatalar:

e X-Y Eksen Kaymasi: Eger makinenin PCB'yi tuttugu tabla (X-Y koordinatlar) ile dizgi kafasi
senkronize degilse, bacaklar delige degil kartin sert ylizeyine ¢arpar. Bu durum bilesenin bacaginin

biikiilmesine veya govdesinin kirilmasina neden olur.
e Z-Eksen (Derinlik) Ayari: Kafanin bileseni asag1 bastirma mesafesi yanligsa, bilesen ya havada kalir

ve tam oturmaz ya da ¢ok fazla bastirildig i¢in ezilerek kirilir.

Tutucu Parmak ve Kafa (Inserter) Arizalari:

e Asinmis Parmaklar: Gorseldeki merkezi yerlestirme kafasinin uglar1 zamanla asinir. Bileseni tam dik

tutamayan kafa, parcay1 ¢apraz sokmaya calisir ve bu da kirilmaya yol acar.
o Hava Basinci Sorunu: Pnomatik sistemle ¢alisan makinelerde hava basincindaki dalgalanmalar,

kafanin ani ve sert hareket etmesine neden olabilir.

PCB ve Delik Sorunlari

o Delik Capi: PCB (Elektronik Devre Kart1) iiretimindeki bir hata sonucu deliklerin ¢ok dar olmas1
bilesenin girmesini engeller.

e PCB Esnemesi: Eger kart alt taraftan iyi desteklenmiyorsa, dizgi aninda esner. Bu esneme, bilesenin

e tam oturmus gibi gorlinmesine ragmen yaylanarak geri ¢ikmasina (havada kalmasina) neden olur.
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**Bizim arizamiz ise kalibrasyon hatasiydi. Eksenler tam olarak kartin tuttugu tabla (X-Y koordinatlar) ile
dizgi kafas1 senkronize olmadigi i¢in , bacaklar delige degil kartin sert ylizeyine ¢arpmaktaydi. Bu durum
bilesenin bacagmin biikiilmesine , gévdesinin kirilmasina ve delige yanlis yerlestirilmesine neden oluyordu.
Bir siire manuel olarak diizeltme yapildiktan sonra makine operatorii yardimiyla , makinenin eksenleri
PCB’nin delikleriyle en dogru bicimde orantilanarak ariza giderildi.

Radial Dizgi Makinesi

OGRENCI IS YERI EGIiTiCi PERSONEL SORUMLU OGRETIM ELEMANI
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YAPILAN CALISMALAR: (1. HAFTA) Sayfa No: 5

“Radial Komponent Besleyici” (Radial Feeder)’in elektriksel baglanti ve kilit merkezi olan képriiniin tirnaklar
kirilmasi sebebiyle degisimi yapildi.

Dizgi makinelerine malzeme saglayan hassas mekanik besleyicilerdir. Bu {initeler, serit halindeki elektronik
parcgalar1 makinenin alabilecegi noktaya tasir. Fotograflardaki siyah makaralardan gelen bilesenler, yukari
dogru bir ray iizerinde ilerler. Makineler ¢ok yiiksek hizla ¢alistig1 i¢in, parcanin her seferinde milimetrenin
onda biri hassasiyetinde ayn1 noktada durmas: gerekir. Uzerindeki pnomatik silindirler (mavi hortumlu siyah
govdeli parcalar) ve metal raylar, bileseni tutmaya hazir hale getirir. Fotograftaki kirmiz1 LED'li kiigiik siyah
parga, bir optik sensordiir.

Bu sensor sunlart denetler:

e Parca bitti mi?
e Parca dogru konumda m1?
e Besleme sirasinda bir takilma yasandi mi1?

kahverengi/turuncu plastik pargalar, bu sistemin elektriksel baglanti ve kilit merkezidir. Bu kahverengi bloklar,
besleyici (feeder) iinitesi ile ana makine arasindaki kopriidiir. Besleyici iinitesi ray tizerine oturtuldugunda,
altindaki metal pinler bu kahverengi yuvalardaki yayl kontaklara deger. Unitedeki sensérlere (kirmizi LED'li
olanlar) elektrik gider. Sensorden gelen "parca hazir" veya "parga bitti" sinyalleri ana bilgisayara iletilir.
Pnomatik valfleri tetikleyen elektriksel komutlar buraya aktarilir. Bu pargalar genellikle besleyicinin makineye
tam olarak oturmasim saglar. Uzerindeki yayl veya vidali mekanizmalar, besleyicinin ¢alisma esnasindaki
titresimden dolay1 yerinden oynamasini engeller. Eger besleyici tam oturmazsa, o pndmatik silindirler ve
sensorler elektrik alamayacagi i¢in sistem calismaz.

**Bu kilit merkezinin tirnaklari kirilmasi sonucu besleyici sarsinti yapmaktadir ve robot kol pargay1 yanlis
yerden almaya ¢alismaktadir. Bu par¢a degisimi ile ariza giderildi.

OGRENCI IS YERI EGITiCi PERSONEL SORUMLU OGRETIM ELEMANI
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YAPILAN CALISMALAR: (1. HAFTA) Sayfa No: 6

Radial Komponent Besleyici (Radial Feeder)
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HAFTALIK CALISMA RAPORU

2. HAFTA

Lehim makinesinin detayl sicakligini 6l¢gmek igin veri toplayicili sicaklik dlger ile kartlarin lehim
kontrolleri yapildu.

24/11/2025
PAZARTESI

PCB’lerin (Baskili Devre Kart1) konveydr bantta ilerlemesini saglayan rulmanlara takil kayis
degisimi yapildi.

25/11/2025
SALI

Radial dizgi makinesinde , bu sefer az iiretilen bir klima devre kartlarinin 90 derece aciyla yanlis
ve kirik yerlestirilen bilesenlerin diizeltmesi yapildi.

26/11/2025
CARSAMBA

Otomatik lehimleme istasyonu ¢alisma mekanizmas1 6grenildi.

27/11/2025
PERSEMBE

/
CUMA

Ogrenci Isyeri Egitici Personel Sorumlu Ogretim Elemant
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YAPILAN CALISMALAR: (2. HAFTA) Sayfa No: 1

Haftaya lehim makinesinin detayli sicakligini 6lgmek igin veri toplayicili sicaklik dlger ile kartalarin lehim
kontrollerini yaparak bagladim.

Bakir renkli cihaz ¢ok kanall1 bir veri kaydeden sicaklik dlgerdir. sar1 ve yesil konnektorler, sicaklik dl¢timii
icin kullanilan standart termokupl (Isil¢ift) girisleridir. Bu konnektorler devre kartinin belirli bolgelerine, asiri
1sidan zarar gormeyen kirmizi bir macun ile yapistirilarak iiretim alanindaki lehim makinesine gonderilir.
Makinenin farkli noktalarindan gelen 1s1 verilerini anlik olarak okuyup bilgisayara veya buluta aktarir. Lehim
makinesi , devre kartin1 lehimlerken gerceklesen sicaklik bilgisayar ekraninda goriiniir ve bize bir grafik sunar.

o KIS B Cihaz1 detayli incelersek;

Process Window Name: System Datault for Wave

Cihazin Gorevi: "Isil Profil Cikarmak"

Bakir renkli kutu, aslinda bir datalloger (veri kaydedici).
Uzerindeki termokupl kablolar1 lehim makinesine giren kartin
tizerine yerlestirilir. Kart lehim makinesi i¢inde ilerlerken, cihaz
her saniye sicaklig1 dlger. Cikista bilgisayara baglandiginda ise

. karsiniza bu grafik ¢ikar. Bu grafik bizim, Artouch devre kartinin
lehim kalitesini kontrol etmemizi ve lehim makinesinin bagl
oldugu programla ayni degerlerde 6l¢iip 6lgmediginin takibini
yapmamizi saglar.

Dogree Colgis
& §

i "rofiled Using Profiling Software Technology
Lo Tel: +1 858 673 605ww.kicthermal.com
8 '3}-90 CA US/ax: +1 858 673 008 tech@kicmail.com
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YAPILAN CALISMALAR: (2. HAFTA) Sayfa No: 2

Grafikteki Asamalarin Anlami:

Grafik, kartin lehim makinesinin i¢inden gecerken yasadigi termal yolculugu gosterir:

« Preheat (On Isitma) Bolgesi: Grafigin sol tarafindaki yavas yiikselis. Kartin iizerindeki flux'in (Iehim
stvist) aktive olmasi ve kartin 1s1l soka girmemesi i¢in kademeli olarak 1sitildig1 boliimdiir.

e Z1,72, Z3: Bunlar makine i¢indeki 1sitma bolgeleridir (Zone).

o Peak (Zirve) Noktasi: Grafikteki o ani ve en yliksek ¢ikis, kartin erimis lehim dalgasina degdigi andir.
Belgede "Actual: 263°C" olarak goriinen deger, lehimin o anki gercek sicakligidir.

e Soguma: En sagdaki diisiis egrisi, kartin lehimlemeden ¢ikip sogumaya basladig: evredir.

**Bu 151l profili ¢ikarttiktan sonra lehim makinesinde ki programa ayni1 sicaklik degerlerinin olup olmadiginm
anladiktan sonra kartlarin lehim kalitesini takip ettik.

o T T
i i A -

T — SAFTED, ]

|/

Datalloger (veri kaydedici)

OGRENCI IS YERI EGIiTiCi PERSONEL SORUMLU OGRETIM ELEMANI
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Bugiin , PCB’ lerin (Elektronik Devre Kart1) konveyor bant da ilerlemesini saglayan rulmanlara takili kayis
degisimi yapildi. Bu kayislar manuel iiretim alaninda ki neredeyse biitiin konveyor bantlarda ve SMD kilif
makinelerinde farkli farkli en ve ¢apa sahip modelleri bulunmaktadir. Kartlarin konveyor bant da rahat bir
sekilde ilerleyebimesi i¢in bu kayislarin saglam olmasi ve rulmanlara uymasi gerekmektedir. Kayislarin
zamanla yipranmis olmasi kartlarin bant da rahat ilerlemesini engeller. Bu durum bantlar arasi gegislerde
kartin sikigsmasina ve hasar gormesine neden olabilir.

Kayis degisimi ise , bantlara gore degismektedir. Kayislarin enleri, caplar1 ve boylar1 farkli olabiliyor o bant
a gore uygun kayis segilerek degisim gerceklestirilir.
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YAPILAN CALISMALAR: (2. HAFTA) Savfa No: 4

Haftanin son giinlinde , Otomatik lehimleme istasyonu ¢alisma mekanizmasini 6grendim.
1. Sistemin Genel Amaci:

Bu istasyon, seri liretim hattinda gelen elektronik kartlarin veya mekanik pargalarin {izerine, belirlenen
koordinatlarda otomatik olarak lehimleme islemi gergeklestirmek iizere tasarlanmistir. Manuel lehimlemeye
gore tekrarlanabilirlik, hiz ve hata payinin minimize edilmesi gibi avantajlar saglar.

2. Ana Bilesenler ve Gorevleri:

« Tel Besleme Unitesi (Solder Feeder): Fotograftaki yesil makara, lehim telinin bulundugu kisimdar.
Buradaki motorlu siirlicii mekanizmasi, lehimleme ucuna tam olarak ihtiya¢ duyulan miktarda tel
gonderir.

e Lehimleme Kafasi: Pnomatik veya servo motor kontrollii kollar, lehim ucunu (havya ucunu) Z
ekseninde asagi-yukar1 ve bazen X-Y eksenlerinde hareket ettirir.

o Konveyor Sistemi: Parcalarin istasyona girisini ve islem bittikten sonra ¢ikisini saglayan zincirli
tasima bandidir.

« Goriintiileme ve izleme Sistemi (Vision System): Monitor ekraninda , yiiksek ¢oziiniirliiklii kamera
araciligiyla lehim yapilacak bolgeyi canli olarak takip eder. Bu, hem operatoriin islemi izlemesini
saglar hem de sistemin hassas hizalama yapmasina yardimci olur.

3. Calisma Dongiisii:

1. Pozisyonlama: Lehimlenecek par¢a konveyor lizerinde istasyona gelir ve sensorler yardimiyla tam
olarak durmasi gereken noktada sabitlenir.

2. Hizalama: Kamera sistemi (Vision System), par¢a iizerindeki referans noktalarini kontrol ederek lehim
ucunun tam koordinatin1 dogrular.
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3. On Isitma ve Flukslama: Gerekli durumlarda lehim yapilacak bolgeye fluks uygulanir ve metalin
lehim tutmasi i¢in 6n 1sitma yapilir.
4. Lehimleme Islemi: Havyanin ucu pargaya yaklasir.

e Tel besleme tnitesi belirlenen milimetre miktarinda lehimi uca siirer.
o Is1 transferi ile lehim eriyerek baglanti noktasina yayilir.

5. Soguma ve Kontrol: Lehimleme bittikten sonra ug geri ¢ekilir. Kamera sistemi iizerinden lehimin
kalitesi (kopriileme var mi1, miktar yeterli mi?) son bir kez kontrol edilir.

Otomatik Lehim Istasyonu/Makinesi Lehim Takip Ekrani

OGRENCI IS YERI EGITiCi PERSONEL SORUMLU OGRETIM ELEMANI



Lenovo
Dörtgen


BOLU ABANT iZZET BAYSAL UNIiVERSITESI

- f{\. BA }5 . - V
;‘J S ?{_—; BOLU TEKNIK BILIMLER MESLEK YUKSEKOKULU
2 @E ISLETMEDE MESLEKI EGITIM

Z0g —a¢ IS YERI EGITIMi VE UYGULAMASI DERSLERI HAFTALIK
- UYGULAMA RAPORU

HAFTALIK CALISMA RAPORU 3. HAFTA

SMT (Surface Mounth Technology)(Yiizey Montaj Teknolojisi) boliimiinde bulunan firinin,
konveydr motorundaki fan motorunun yazilimsal komut ve donanim yaniti uyumsuzlugu (eksik
kontrol kart1) olan ariza kaydina bakildu.

01/12/2025
PAZARTESI

Enjeksiyon makinesi robotunun ucuna takilan, yeni robot el iinitesi kuruldu.

02/12/2025
SALI

Uretimde az iiretilen bir klima devre kartinin iiretimi baslamadan dnce birinci lehim makinesinin
bakimi, temizligi ve karta 6zel olarak lehim havuzu ayarlamalar1 yapildu.

03/12/2025
CARSAMBA

Manuel dizgi kisminda bulunan, izelatorlerin takildig1 sogutuculart macunlayan sogutucu eleginin
piston degisimi yapildu.

04/12/2025
PERSEMBE

/
CUMA
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Haftaya , SMT ( Surface Mount Technology) béliimiinde bulunan firinin , Konveyor motorunda ki fan
motorunun yazilimsal komut ve donanim yanit1 uyumsuzlugu (eksik kontrol kart1) olan ariza kaydina giderek
basgladim.

SMD (Surface Mount Device) kilif/dizgi makinelerinde konveyodr ve fan motorlarinin kontrolii i¢in
yazilimin hazir olmasi ancak bu yazilimi fiziksel harekete doniistiirecek donanim kartinin (Motor Driver/IO
Board) eksik olmasi, sistemde "donanim bulunamadi" veya "haberlesme hatas1" seklinde bir kritik ariza
durumu yaratir. Sistemin ana kontrol yaziliminda konvey6r motoru ve fan motoru igin gerekli parametreler,
hiz profilleri ve ¢alisma algoritmalar1 tanimlanmistir. Ancak, yazilimin gonderdigi dijital sinyalleri (PWM,
Step/Dir veya Analog) motorlarin anlayabilecegi gii¢ sinyallerine doniistiirecek olan Motor Siiriicii Kart1
(Motor Controller) veya Giris/Cikis Kart1 (I/O Board) fiziksel olarak sistemde mevcut degildir. Bu kart
bulunmadigi i¢in firinda bulunan Zone 12 nin konveyorii verimli ¢alistiramamaktadir ayn1 zamanda Konveyor
motoru (genellikle Step veya Servo motor), yazilimdan gelen diisiik voltajli sinyalleri tek bagina anlayamaz.
Siiriicti karti, bu sinyalleri motorun donebilmesi i¢in gerekli olan yiiksek akimli darbelere dontstiiriir. Kart
yoksa, motor "serbest donme" modunda kalir ve hicbir sekilde tork tliretemez. Fotografta gortildiigii gibi
normal sartlarda konveyor hareket ederken veya tizerinde iirlin varken sicaklik birkag¢ derece oynayabilir,
ancak bu denli biiyiik bir diislis genellikle o bolgenin 1siticisinin (rezistans) devreye girmedigini veya besleme
kartinin arizali oldugunu goésterir. Bizim arizamiz ise besleme ( donanim) kartinin bulunmamasindandir.
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***Bircok makinede, tek bir ana kontrol kart1 (genellikle PLC veya 6zel bir I/O kart1) lizerinden birden fazla
fan motoru yonetilir. Yazilim bu karttaki farkli ¢ikiglara (réle veya transistor ¢ikislari) sinyal gondererek hangi
bolgedeki (zone) fanin ¢alisacagini belirler. Bizim arizamizda, yazilim var ama kart yok diyebiliriz, bu
merkezi dagitim kontrol kartinin eksik olduguna isaret etmektedir.
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Bugiin enjeksiyon alanindaki, enjeksiyon makinesi robotunun ucuna takilan yeni robot el iinitesi kurulumunu
yaptik.

Bu mekanizma, liretim hattindaki parcalar1 tutmak, tasimak ve birakmak i¢in kullanilan bir vakumlu
tutucudur. plastik enjeksiyon makinelerinden ¢ikan sicak pargalari kaliptan alir ve dizme alanina birakir.
Pargalara zarar vermeden, vantuzlar yardimiyla ylizeyinden kavrayarak hareket ettirir. mavi hortumlar
pnomatik (havali) sistemi besler. Sisteme giren basingli hava, "ejektdr" veya "venturi" denilen kiigiik valflere
gider. Basin¢li hava buradan gegerken bir vakum olusturur. Bu sayede beyaz renkli vantuzlar pargay1 sikica
tutar. Gri silindir ise robotu hareket ettiren bir piston. Bu piston, robotun ucundaki bu ger¢evenin ileri-geri
gitmesini veya donmesini (rotasyon) saglar. Enjeksiyon makinesinde iiretilen plastik , robot el kurulmadan
once bir operator tarafindan toplantyordu. Bu robot elin kurulumu ile hem is¢i sayisindan hem de zamandan
tasarruf edilmis oldu.

Robot El Unitesi
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Uretimde nadir iiretilen bir klima kartinin iiretimi baslamadan dnce lehim makinelerinin bakimi, temizligi ve
elektronik karta 6zel olarak lehim havuzu ayarlamalar1 yapildi.

Lehim makinelerinin (havya ve lehim havuzu) bakimi, hem yapilan isin kalitesi hem de cihazin kullanim
omrii agisindan kritik bir 6neme sahiptir. Diizenli bakim yapilmadiginda cihazin performansi hizla diiser ve
lehimleme islemi zorlasir.

Oksidasyonla Miicadele: Havya uclar yiiksek 1s1tya maruz kaldiginda havada bulunan oksijenle tepkimeye
girer ve yiizeyde siyah/mat bir oksit tabakas1 olusur. Bu tabaka 1s1 iletimini engeller.

Ciiruf Birikimi: Lehim havuzu i¢indeki pasta (flux) ve eski lehim artiklari zamanla havya ucunda yanarak
"ciiruf" ad1 verilen kirli bir katman olusturur.

Is1 iletkenliginin Korunmasi: Bakimsiz bir lehim havuzu, 1s1y1 lehimlenecek yiizeye verimli bir sekilde
aktaramaz. Bu da lehimin erimemesine veya "soguk lehim" hatalarina yol acar.

Asmmay1 Onleme: Bakimsiz kalan uglardaki koruyucu kaplama zarar goriirse, igteki bakir cekirdek eriyerek
ucun tamamen kullanilmaz hale gelmesine neden olur.

Bakimin Olumlu Yonleri:

Daha Kaliteli Lehim Baglantilari: Temiz ve bakimli havuz, 1s1y1 aninda ve esit sekilde dagitir. Bu sayede
lehim akiskan hale gelir, ylizeye tam yapisir ve parlak, saglam baglantilar olusur.

Elektronik Bilesenlerin Korunmasi: Is1 iletimi iyi oldugunda, lehimleme islemini ¢ok kisa siirede
bitirebiliriz. Bu, hassas elektronik parcalarin (entegre devreler vb.) asir1 1sidan zarar gérmesini engeller.
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Lehim Makinesi
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Haftanin son giinii manuel dizgi kisminda bulunan, izelatérlerin sogutuculara macun ile yapistirilabilmesi i¢in
kullanilan sogutucu eleginin pistonu zamanla bozuldugu i¢in yeni bir piston ile degisimi yapildu.

STD 100N Gazl1 Piston ; Pistonun uyguladigi itme giicii 100 Newton'dur (yaklasik 10 kg agirlig
dengeleme veya kaldirma kapasitesine sahiptir). Agir olan sogutucu eleginin kullanici tarafindan kolayca
kaldirilmasini saglar ve agik konumdayken kapagin kendiliginden diismesini engelleyerek giivenlik saglar.

Sogutucu elegi; Genellikle aliminyum veya paslanmaz ¢elikten imal edilir. Is1 dagilim1 veya dayaniklilik
icin tercih edilir. Yiiksek sicakliktaki PCB’lerin lehimleme sonrasi tizerine sogutucu takilmaktadir bu
sogutuculara ise IGBT transistor takilmaktadir. Transistorlerin sogutucuya sabitlenmesi i¢in izelator
macunlama ile yapistirilir. Fotograftaki elekte olan delikler ise sogutucunun macunlanmasi gereken kisimlari
belirlemeye yarar. Pistonlu elek yukar1 kaldirilir ve altina max. 4 tane sogutucu yerlestirilir. Elegin {ist kismina
yani fotografta goriinen kisma ise macun stiriilerek iglem tamamlanir.

——

STD 100N Gazli Piston
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0 g Uretim alaninda bulunan biitiin masalara, konvey&r bantlara ve ¢alisanlarin kullandig1 sehpa ,
& E sandalye vb. esyalara topraklama yapildu.
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L0 Krem lehim makinesindeki elek temizleme rulosunun sikigsmasi nedeniyle iizerindeki
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& | I | mekanizmay: gevseterek, makinenin dogru ¢alismasi sagland.
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0 é B-8 baski1 makinesi; piston sensoril degisimi ve pistonun yeterli hava basinciyla yukar1 kalkmasini
& E saglamak amaciyla, 10 mm dig ¢apli hava hortumu eklenerek revize edildi.
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Uretim alaninda bulunan biitiin masalara, konveydr bantlara ve ¢alisanlarin kullandig1 sehpa,sandalye vb.
Esyalara topraklama yenilemesi yapildu.

sar1-yesil kablolarla yapilan baglanti, makine gévdesini olusturan aliiminyum profillerin ve hareketli
aksamlarin elektriksel olarak birbirine baglanmasi (kopriilenmesi) islemidir. Bu uygulamanin temel amaglari
sunlardir:

Can Giivenligi (Elektriksel Koruma): Makine tizerindeki herhangi bir elektrik kagagi durumunda, metal
govdenin enerjilenmesini dnleyerek operatdriin elektrik akimina kapilma riskini ortadan kaldirmak.

Hata Akim1 Yolu Olusturma: Yalitim hatas1 durumunda olusan kagak akimin, direnci diisiik olan toprak
hatt1 {izerinden topraga akmasini saglayarak sigorta veya kacak akim rélesinin (RCD) hizlica agmasini
tetiklemek.

Elektrostatik Desarj (ESD) Korumasi: Hareketli pargalar (kayislar, motorlar, rulmanlar) tizerinde biriken
statik elektrigin bosaltilmasini saglayarak hem elektronik kartlarin zarar gérmesini engellemek hem de statik
elektrik soklarini 6nlemek.

Kablo Se¢imi: Uygulamada standartlara uygun olarak sari-yesil renkli topraklama kablosu kullanilmistir.

Baglanti1 Sekli: Aliiminyum profillerin dis yiizeyi eloksal (yalitkan bir oksit tabakasi) ile kaplidir. Bu
nedenle, saglikli bir iletim saglamak amaciyla profil kanallarina giren 6zel tirtilli pullar veya vidalar
kullanilarak metal-metale temas saglanmuistir.

**Endistriyel otomasyon sistemlerinde mekanik aksamin sadece birbirine vidalanmis olmasi giivenli bir
topraklama i¢in yeterli degildir (aradaki baglanti pargalari iletkenligi kisitlayabilir). Bu nedenle her bir profil
segmentinin fotograftaki gibi kablolarla birbirine baglanma yapilmasi, is glivenligi ve sistem kararliligt
acisindan zorunludur.
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Govde Topraklamasi/Potansiyel Dengeleme

- e
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B-8 "Baski Hatt1 8. Makine" baski makinesi piston sensorii degisimi ve pistonu yeterli hava ile yukari
kaldirabilmesi i¢in ekstradan dis ¢ap1 10mm’lik hava hortumu ile desteklendi.

B-8 baski makinesinin ¢alisma siirecinde, baski kafasini hareket ettiren pnomatik pistonun yukari kalkis
hareketinde diizensizlikler ve hiz kaybi tespit edilmistir. Pistonun konumunu algilayan manyetik sensoriin
kararsiz ¢aligsmasi. Pistonun, mekanik ytikii kaldirmak i¢in ihtiya¢ duydugu hava debisinin mevcut hortum
captyla (yliksek basing kaybi nedeniyle) tam karsilanamamasi.

Gergeklestirilen bakim ve 1yilestirme ¢alismalari:

Sensor Degisimi: Arizali olan piston konum sensorii yenisiyle degistirildi. Sensoriin montaji
yapildiktan sonra, pistonun "{ist 6lii nokta" ve "alt 6lii nokta" konumlarini hassas bir sekilde algilamasi igin
ince ayarlar yapildi.

Hat Iyilestirmesi: Pistonun yukar1 kalkis hizin1 ve giiciinii artirmak amaciyla pndmatik besleme
hattinda modifikasyona gidilmistir. Standart hattin yanina, hava debisini artirmak amaciyla 10 mm dis ¢apli
ekstra bir hava hortumu eklenmistir.

Baglant1 Elemanlart: Yeni hortum hatt1 i¢in uygun ¢apta rekorlar ve T-baglantilar kullanilarak hava
kagag1 kontrolleri yapildu.

**Pnomatik sistemlerde akigkanin debisi, hortum kesit alan1 ile dogru orantilidir. Hortum ¢apinin biiyiitiilmesi
veya ek hat ¢ekilmesi, siirtiinme kayiplarini azaltarak piston silindirine birim zamanda giren hava hacmini
artirmistir.

**B-8 bask1 makinesi iiretim alaninda bulunan, bulasik makinelerinin dokunmatik ekran kartlarinin dis
klavuzlarini kuvvet uygulayarak birbirine ge¢irmeye yarar.
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B-8 Baski Makinesi

Piston Sensortii
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Bugiin ,Makinelerin konveyor bantlarinda kullanilan kayislarin ¢ap ve boy 6l¢iimii , metre ve kumpas
yardimiyla 6lgerek gruplandirmasini yaptim.

Kumpas, standart cetvellerin 6l¢emeyecegi kadar kiiciik hassasiyetteki uzunluklari, derinlikleri ve gaplari
6lemek i¢in kullanilir.

Kumpas Ne ise Yarar?
Kumpas ile dort farkli tiirde dlglim yapabiliriz:

1. Dis Cap / Kahinhk: Biiytiik alt ¢ceneler ile cismin dis yiizeyi 6l¢iiliir mesela bizim 6l¢tiiglimiiz
kayislarin kalinlig.

2. lI¢ Cap: Ustteki kiigiik ceneler ile boru veya delik gibi bosluklarin i¢ genisligi 6lgiiliir.

3. Derinlik: Kumpasin en sagindan ¢ikan ince ¢ubuk (kilig) ile deliklerin derinligi 6l¢iiliir.

4. Basamak (Kademe): Kumpasin bas kismindaki diizliikle basamakli yiizeyler olgiiliir.

**Fotografta ki kayislarin birini drnek alirsak; Ilk Say1 (Genislik): 5 x 1400 ifadesindeki "Smm", kayigin
genisligini temsil eder. ikinci Say1 (Uzunluk):1400 ve 1540 sayilari, kayisin kapali1 bir dongii halindeki toplam
cevre uzunlugunu milimetre (mm) cinsinden belirttik. Yani; 5 x 1400 yazan kayis, 5 mm genisliginde ve 1400
mm (1.4 metre) uzunlugundadir. Olgiimleri yaptiktan sonra biitiin kayislar1 gruplandirarak diizenledim.
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HAFTALIK CALISMA RAPORU 5. HAFTA

PCB (Baskili Devre Kart1) tamiri 6grenildi ve hatali gelen kartlara g6z kontrol yapildi.

15/12/2025
PAZARTESI

Camasir makinesi devre kartlarinin yazilim versiyon dogrulamasi gerceklestirildi.

16/12/2025
SALI

LED’li bir elektronik devre kartinin, LED 151k siddeti kontrol diizeneginde 151k siddeti testleri
yapildi.

17/12/2025
CARSAMBA

Pnoématik sartlandirici (Filtre+Regiilator) {initesi degisimi yapildi.

18/12/2025
PERSEMBE

/
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YAPILAN CALISMALAR: (5. HAFTA) SayfaNo: 1

Bugiin, PCB (Baski Devre Kart1) tamiri ve onarimi yapmaya calistim. Hatal1 gelen kartlara g6z kontrol yaptim.
Uretimde testleri yapilan ve hatali olarak kart tamiri boliimiine gelen kartlara ilk olarak g6z kontrol yaptim
ardindan hatalarin nerede oldugunu ve degisim olacak bilesenleri analiz ettim.

Ornek olarak, tamir edilen bir firmn devre karti;

*Fotoraftaki yermden cikik parca "224" bir SMD (Yiizey Montajl1) direngtir. Uzerindeki "224" kodu, direncin
: B> - S = * degerini temsil eder: ilk iki rakam (22) sabit
kalir, liciincii rakam (4) ise yanina kag tane sifir
eklenecegini gosterir. Yani bu parca 220.000

Ohm (220kQ) degerinde bir direngtir.

Uygulanan Adimlar:
1. Hazirhk ve Temizlik:

e Onarim yapilacak bolge, oksitlenmis
lehim artiklarindan ve kirden arindirilmak
amaciyla izopropil alkol ve fir¢a kullanilarak
temizlendi.

o Komponentin lehimlenecegi bakir
yollarin durumu g6z kontrol yapilarak yollarin

kopup kopmadig1 kontrol edildi.
e  Lehim kalitesini artirmak ve yiizey gerilimini saglamak i¢in pedlerin lizerine Flux (lehim pastasi)

uygulandi.
e Ayarli havyada uygun sicaklik (ortalama 320-350°C) segilerek pedlerden birine ¢ok az miktar taze
lehim verildi.
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YAPILAN CALISMALAR: (5. HAFTA) Sayfa No; 2

e Yerinden ¢ikan 224 (220k ohm) direng, hassas bir cimbiz yardimiyla kart {izerindeki yuvasina hizalandi.

e Once 6n lehimleme yapilan ped tarafi 1sitilarak direncin bir ucu sabitlendi. Bu esnada parganin karta tam
paralel oturmasina dikkat edildi.

e Parganin sabitlenmesinin ardindan, diger bosta kalan uca ince lehim teli ve havya yardimiyla son lehimleme
yapild.

¢ Lehimleme islemi bittikten sonra bolgedeki Flux kalintilart tekrar izopropil alkol ile temizlendi (Kalintilar
zamanla korozyona sebep olabilir).

e Multimetre ile diren¢ kademesinde 6l¢lim yapilarak komponentin 220 k ohm degerini verip vermedigi ve
devre yollartyla iletimde olup olmadigi teyit edildi. Biitiin géz kontroller bittikten sonra kart tekrardan ICT ve
FCT testlerine gonderildi.

e g
&

=\

N\a* A\ V., N = o = = ;
e Gy O QO 5
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YAPILAN CALISMALAR: (5. HAFTA) Sayfa No: 3

Buglin, camasir makinesi devre kartlarinin yazilim versiyonu dogrulamasi gergeklestirildi.

Bu cihaz elektronik bir kontrol kartinin yazilimini kontrol etmek veya giincellemek i¢in kullanilan 6zel bir
test ve programlama diizenegidir. Kontrol kartina yiiklenen yazilimin dogru versiyon olup olmadigini kontrol
eder. Eger gerekliyse, karta giincel veya dogru yazilimi (firmware) yiikleme yapar. En 6nemli durumlardan biri
ise kartin iizerindeki bilesenlerin (LED ekranlar, butonlar, sensor girisleri) ¢alisip ¢alismadigini hizlica test
eder.

Gergceklestirilen Islem;
Karti bu aparata baglayarak kartin i¢cindeki yazilimin fabrikanin belirledigi giincel standartlara uygun olup

olmadigini denetliyoruz. Eger ekrandaki kodlar beklenen deger degilse, cihaz hata verecek ve yeniden
programlama islemi baglatilacaktir.

AN

Iivdvay
TOKINOX NOA(gy3 Wnizvs
ONIN3Y  v1g3y

OGRENCI IS YERI EGITiCi PERSONEL SORUMLU OGRETIM ELEMANI



Lenovo
Dörtgen


555 B BOLU ABANT iZZET BAYSAL UNIVERSITESI
5 & < BOLUTEKNIK BILIMLER MESLEK YUKSEKOKULU
s iSLETMEDE MESLEKI EGITIiM

“r0g fe¥ IS YERI EGITiMi VE UYGULAMASI DERSLERI
HAFTALIK UYGULAMA RAPORU

YAPILAN CALISMALAR: (5. HAFTA) Savfa No: 4

LED’li bir elektronik devre kartinin . LED 151k siddeti kontrol diizeneginde 1s1k siddeti testleri yapildi.

ISLEMIN AMACI:

Uretimi gergeklestirilen siirgiilii dimmer (1s1klandirmada kullanilan ve lambalar iizerinden ana akimi
ayarlamay1 saglayan bir gii¢ kontrol devresidir.) devresinin , ¢ikis birimi olan LED {izerindeki etkisini
gozlemlemek, akim-gerilim kontrolii yaparak iiriiniin kalite standartlarina uygunlugunu dogrulamak.

¢ Devre Kurulumu ve Baglanti Kontrolii: Besleme kablolar1 lizerinden gelen akimin, slide dimmer
iizerinden gegerek LED modiiliine iletildigi devre semas1 kontrol edildi.

e Mekanik Fonksiyon Testi: Siirgiilii mekanizmanin hareket kabiliyeti incelendi; takilma veya temassizlik
olup olmadig1 kontrol edildi.

e Liimen ve Parlaklik Kontrolii: Siirgii, minimum konumundan maksimum konumuna getirildi. Bu slirecte
LED’in parlakligindaki artisin dogrusal olup olmadig1 gézlemlendi.

o Kalite isareti (Markalama): Testten basariyla gecen birimler iizerine "KALITE" ibaresi not edilerek,
iiriiniin elektriksel olarak stabil calistig1 onaylandi ve fabrikanin kalite kontrol ekibine génderildi.

** Yapilan testler sonucunda, slide dimmer mekanizmasinin direng degisimini saglikli bir sekilde yaptig1 ve
LED’in kararl bir 151k ¢ikis1 verdigi tespit edilmistir. Devrenin, hedeflenen ¢alisma geriliminde ( 5V DC)
giivenli limitler igerisinde ¢alistig1 onaylanarak kalite kontrol siireci tamamlanmustir.
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YAPILAN CALISMALAR: (5. HAFTA) Sayfa No: 5

Haftanin son giinii, pnomatik sartlandirici (Filtre+Regtilator) linitesi degisimi yapildi.

Pnomatik sartlandirici , makinelerin pnomatik hava ile ¢alisan aksamlarini korumak ve verimli
caligmalarini saglamak amaciyla kullanilan bir hava Sartlandiricidir . Bu {inite, ana hattan gelen ham basinglh
havay1 makine i¢in uygun hale getiren ilk kontrol noktasidir.

Unitenin Bilesenleri ve Gorevleri

Filtreleme Unitesi (Su Tutucu): Kompresdrden gelen havanin igindeki nem , yag ve partikiilleri
ayristirir. Seffaf polikarbon hazne igerisinde biriken su, alt kisimda bulunan manuel tahliye vanasi
vasitasiyla sistemden atilir. Bu islem, pnomatik valflerin oksitlenmesini ve sizdirmazlik elemanlarinin
bozulmasini engeller.

Basing Regiilatorii: Sistem girigsindeki degisken basinci, makinenin ¢alisma standartlarina (6rnegin 6
bar) sabitler. Ustteki ayar kafas1 yukari ¢ekilerek gevrilir ve istenen basing degeri manometre

iizerinden takip edilir.

Manometre (Basing Gostergesi): Sisteme iletilen anlik hava basincini PSI ve Bar cinsinden gosterir.
Makinenin "set" edilen basingta calisip calismadigini izlemeye yarar.

Emniyet ve Tahliye Valfi (Pirin¢ Blok): Regiilator ¢ikisina entegre edilmis olan piring valf, sistemde
olusabilecek asir1 basing yiiklemelerine kars1 tahliye gorevi goriir ve glivenli ¢alisma araligini korur.

** Yeni sartandirciy1 konforma kisminda olan otomatik laklama makinesindeki eski sartlandiriciyla degistirdik.
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YAPILAN CALISMALAR: (5. HAFTA) Sayfa No: 6
Sartlandiricinin lak makinesindeki gorevi ve degisim amaci:

Lak Makinesi iizerinde bulunan bu sartlandirici {inite, makinenin hassas pnomatik sistemlerini korumak ve
uygulama kalitesini stabilize etmek amaciyla kurulmustur. Laklama siireglerinde hava kalitesi dogrudan {iriin
kalitesine etki eder. Havanin kuru ve temiz olmasi; lakin yiizeye homojen dagilmasi, makinenin nozul
tikanikliklarinin 6nlenmesi ve yiizey kusurlarinin (kabarcik, yag lekesi vb.) engellenmesi agisindan kritiktir.

**Merkez hattindan gelen basingli havadaki nemi ve partikiilleri siizerek laklama kafalarina temiz hava
iletimini saglar. Lak makinelerinde havadaki nem, lakin kimyasal yapisiyla reaksiyona girerek kuruma
hatalarina yol agabilir.

**|_ak makinesinin pndmatik pistonlarinin (laklama ucunu yaklastirip uzaklastiran veya kafay hareket ettiren
sistemler) belirli bir basingta ¢aligsmasi gerekir. Cihaz, giris basincini 80-100 PSI (bu deger lak makinesinin
iistiinde yaziyor) araligina sabitleyerek mekanik hareketlerin her seferinde ayn1 hassasiyette gerceklesmesini
saglar.

Pneumatic Systems Diagram for Industrial

Endiistriyel Pnématik Sistem Diyagrami
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**Hava sartlandirma {initesi, lak makinesinde sadece mekanik bir yardimci degil, ayn1 zamanda bir kalite
kontrol elemanidir. Bu iinitede yapilacak bir ihmal (6rnegin filtrenin dolmasi ve sisteme su kagmasi), tiretilen
tiim lakli PCB’nin hurdaya ayrilmasina neden olabilir. Bu nedenle periyodik bakimi (su tahliyesi ve filtre
degisimi) Onemlidir.
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HAFTALIK CALISMA RAPORU 6. HAFTA

22/12/2025
PAZARTESI

Elektronik devre kart1 temizleme makinesindeki {i¢ yollu pndmatik vana arizasina bakildi.

23/12/2025
SALI

SMT 3 hattindaki magazin dizme makinesi SMT 1 hattina tasinarak seri bagli makineler i¢in
veri/sinyal aktarimi saglandi.

24/12/2025
CARSAMBA

Boru kaynak makinesi ile (dirsek,manson,vana vb.) plastik borular kaynak yapilarak yeni su
tesisat1 kuruldu.

25/12/2025
PERSEMBE

Fabrika iiretiminin durusu ile lehim makinelerinin yillik bakim ve temizligine baglandi

/
CUMA

Ogrenci Isyeri Egitici Personel Sorumlu Ogretim Elemant
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YAPILAN CALISMALAR: (6. HAFTA) SayfaNo: 1

Haftanin ilk giinii , elektronik devre kart1 temizleme makinesindeki ii¢ yollu pndmatik vana arizasina bakildu.
Makinenin durulama (rinsing) asamasinda, durulama tankinda agir1 kdpiirme ve siv1 seviyesinde

dengesizlik tespit edilmistir. Yapilan inceleme sonucunda, yikama tankindan (cleaning tank) gelen kimyasalli
suyun, durulama tankina sizdig1 goriilmiistiir. Bu durumun, hatlar arasindaki gecisi kontrol eden 3 yollu
pnomatik vananin gérevini tam yerine getirmemesinden (tam kapanmamasindan veya yanlis konumda takili
kalmasindan) kaynaklandigi belirlenmistir.

** Bu makine, devre kartlarinin lehimleme islemi sonrasinda veya montaj 6ncesinde iizerindeki kalintilart
temizlemek icin kullanilir.

Flux (Lehim Pastasi) Kalintilarinin Temizlenmesi:

Lehimleme islemi sirasinda kullanilan "flux" (Iehim pastasi), islem bittikten sonra kart iizerinde yapiskan ve
bazen korozif bir tabaka birakir. Bu makine, 6zel kimyasallar ve su kullanarak bu kalintilar1 ¢6zer. Eger bu
temizlik yapilmazsa:

o Kart zamanla korozyona ugrayabilir.
o Nem cekerek kisa devrelere yol acabilir.
e G0z kontrolii zorlasir.

Cleaning Tank (Yikama Tanki): Kartin {izerine deterjan veya solvent bazli temizleme sivisinin
puskiirtiildiigii boliimdiir. Genellikle 1sitilmig s1v1 kullanilarak kirler yumusatilir.

Rinsing Tank (Durulama Tanki): Yikama sonrasi kartin {izerindeki kimyasal maddelerin saf su ile
arindirildigr boliimdiir.
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YAPILAN CALISMALAR: (6. HAFTA) Sayfa No: 2

) it
; b 0 )

Eletronik Devre Kartl Yikama Makinei
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YAPILAN CALISMALAR: (6. HAFTA) Sayfa No: 3

Bugiin SMT 3 iinitesindeki magazin dizme makinesi SMT 1°e tasiarak seri bagli makineler i¢in veri/sinyal
aktarimi saglandi.

SMT-3 hattindaki "Magazin Dizme Makinesi" (Loader), iiretim planlamasi dogrultusunda SMT-1
hattina taginmistir. Tagima isleminin ardindan makinenin mekanik montaji, pnomatik baglantilari ve hat
iizerindeki diger makinelerle senkronize ¢alisabilmesi i¢in haberlesme baglantilar1 gerceklestirilmistir.

Haberlesme Sistemi: Makine {izerinde bulunan "Upstream" ve "Downstream" baglanti noktalar1, makinenin
hat iizerindeki diger ekipmanlarla haberlesmesini saglamaktadir.

e Upstream (Giris Akis1): Makinenin kendisinden bir 6nceki iiniteden "kart gonderiliyor" sinyalini
aldig1 kisimdir.

e Downstream (Cikis Akis1): Magazin dizme makinesinin, ylikledigi PCB'yi bir sonraki “Krem Lehim
Baski makinesine” transfer etmek i¢in kullandig1 baglantidir.

e Bu sistem, makinelerin birbirine ¢arpmasini veya hat tizerinde kart yigilmasini engelleyen bir giivenlik
ve otomasyon zinciri olusturur.

Pnomatik (Basinch Hava) Sistemi: Makinenin arkasinda yer alan hava filtre regiilatorii ve mavi pnomatik
hortumlar kontrol edilmistir.

o Hava Regiilatorii: Fabrika ana hattindan gelen basingli havay1r makinenin ¢alisma basincina
(genellikle 5-6 bar) indirger.

o Filtreleme: Havanin igindeki nem ve partikiiller siiziilerek makine igindeki pnomatik pistonlarin ve
valflerin dmrii korunur.

e Magazin itici kollarin kararli caligmasi i¢in hava basincinin sabitligi kontrol edilmistir.
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YAPILAN CALISMALAR: (6. HAFTA) Sayfa No: 4

Upstream (Giris Akisi) ve Downstream (Cikis Akisi) Magazin Dizme Makinesi

** SMT-1 hattina dahil edilen makinenin haberlesme kablolar1 takilmis, hava baglantilari sizdirmazlik
testinden ge¢irilmis ve hattin genel akisina uyumu dogrulanmistir. Yapilan testler sonucunda makinenin bir
sonraki linite ile sorunsuz bir sekilde veri aligverisi yaparak kart transferleri devam etti.
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YAPILAN CALISMALAR: (6. HAFTA) Sayfa No: 5

Bugtin, boru kaynak makinesi ile (dirsek,manson,vana vb.) plastik borular kaynak yapilarak yeni su tesisati
yapildu.

Ilk olarak ¢ap1 32mm olan borular hazirland1 ardindan fabrikanin havalandirma odasindan baslanarak
enjeksiyon alanina kadar plastik borular kaynaklanarak gelindi.

Gorseldeki cihaz, yaygin olarak PPRC (Polipropilen Random Kopolimer) Boru Kaynak Makinesi.

**Bu makinenin temel islevi, iki plastik yiizeyi kontrollii bir 1s1yla eriterek tek bir parga haline getirmektir.
Makine tlizerindeki 1sitict paftalar (fotograftaki metal yuvarlak uclar), yaklasik 260°C dereceye kadar 1sinir.
Borunun dis kismi ve eklenecek parcanin (6rnegin dirsek) i¢ kismi ayn1 anda bu paftalara takilarak birkag
saniye 1sitilir. Plastik hafifce eridiginde parcalar paftalardan ¢ikarilir ve hizla birbirine itilir. Plastik
sogudugunda iki par¢a molekiiler diizeyde birlesmis olur, bu da ek yerinin borunun kendisi kadar saglam
olmasini saglar. Fabrikanin enjeksiyon boliimiine kadar gelinmistir(10-15 metre) ancak tesisat islemi
bitmemistir.
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HAFTALIK CALISMA RAPORU 7. HAFTA

MD 1’de (Manuel Dizgi) bulunan lehim makinesinin temizlik ve bakimlar1 yapildi.

29/12/2025
PAZARTESI

MD 2’de (Manuel Dizgi) bulunan lehim makinesi, SMT hatlar1 ve conforma alanindaki lak
makinesinin bakim ve temizlik islemleri yapildi.

30/12/2025
SALI

Uretim durusu oldugundan ve bakimlar tamamlandig1 i¢in herhangi bir ariza onarim veya bakim
gerceklestirilmedi.

31/12/2025
CARSAMBA

Resmi Tatil

01/01/2026
PERSEMBE

/
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Ogrenci Isyeri Egitici Personel Sorumlu Ogretim Elemant
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Bu hafta MD 1 ve 2’de (Manuel Dizgi) bulunan lehim makineleri SMT hatlar1 ve conforma alanindaki lak
makinesinin bakim ve temizlik iglemleri yapildi.

1. Manuel Dizgi (MD 1 ve 2) Hatt1 Lehim Makineleri Bakimai:

Manuel dizgi boliimlerinde bulunan lehimleme ekipmanlarinin lehim potalar siirekliligini saglamak amaciyla
kapsamli bir bakim gerceklestirilmistir.

Pota Temizligi: Lehim potasi lizerinde biriken ve lehim kalitesini diisiiren oksit tabakasi (ctiruf) 6zel
aparatlar yardimiyla temizlendi.

Rezistans ve Is1 Kontrolii: Makinelerin set edilen sicaklik degerlerine dogru ulasip ulagsmadigi termometre
ile kontrol edildi.

**Potanin i¢inde kartlarin ilerlemesini saglayan kirik ve hasarli fingerlarin degisimi yapildi.
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2. SMT (Surface Mount Technology) Hatlar1 Periyodik Bakimi

SMT hattindaki makinelerin hassas mekanik ve optik sistemlerinin korunmasi i¢in temizlik islemleri yapildi.

Nozzle (Vantuz) Kontrolii: Pick and Place makinelerindeki nozzle'larin emis giigleri kontrol edildi;
tikanikliklar temizlenerek komponent dizgi hatalar1 (diisiirme/kaydirma) minimize edildi.

Sensor Temizligi: Optik okuyucular ve sensorlerin lizerindeki tozlar temizlenerek makinenin hata algilama
hassasiyeti artirildi.

3. Conformal Coating (Lak) Makinesi Bakim

Elektronik kartlarin ¢evresel etkenlerden korunmasi i¢in kullanilan lak makinesinde, malzemenin donmasini
onlemek ve hassas piiskiirtme saglamak amaciyla bakim yapildi.

Nozzle ve Valf Temizligi: Lak maddesinin kurumasi sonucu olusabilecek tikanikliklar 6nlemek igin
puskiirtme uclar1 uygun solventler (tiner vb.) ile temizlendi.

Hareketli Eksen Yaglamasi: Makinenin X-Y-Z eksenlerindeki raylar temizlenerek yiiksek hassasiyetli
hareket i¢in uygun yaglama yapildi

Yapilan bu bakim c¢aligmalar1 sayesinde;
-Uretim hattindaki durus siireleri minimize edilmistir.

-Lehimleme ve kaplama (lak) islemlerindeki hata oranlar1 diisiiriilerek kalite standartlar1 korunmugtur.
-Makine ve ekipmanlarin kullanim 6mrii uzatilmistir.
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