	DERSİN ADI
	PLASTİK KALIP ATÖLYESİ

	DERSİN SINIFI
	11. Sınıf 

	DERSİN SÜRESİ
	9 Ders Saati

	DERSİN AMACI
	Bu ders ile öğrenciye plastik el enjeksiyon, plastik makine enjeksiyon kalıplarının üretimi, bakım-onarımı ve plastik ekstrüzyon kalıplarının üretimini, bakım-onarımını yapma ile ilgili bilgi ve becerilerin kazandırılması amaçlanmaktadır.

	DERSİN ÖĞRENME KAZANIMLARI
	1. Plastik el enjeksiyon kalıplarını verilen resme uygun olarak tasarlar.

2. Plastik el enjeksiyon kalıplarını verilen resme uygun olarak üretir.

3. Plastik makine enjeksiyon kalıplarını verilen resme uygun olarak tasarlar.

4. Plastik makine enjeksiyon kalıplarını verilen resme uygun olarak üretir.

5. Plastik enjeksiyon kalıplarının verilen resme uygun olarak son işlemlerini yapar.

6. Plastik enjeksiyon kalıplarının bakımını verilen talimatlara göre yapar.

7. Plastik ekstrüzyon kalıplarının üretimini temrine uygun olarak yapar.

8. Plastik ekstrüzyon kalıplarının üretime hazırlık işlemlerini ürün özelliklerine uygun olarak yapar.

9. Plastik ekstrüzyon kalıplarının bakımlarını talimatlara uygun olarak yapar.

	EĞİTİM-ÖĞRETİM ORTAM VE DONANIMI
	Ortam: Atölye, işletme ortamı.

Donanım: Akıllı tahta/projeksiyon, tesviyeci masası, tesviyeci eğesi, testere, markalama aletleri, matkap tezgahı, makine testeresi, torna, freze, taşlama tezgahları, CNC torna ve CNC freze tezgahları ile iş ortamı sağlanmalıdır.



	ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME
	Bu derste; öğrenci performansı belirlemeye yönelik çalışmalar değerlendirilirken gözlem formu, derecelendirme ölçeği ve dereceli puanlama anahtarı gibi ölçme araçlarından uygun olanlar seçilerek kullanılabilir. Bu derste öğrencilerin yaptıkları bütün uygulamalar çıktı olarak saklanır ve öğretmen öğrencilerin gelişimini bu dosyalardan takip eder. Bunun yanında öz değerlendirme ve akran değerlendirme formları kullanılarak öğrencilerin, öğretimin süreç boyutuna katılmaları sağlanabilir.

	KAZANIM SAYISI VE SÜRE TABLOSU
	ÖĞRENME BİRİMİ/ÜNİTE
	KAZANIM SAYISI
	DERS SAATİ
	ORAN (%)

	
	Plastik El Enjeksiyon Kalıp Tasarımı
	2
	16
	5

	
	Plastik El Enjeksiyon Kalıp İmalatı
	3
	60
	18,5

	
	Plastik Enjeksiyon Kalıp Tasarımı
	2
	16
	5

	
	Plastik Enjeksiyon Kalıp İmalatı
	2
	32
	9,8

	
	Plastik Enjeksiyon Kalıp İmalatında Son İşlemler
	3
	24
	7,4

	
	Plastik Enjeksiyon Kalıplarında Bakım
	2
	16
	5

	
	Plastik Ekstrüzyon Kalıp Üretimi
	4
	84
	25,9

	
	Plastik Ekstrüzyon Kalıplarında Üretime Hazırlık
	4
	60
	18,4

	
	Plastik Ekstrüzyon Kalıp Bakımı
	2
	16
	5

	TOPLAM
	24
	324
	100


	ÖĞRENME BİRİMİ
	KONULAR
	ÖĞRENME BİRİMİ KAZANIMLARI ve KAZANIM AÇIKLAMALARI

	10. PLASTİK EL ENJEKSİYON KALIP TASARIMI 
	11. Plastik El Enjeksiyon Kalıplarının Yapım Resimleri
12. Plastik El Enjeksiyon Kalıplarının Montaj Resimleri
	13. Plastik el enjeksiyon kalıplarının imalata uygun yapım resimlerini çizer.

14. Plastik el enjeksiyon makinesinin çalışma prensibi ve elemanları üzerinde durulur.
15. Plastik el enjeksiyon kalıplarının kullanım yerleri, kalıp elemanlarının özellikleri üzerinde durulur.

16. Plastik el enjeksiyon kalıp elemanlarının yapım resimlerinin çizim işlem basamakları ve plastik el enjeksiyon kalıbının krokisi örnekleri verilir.

17. Plastik el enjeksiyon kalıp temrinleri verilir.

18. Plastik el enjeksiyon kalıplarının imalata uygun montaj resmini çizer.

19. Montaj resminde bulunması gereken unsurlar, plastik el enjeksiyon kalıplarının montaj resminin çizim işlem basamakları ve plastik el enjeksiyon kalıbında kullanılan standart makine elemanları üzerinde durulur.
20. Plastik el enjeksiyon kalıp elemanlarının montaj resmini çizme temrinleri verilir.

	21. PLASTİK EL ENJEKSİYON KALIP İMALATI 
	22. Plastik El Enjeksiyon Kalıp Elemanlarını Torna 

Tezgâhında İşleme

23. Plastik El Enjeksiyon Kalıp Elemanlarını Freze Tezgâhında İşleme

24. Plastik El Enjeksiyon Kalıp Elemanlarını Taşlama Tezgâhında İşleme
	25. Plastik el enjeksiyon kalıp elemanlarını Torna tezgahında verilen resme uygun olarak işler.

26. Torna tezgâhının çalışma prensibi, torna tezgâhında güvenli çalışma kuralları, torna tezgâhı çeşitleri ve kısımları üzerinde durulur.
27. Tornalama yöntemleri, torna katerleri, kesicileri ve kesicilerin bilenmesi üzerinde durulur.

28. Tornalama yöntemleri, işe uygun kesici seçmenin önemi ve işe göre devir hesabı örnekleri verilir.

29. Tornalama temrinleri verilir.

30. Plastik el enjeksiyon kalıp elemanlarını Freze tezgahında verilen resme uygun olarak işler.

31. Freze tezgâhının çalışma prensibi, freze tezgâhında güvenli çalışma kuralları, freze tezgâhı çeşitleri ve kısımları üzerinde durulur.

32. Frezeleme yöntemleri ve freze çakıları üzerinde durulur.

33. Frezeleme yöntemleri, işe uygun freze çakısı seçmenin önemi ve işe göre devir hesabı örnekleri verilir.

34. Bağlanan iş parçasının diklik ve paralellik kontrolünü komparatör ile yapmanın önemi üzerinde durulur.

35. Frezeleme temrinleri verilir.
36. Plastik el enjeksiyon kalıp elemanlarını Taşlama tezgahında verilen resme uygun olarak işler.
37. Taşlama tezgâhının çalışma prensibi, taşlama tezgâhında güvenli çalışma kuralları, taşlama tezgâhı çeşitleri ve kısımları üzerinde durulur.

38. Taşlama yöntemleri, taşlama taşları ve taş etiketinin okunması üzerinde durulur.

39. Taşlama yöntemleri, işe uygun taşlama taşı seçmenin önemi ve işe göre devir hesabı örnekleri verilir.

40. Taşlama temrinleri verilir.

	41. PLASTİK ENJEKSİYON KALIP TASARIMI 
	42. Plastik Enjeksiyon Kalıplarının Yapım Resimleri

43. Plastik Enjeksiyon Kalıplarının Montaj Resimleri
	44. Plastik enjeksiyon kalıplarının imalata uygun yapım resimlerini çizer.

45. Plastik enjeksiyon kalıplarının çalışma prensibi ve plastik enjeksiyon kalıplarının elemanları üzerinde durulur.
46. Plastik enjeksiyon kalıp elemanlarının özellikleri ve plastik enjeksiyon kalıplarında eğim açısı üzerinde durulur.

47. Plastik enjeksiyon kalıbının krokisini ve plastik enjeksiyon kalıp elemanlarının yapım resimlerini çizme temrinleri verilir.

48. Plastik enjeksiyon kalıplarının imalata uygun montaj resmini çizer.
49. Plastik enjeksiyon kalıp elemanlarının montaj resimleri ve kalıp montaj resminde standart makine elemanları üzerinde durulur.
50. Plastik enjeksiyon kalıp elemanlarının montaj temrinleri verilir.

	51. PLASTİK ENJEKSİYON KALIP İMALATI 
	52. Plastik Enjeksiyon Kalıplarını Dalma Erozyon Tezgâhında İşleme
53. Plastik Enjeksiyon Kalıplarının Dağıtıcı ve Giriş Kanallarını İşleme
	54. Plastik enjeksiyon kalıplarını dalma erozyon tezgahında verilen resme uygun olarak işler.
55. Dalma erozyon tezgâhının çalışma prensibi, kısımları ve güvenli çalışma üzerinde durulur.
56. Dalma erozyon yöntemleri, dalma erozyon elektrot malzeme çeşitleri ve dalma erozyon elektrotlarının (Ecu) biçimlendirilme yöntemleri üzerinde durulur.

57. Dalma erozyon tezgâhında dielektrik sıvısı kullanmanın amacı ve dalma erozyon tezgâhında çalışma işlem basamakları üzerinde durulur.

58. Dalma erozyon işleme temrinleri verilir.

59. Plastik enjeksiyon kalıplarının dağıtıcı ve giriş kanallarını verilen resme uygun olarak işler.

60. Yolluk sisteminin amacı, yolluk sisteminin çeşitleri, dağıtıcı kanal ve giriş kanal çeşitleri üzerinde durulur.
61. Dağıtıcı kanal ve giriş kanallarının oluşturulması için gerekli olan işlem basamakları üzerinde durulur.

62. Dağıtıcı kanal ve giriş kanallarını dalma erozyon tezgâhında işleme temrinleri verilir.

	63. PLASTİK ENJEKSİYON KALIP İMALATININ SON İŞLEMLERİ
	64. Plastik Enjeksiyon Kalıplarında İtici Pim Delikleri ve Soğutma Kanallarını İşleme
65. Plastik Enjeksiyon Kalıplarının Parlatma İşlemleri

66. Plastik Enjeksiyon Kalıplarının Montajı
	67. Plastik enjeksiyon kalıplarında itici pim delikleri ve soğutma kanallarını verilen resme uygun olarak işler.

68. Plastik enjeksiyon kalıplarında itici pimlerin ve soğutma kanallarının amacı, çeşitleri ve itici pim delikleri ve soğutma kanallarının oluşturulmasında işlem basamakları üzerinde durulur.
69. Plastik enjeksiyon kalıplarında itici pim delikleri ve soğutma kanallarını işleme temrinleri verilir.
70. Plastik enjeksiyon kalıplarının parlatma işlemlerini verilen sürede yapar.

71. Plastik enjeksiyon kalıp boşluklarının parlatılması işleminin önemi, parlatma ekipmanları, parlatma işleminde kullanılan ekipmanların özellikleri ve parlatma işlem basamakları üzerinde durulur.
72. Plastik enjeksiyon kalıplarında parlatma işlemi yapılacak kalıp elemanları ile ilgili temrinler verilir.

73. Plastik enjeksiyon kalıplarının montajını verilen resme uygun olarak yapar.
74. Plastik enjeksiyon kalıplarında kullanılan standart makine elemanları, montaj işlem basamakları, montaj bağlantı elemanlarının çapraz şekilde sıkılması ve kalıp elemanlarını numaralandırılmasının amacı üzerinde durulur.
75. Eğitim materyali olarak kullanılan plastik enjeksiyon kalıplarının montaj ve de montaj işlemleri ile ilgili temrinler verilir.
76. Montajı yapılan kalıbın enjeksiyon makinesinde deneme baskısı ile ilgili örnekler verilir.

	77. PLASTİK ENJEKSİYON KALIPLARININ BAKIMI
	78. Plastik Enjeksiyon Kalıplarının Bakım Prosedürleri
79. Plastik Enjeksiyon Kalıplarının Bakım Yöntemleri
	80. Plastik enjeksiyon kalıplarının bakım prosedürlerini talimatlara uygun olarak hazırlar.
81. Bakım ve onarımın önemi, bakım prosedürleri, bakım kart bilgileri ve bakım talimatları üzerinde durulur.

82. Plastik enjeksiyon kalıplarında bakım yöntemlerini talimatlara uygun olarak uygular.
83. Plastik enjeksiyon kalıplarının günlük, haftalık, aylık ve yıllık bakımları üzerinde durulur.

84. Plastik enjeksiyon kalıplarının bakım kartları ile ilgili örnekler verilir.

	85. PLASTİK EKSTRÜZYON KALIP ÜRETİMİ 
	86. Plastik Ekstrüzyon Kalıplarının Yapım Resimleri
87. Plastik Ekstrüzyon Kalıp, Kalibrelerin ve Seperatörlerin Ana Ölçülerini İşleme

88. Plastik Ekstrüzyon Kalıplarını Tel Erozyon Tezgâhında İşleme

89. Plastik Ekstrüzyon Kalıp Elemanlarını Talaşlı Üretim Tezgâhlarında İşleme
	90. Plastik ekstrüzyon kalıplarının imalata uygun yapım resimlerini çizer.

91. Plastik ekstrüzyon makinesinin çalışma prensibi, plastik ekstrüzyon makinesinin elemanları üzerinde durulur.
92. Plastik ekstrüzyon kalıplarının kullanım yerleri, Plastik ekstrüzyon kalıplarının çeşitleri, Plastik ekstrüzyon kalıp elemanları ve özellikleri üzerinde durulur.
93. Plastik ekstrüzyon kalıp elemanlarının yapım resimlerinin çizim işlem basamakları ve plastik ekstrüzyon makinesinde kullanılan plastik hammaddeler üzerinde durulur.

94. Plastik ekstrüzyon kalıbının krokisini ve plastik ekstrüzyon kalıp elemanlarının yapım resimleri çizme ile ilgili temrinler verilir.

95. Plastik ekstrüzyon kalıp, kalibrelerinin ve separatörlerin ana ölçülerini verilen resme uygun olarak oluşturur.

96. Kalibrenin ve seperatörlerin özellikleri üzerinde durulur.
97. Plastik ekstrüzyon kalıp, kalibre ve seperatörün referans yüzeylerinin belirlenmesinin önemi ve plastik ekstrüzyon kalıp, kalibre ve seperatörün referans yüzeylerinin işlenmesinde dikkat edilecek hususlar üzerinde durulur.

98. Kalıp, kalibre ve seperatörün referans yüzeylerini belirleme, Kalıp, kalibre ve seperatörün referans yüzeylerini ve ana ölçülerini takım tezgâhlarında işleme ile ilgili temrinler verilir.

99. Plastik ekstrüzyon kalıplarını tel erozyon tezgâhında verilen resme uygun olarak işler.

100. Tel erozyon tezgâhının çalışma prensibi, kısımları ve tezgâhta güvenli çalışma talimatları üzerinde durulur.
101. İş parçalarının tel erozyon tezgâhına bağlanma şekilleri, tezgâhta dielektrik sıvısı kullanmanın amacı, tezgâhta çalışma işlem basamakları ve tezgâh performansını etkileyen faktörler üzerinde durulur.

102. İşe uygun tel elektrot seçme, tel elektrot bağlantı ayarları ve tezgâh işleme ayarları ile ilgili temrinler verilir.

103. Plastik ekstrüzyon kalıp elemanlarını verilen resme uygun olarak talaşlı üretim makinelerinde işler.
104. Plastik ekstrüzyon kalıp kafa plakası boşluklarının,  bağlantı flanşı kalıp boşluklarının, mandrel plakası kalıp boşluklarının ve kalıp plakası kalıp boşluklarının işlem basamakları üzerinde durulur.
105. Plastik ekstrüzyon kalıp elemanlarının referans yüzeylerini ve ana ölçülerini takım tezgâhlarında işleme ile ilgili temrinler verilir.

	106. PLASTİK EKSTRÜZYON KALIPLARINDA ÜRETİME HAZIRLIK
	107. Plastik Ekstrüzyon Kalibre ve Seperatör Vakum Kanallarını İşleme
108. Plastik Ekstrüzyon Kalibre Soğutma Kanallarını İşleme

109. Plastik Ekstrüzyon Kalıp, Kalibre ve Seperatörlerin Parlatma İşlemleri
110. Plastik Ekstrüzyon Kalıplarının Montajı
	111. Kalibre ve separatör vakum kanallarını verilen resme uygun olarak işler.

112. Verilen resme uygun olarak kalibre soğutma kanallarını işler.

113. Ekstrüzyon kalıp, kalibre ve separatöre verilen sürede parlatma işlemlerini yapar.
114. Plastik ekstrüzyon kalıplarının parlatma işlemlerini verilen sürede yapar.

115. Plastik ekstrüzyon kalıp boşluklarının parlatılması işleminin önemi, parlatma ekipmanları, parlatma işleminde kullanılan ekipmanların özellikleri ve parlatma işlem basamakları üzerinde durulur.

116. Plastik ekstrüzyon kalıplarında parlatma işlemi yapılacak kalıp elemanları ile ilgili temrinler verilir.

117. Plastik ekstrüzyon kalıplarının montajını verilen resme uygun olarak yapar.
118. Plastik ekstrüzyon kalıplarında kullanılan standart makine elemanları, montaj işlem basamakları, montaj bağlantı elemanlarının çapraz şekilde sıkılması ve kalıp elemanlarını numaralandırılmasının amacı üzerinde durulur.
119. Eğitim materyali olarak kullanılan plastik ekstrüzyon kalıplarının montaj ve de montaj işlemleri ile ilgili temrinler verilir.
120. Montajı yapılan kalıbın ekstrüzyon makinesinde deneme baskısı ile ilgili örnekler verilir.

	121. PLASTİK EKSTRÜZYON KALIPLARININ BAKIMI
	122. Plastik Ekstrüzyon Kalıplarının Bakım Prosedürleri
123. Plastik Ekstrüzyon Kalıplarının Bakım Yöntemleri
	124. Plastik ekstrüzyon kalıplarının bakım prosedürlerini talimatlara uygun olarak hazırlar.

125. Bakım ve onarımın önemi, bakım prosedürleri, bakım kart bilgileri ve bakım talimatları üzerinde durulur.
126. Plastik ekstrüzyon kalıplarında bakım yöntemlerini talimatlara uygun olarak uygular.
127. Plastik ekstrüzyon kalıplarının günlük, haftalık, aylık ve yıllık bakımları üzerinde durulur.

128. Plastik ekstrüzyon kalıplarının bakım kartları ile ilgili örnekler verilir.


	UYGULAMA FAALİYETLERİ/TEMRİNLER

	Uygulama faaliyeti/temrinler; ders kazanımına uygun olarak okulun fiziki kapasitesi ve donatımı, öğrenci sayısı göz önünde bulundurularak en fazla uygulama faaliyeti/temrini yaptıracak şekilde meslek alan zümre öğretmenler kurulu tarafından seçilir. Meslek alan zümre öğretmenleri tarafından aşağıda yer alan temrinlerden farklı temrinlerin uygulanmasına karar verilebilir.

	Plastik El Enjeksiyon Kalıp Tasarımı
	129. Plastik el enjeksiyon kalıplarının imalata uygun yapım resimlerini çizme.

130. Plastik el enjeksiyon kalıplarının imalata uygun montaj resmini çizme.



	Plastik El Enjeksiyon Kalıp İmalatı
	131. Plastik el enjeksiyon kalıp elemanlarını Torna tezgahında verilen resme uygun olarak işleme.

132. Plastik el enjeksiyon kalıp elemanlarını Freze tezgahında verilen resme uygun olarak işleme.

133. Plastik el enjeksiyon kalıp elemanlarını Taşlama tezgahında verilen resme uygun olarak işleme.

	Plastik Enjeksiyon Kalıp Tasarımı
	134. Plastik enjeksiyon kalıplarının imalata uygun yapım resimlerini çizme.

135. Plastik enjeksiyon kalıplarının imalata uygun montaj resmini çizme.

	Plastik Enjeksiyon Kalıp İmalatı
	136. Plastik enjeksiyon kalıplarını dalma erozyon tezgahında verilen resme uygun olarak işleme.

137. Plastik enjeksiyon kalıplarının dağıtıcı ve giriş kanallarını verilen resme uygun olarak işleme.

	Plastik Enjeksiyon Kalıp İmalatında Son İşlemler
	138. Plastik enjeksiyon kalıplarında itici pim delikleri ve soğutma kanallarını verilen resme uygun olarak işleme.

139. Plastik enjeksiyon kalıplarının parlatma işlemlerini verilen sürede yapma.

140. Plastik enjeksiyon kalıplarının montajını verilen resme uygun olarak yapma.

	Plastik Enjeksiyon Kalıplarında Bakım
	141. Plastik enjeksiyon kalıplarının bakım prosedürlerini talimatlara uygun olarak hazırlama.
142. Plastik enjeksiyon kalıplarında bakım yöntemlerini talimatlara uygun olarak uygulama.

	Plastik Ekstrüzyon Kalıp Üretimi
	143. Plastik ekstrüzyon kalıplarının imalata uygun yapım resimlerini çizme.

144. Plastik ekstrüzyon kalıp, kalibrelerinin ve separatörlerin ana ölçülerini verilen resme uygun olarak oluşturma.

145. Plastik ekstrüzyon kalıplarını tel erozyon tezgâhında verilen resme uygun olarak işleme.

146. Plastik ekstrüzyon kalıp elemanlarını verilen resme uygun olarak talaşlı üretim makinelerinde işleme.

	Plastik Ekstrüzyon Kalıplarında Üretime Hazırlık
	147. Kalibre ve separatör vakum kanallarını verilen resme uygun olarak işleme.

148. Verilen resme uygun olarak kalibre soğutma kanallarını işleme.

149. Ekstrüzyon kalıp, kalibre ve separatöre verilen sürede parlatma işlemlerini yapma.

150. Plastik ekstrüzyon kalıplarının montajını verilen resme uygun olarak yapma.

	Plastik Ekstrüzyon Kalıp Bakımı
	151. Plastik ekstrüzyon kalıplarının bakım prosedürlerini talimatlara uygun olarak hazırlama.

152. Plastik ekstrüzyon kalıplarında bakım yöntemlerini talimatlara uygun olarak uygulama.

	DERSİN UYGULANMASINA İLİŞKİN AÇIKLAMALAR

	153. Öğretmenler ders öncesinde temrin çalışmalarında gerekli ekipmanları hazır bulundurmaya dikkat etmelidir.

154. Öğretmenler ders esnasında gereken temrin/iş resmi hazır bulundurmaya dikkat etmelidir.

155. İş sağlığı ve güvenliği tedbirleri alınarak standartlara göre atölyede öğretmen gözetiminde yukarıdaki kazanımlara yönelik bilgi ve beceri kazandırılmalıdır.

156. Öğrencilerin kullanacakları ekipmanları amacına uygun kullanmalarına dikkat edilmelidir.

157. Bu derste, verilen görevi yapma, çalışkan ve azimli olma, sabırlı olma, zamana riayet değer, tutum ve davranışları ön plana çıkaran etkinliklere yer verilmelidir. 


