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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 dan ve 192 dala ait cerceve 6gretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis ogretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel dgrenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmus,
denenmek ve gelistiriimek Uzere Medeki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modullere internet Gzerinden ulasabilir.

Basilmig moduller, egitim kurumlarinda &grencilere (cretsiz olarak
dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 215ESB141

ALAN Seramik ve Cam Teknolgjisi

DAL MESLEK Seramik ve Cam / Tornada Form Sekillendirme
MODUL UN ADI Dis Sivama 6

MODULUN TANIMI

Sablon tornada sekillendirilen 40-45 cm'lik tabagin;
rétuslanmasi, astarlanmast ve biskivi pisirimi ile ilgili temel
bilgi ve becerilerin kazanildig1 6grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

D1s Sivama 5 Modul ini almis olmak.

YETERLIK

40-45 cm capinda tabak Uretmek

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modil ile uygun ortam saglandiginda; Sekillendirmis

oldugu 40-45 cm’lik tabak formlarim tekniklerine uygun

rétuslama ve astarlama islemlerini tamamladiktan sonra

biskiivi pisirimlerini yapabileceksiniz.

Amaclar:

1. Gerekli arag-gerecleri hazirlayarak 40-45 cm'lik tabak
formlarint teknigine uygun rétusl ayabileceksiniz.

2. Binye ozelliklerine uygun astarin kivamim ayarlayarak
tabaklart teknigine uygun astarlayip biskivi pisirimini
yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Atélye ortami ve bu ortamda bulunan sablon torna, mermer
masa, sekillendirme kaliplari, legen, siinger, bigak, sistire,
zimpara, firca, astar, kurutma raflari, seramik firim, Ucgen

DONANIMLARI ayak, takoz.

Ayricais guvenligi ileilgili donammlar.

Modultn icerisinde yer alan her bir dgrenci faaliyetinden sonra
OLCME VE verilen 6lgme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERL ENDIRME Modll sonunda ise kazandigimiz bilgi, beceri ve tavirlan

O0lcmek amaciyla 6gretmen tarafindan hazirlanacak 6lgme
araclar ile degerlendirileceksiniz.




GIRIS

Sevgili Ogrenci

Seramigin bir dal1 olan ¢ini; giinimize kadar pek cok gelismeler gdstermesine ragmen
yeteri kadar egitimli teknik eleman olmamasindan geleneksel anlamda cogunlukla kicuk
atolyelerde Uretilmesi sonucu hak ettigi ilgiyi bulamamustir.

Turkiye' de teknolgjinin gelisimine pardel olarak meslek okullarinda agilan ¢ini-
seramik bolimlerinden, bu alanda bircok teknik eleman yetismistir. Bu yetismis teknik
donamiml1 dgrenciler sayesinde 20 yildir ¢ini-seramik sektorii daha da biylyerek kicuk
atolyeler olma yolundan cikip bu gin dev birer endustri olma yolunda ilerlemistir. Bunun
sonucunda da daha cok cagdas yorumlamalar getiren teknik elemanlara ihtiyag
duyulmaktadr.

Sevgili dgrenciler; dgrendiklerinizin 1siginda ¢cagdas yorumlar kazandirmanin yamnda
klasikler arasina giren cini formlarimizi gelecekte sizler yasatacak, bu modil sizlerin
Uretken, daha ekonomik, yeniliklere ve gelismel ere acik olmamzi saglayacaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Bu fadiyette verilecek bilgiler dogrultusunda uygun attlye sartlar saglandiginda;
gerekli arac-gerecleri hazirlayarak 40-45 cm’lik tabak formlarinmi teknigine uygun
rétuglayabileceksiniz.

ARASTIRMA

Asagidaki arastirmalari yapmamz 6grenme fadliyetini daha kolay kavramanzi
saglayacaktir.

Rétuslamanin 6nemini ve geregini arastirinz.

Cevrenizdeki konu ileilgili kaynak kisilerle goriserek,

Cevrenizdeki ¢ini atdlyelerinde rétuslamaislemini gozlemleyerek,

3-Seramik ile ilgili kitap, katalog ve brosiUrlerden roétuslama islemini
inceleyerek,

4-Internetten konu ileilgili siteleri aragtirarak, bir sunum hazirlayiniz.

1. 40-45CM‘LIK TABAKLARI ROTUSLAMA

Rdétuslama islemi kurutma sonrasi sablon tornada yapilir. Resim 1.1'de géruldigl gibi
40-45 cm rétus bomsesi (sablon kalibi) kalip baslhigina yerlestirilir. R6tus bomsesi (sablon
kalib1) kalip bagindaki yuvasina dikkatlice oturtulur. Bomse (sablon kalibi) istenen tabak
buyukligine gore sekillendirildigi icin 4045 cm’lik tabak bomsesi kullamimaya dikkat
edilir.

YV VYVVVY

Kurutma rafindan alinan yari mamul Resim 1.2'de goruldigl gibi bomse Uzerine
oturtulur. Bir elle kalip, bir elle de tabak hassas bir sekilde kavranir. Tabagin deforme
olabilecek ham bir mamul oldugu unutulmamalidir.



Resim 1.1: 40-45 cm'’lik tabagin bomse Uizerine yerlestirilmesi
Sablon tornasi kullanma talimatina uygun olarak calistirilir.

Resim 1.2'de goruldigi gibi torna doner durumdayken zimpara ile gortinist bozuk
yerler temizlenerek rétuslanir.

Tabagin et kalinligimn esit olmasi 6nemlidir. Fazla rotuslayarak tabagin et kalinligin
inceltmemeye dikkat edilir. Tabagin dayamm agisindan et kalinligimin  incelmemesi
gerekmektedir.

Resim 1.2: 40-45 cm'’lik tabagin zimparalanmasi



40-45cm’ lik tabagin 6n ylzeyini de zimparalayabilmek icin sablon tornasi durdurulur.
Ro6tus bomsesi kaldirilar.

Resiml1.3'de goruldugl gibi kalip bashiginin kontrolu yapilir. Kaip basliginin
yuvasina tabagin ayak kismi oturtulur. (Resim 1.4)

Resim 1.3: Kalip bashginin kontroli Resm 1.4: Tabagm ayaginin kalhba oturmasi

Resim 1.5’ de géruldigu gibi 40-45 cm’lik tabagin 6n yiizeyi zimparaile rotuglanir.

Resim 1.5: 20-30 cm'’lik tabagin 6n ylzeyinin zimparalanmasi

Sablon tornasi calisir durumdayken yari mamul (zerindeki tozlar yumusak bir
stingerle temizlenir. Boylelikle astarlamaya hazir hale getirilir.

Uretimi yapilan tim ¢ini yar1 mamuller aym sekilde zimparalanir. Gerekirse nemli
stinger ile dizeltmeler yapilir. Rétuslama islemi bittikten sonra sablon torna durdurularak,
ana salter kapatilir.



UYGULAMA FAALIYETI

Asagida sablon tornada sekillendirilen 40-45 cm’lik tabagin, rétuslama tekniginin
uygulama asamalarn verilmistir. Islem basamaklarindan faydalanarak sekillendirmis
oldugunuz 40-45 cm’ lik tabag rotuslayimz.

Islem Basamaklari Oneriler

> s onluginiiz giyiniz. > Onliigiiniizii giymeyi unutmayimz.

» 40-45 cm rétus bomsesini (sablon kalibi) kalip
basligina yerlestiriniz.

» Kalip baghigimn oturma ylzeyinin
saglamligini, elle kontrol etmeyi
unutmayimz.

» Kalip bagliginin tablaya sallantisiz
oturmas: gerektigini unutmayinz.

» Sallantinin yapaya neden
olacagin unutmayimz.

/ > ROtus bomsesini (sablon kalibim)
kalip basindaki yuvasina dikkatlice
oturtunuz.

» Bomsenin (Uretim kalibi) istenilen
tabak buyuklGgiine goére
sekillendirildigini unutmayinz.

» Bomse Uizerine yari mamul U oturtunuz.

> Temiz vetitiz olunuz.

» Bir dle kalibi, bir ele de tabag:
hassas bir sekilde kavrayiniz.

» Tabagin deforme olabilecek ham

> Sablon tornay: calistiriniz. bir mamul oldugunu unutmayinz.

» Sablon torna kullanma talimatina
uygun hareket etmeye dikkat
ediniz.

» Tabagin et kalinlhiginin esit olmast
gerektigini unutmayinz.




» Yan mamulin dis ylzeyini zimpara ile
rétuslayinmz.

» Sablon tornay1 durdurunuz.
» RO6tus bomsesini kaldiriniz.

» Kalip basligint kontrol ediniz.

» Yart mamulun ayagin kalip basligimn oyuguna
oturtmaya dikkat ediniz.

» Yart mamulin on ylzeyini zimpara ile
rotuslayiniz.

» Calisma prensiplerine uyunuz

» Fazla zimparalayarak tabagin et
kalinligint  inceltmemeye  dikkat
ediniz.

» Zaman verimli kullaninmz.

» El, kol, parmak ve ayagi koordineli
kullanimz.

» Tum vyan mamullere tabaga
uygulachgimz, toz ama islemini
uygulamaya 6nem veriniz

» Tum vyan mamullere tabaga
uyguladigimz zimparalama
islemini uygulamaya énem veriniz.

» Yumusak bir siinger kullanmaya
dikkat ediniz.

> Salterlere 19ak ele
dokunulmamasi gerektigini
hatirlayiniz.




Y art mamul Uzerindeki tozlari temizleyiniz.
Uretimi  yapilan 40-45 cm'lik tim  yan
mamulleri zimparal ayiniz.

Uretimi  yapilan 40-45 cm'lik tim yan
mamullerin Uzerindeki tozlari temizleyiniz.
Sablon tornay: kapatimz.

YV ¥V VYV

» Anasalteri kapatiniz.




UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda dis sivama yontemi ile
sekillendirmis oldugunuz 40-45 cm’lik tabak formlarindan 15 tanesini 150 dakikada
teknigine uygun rétuslayimiz. Bu uygulamay: asagidaki oOlcitlere gore degerlendiriniz.(Bu
fadliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimiz becerileri “Evet” ve
“Hayir” kutucuklarina (X)isareti koyarak kontrol ediniz.)

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Is 6nlUguniiza giydiniz mi?

Caligma ortamim hazirladimz mi?

Sekillendirme basliginin oturma yizeyinin saglamligin elle
kontrol ettiniz mi?

4. 40-45 cm’lik tabaga uygun rétus bomsesini (sablon kalibi)
hazirladimz mi?

5. Rétus bomsesini kalip bashigindaki yuvasina dikkatlice
oturttunuz mu?

6. 40-45 cm’lik tabagi, rétus bomsesi Uzerine merkezleyerek
yerlestirdiniz mi?

7. Sablon tornasini talimatina uygun olarak ¢alistirdimz mi?

8. Sablon tornasi doner durumdayken goriinist bozuk yerleri
zimparaladimz mi?

9. Fazla rétuslayarak tabagin et kalinlhigim inceltmemeye
dikkat ettiniz mi?

10. Sablon tornasi calisir durumdayken yart mamul Uzerindeki
tozlar singerle temizlediniz mi?

11. Tozlar temizlerken yumusak bir stinger kullanmaya dikkat
ettiniz mi?

12. Uretimi yapilan 40-45cm’'lik  tim  yarr  mamulleri
zimparaladimz mi?

13. Yart mamullerin Uzerindeki tozlar1 temizlediniz mi?

14. Sablontornay: kapattimz m?

15. Caismalarimzda dikkatli ve temiz calismaya Ozen
gosterdiniz mi?
16. Rotus esnasinda zayiat verdiniz mi?

17. Zamanm verimli kullandimz ni?
DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gbzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin
tamam “Evet” ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Bu faaliyette verilecek hilgiler dogrultusunda uygun attlye sartlar saglandiginda;
binye 6zelliklerine uygun astarin kivamini ayarlayarak 40-45 cmv'lik tabaklari, teknigine
uygun astarlay1p biskivi pisirimlerini yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Asagida adi gecen tammlari ve sorular arastirmamz ogrenme faaliyetini daha kolay
kavramaniz1 saglayacaktir.

Astarlamanin dnemini ve geregini arastirinmz.

Cevrenizdeki konu ileilgili kaynak kisilerle goruserek,

Cevrenizdeki ¢ini atdlyelerinde rotuslamaislemini gozlemleyerek,
3-Seramik ileilgili kitap, katalog ve brosirlerden rétuslamaislemini
inceleyerek,

4-Internetten konu ileilgili siteleri arastirarak, bir sunum hazirlayiniz.

2.40-45 CM’LIK TABAKLARI
ASTARLAMA

Seramik ham maddelerinin belirli oranda karistirllmasiyla olusan ince taneli sulu
seramik camuru” olan astar her binyeye gore farkli hazirlanmaktadir. Cini astar1 da ¢ini
binyeye uygun hazirlamr. Cini astar1 zemin rengini beyazlatmak, yizeyi parlatmak ve su
gecirmezlik ozelliklerini ¢ini formlara kazandirmak amaciyla yapilir. Fiziksel goruntmleri
yonunden ¢ini astar1 mat astarlar grubuna girer.

YV VVVYV

Kullandigimiz camurun regetesine uygun olarak hazirlanan astar Resm 2.1'de
goruldugu  gibi  sulandirilarak  kullailir.  Astar  firga ile sirdlebilecek  kivamda
sulandiriimalidir. Su orarmi ayarlanan astar karistirilir (Resim 2.2). Kullanilmaya hazir hale
getirilir.

Resim 2.1: Astarin sulandirilmasi Resim 2.2: Astarin karistirilarak hazirlanmas

10



Astarlar uygulamadan 6nce astarlanacak ylzey stingerle silinerek kuru tozlar: alinir.

Astarlamaya tabagin at tarafindan baslanir. Bu nedenle tabagin 6n yilzeyinden
kavrayarak Resim 2.3'te goruldiigu gibi tutulur.

Resim 2. 3:Tabagin ve flrc;an;n tutulusu

Genis yluzeyli bir firca kullamlir. Fircamn kil kismunin tamami  astar igine
batirilmamalidir. Firgaya bir daire hareketi yaptinlarak astarin karismas: saglanmalidir. Bu
sekilde astarin gokmesi engellenir ve homojen bir dagilim saglanir.

Resim 2.4'te goruldugi gibi astara daldirilan firga ilk olarak tabagin yan kisimlarina
surdlur. Fircadaki astar esit kalinlikta surdlmelidir. Tabagin dip kismindan baslanarak,
tabagin arka ylizeyi tamamen astarlanms olur.

Resim 2.4: Tabagin alt ylzeyinin astarlanmas
40-45 cm.lik tabagin 6n ylzeyinin astarlanmasi igin oncelikle Resim 2.5'te goruldugi

gibi tabagin dip kismundan kavrayarak tutulur. Astar esit kalinlikta tim yizeye sirdlir
(Resm 2.6).
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Resim 2.5: Tabagin tutulusu Resim 2.6: Tabagin 6n ylzeyinin astarlanmasi

On ve arka kisminin birlesim yeri olan kenarina da astar sirillerek astarlama isi
tamamlanmis olur. Malzemeler temizlenerek tekrar kullanima hazir hale getirilir. Kullanilan
malzemelerin bakimi dnemlidir.

Sekillendirilmis ve kurutulmus yart mamuliin, bir program icinde 1sitilmas: ve olusan
seramigin bir program icinde sogutulmasi islemi pisirim olarak adlandirilir. Ik pisirime
biskivi pisirimi de denir. Bunye icindeki gbzeneklerin birbirine gegmesi ile pisme kigilmesi
gerceklesir. Boylelikle mamul mukavemet (dayamm) kazamr. Astarlama ve kurutma islemi
tamamlanmis olan mamul firin odasina getirilir. Pisirmeislemi seramik firinlarda yapilir.

Firin doldururken (yuklenirken) ilk olarak grup yapilacak yere 40-45 cm’'lik tabak
merkezlenerek yerlestirilir. Resim 2.7'de goruldugl gibi yart mamul tabagin kenarlarina
eskenar Uggen olusturacak sekilde takozlar yerlestirilir. Resim 2.8’ de goruldigi gibi Uiggen
ayak, uclar takozlarin Uizerine konacak sekilde yerlestirilir.

Resim 2.7: Tabagin ve takozlarin yerlesimi Resim 2.8: Uggen ayagin yerlesimi

Resim 2.9'da goruldigu gibi her Uggen ayagin Uzerine bir tabak merkezlenerek
yerlestirilir. Her bir Gggen ayak basamagina yerlestirirken, takozlarin dengede olmasina
Onem verilir.

12



Sallanti ve devrilme olmamas: icin Uggen ayaklarin ve takozlarin su terazisinde
duizgiin olmast ¢cok énemlidir.

Resim2.9'da goruldigu gibi firmmin blytkligtine gore iki,l¢ veya dort grup olarak
yuklenir

Resim 2.9: Firinin doldurulmas

Firin doldurulup kapagin kapatiimasiyla pisirme islemine baslanmis olur. Biskivi
pisirim sicakligi Urdinuin bilesimine ve tirine bagli olarak 800-10000C civarindadir.

Kurutma sonras tabagin firca ile astarlanmasi

13



UYGULAMA FAALIYETI

Asagida binye o©zelliklerine uygun astarin kivamini ayarlayarak, 40-45 cm’lik
tabaklart teknigine uygun astarlama ve biskivi pisirimi tekniginin uygulama asamalar
verilmistir. Islem basamaklarindan faydalanarak 40-45 cmv'lik tabaklan astarlayimz ve

bisklvi pisirimini yapinz.

islem Basamaklari

Oneriler

> Is 6nllguniza giyiniz.

» Su oran ayarlanan astari karistiriniz.

» Bunye 6z€lligine uygun astar: temin ediniz.

> Onliguiniizii giymeyi unutmayinz.

> Bkz. Astarlama modul

» Calisacagimz ortamn hazir hale
getiriniz.

» Kullanilacak astarin ¢ini camuruna
uygun olan c¢ini astar1 olmasina
dikkat ediniz.

» Astart  sulandinrken  firga ile
surilebilecek  kivama gelmesi
gerektigini unutmayinmz.

> Astarin boza kivaminda olmasina
onem veriniz.

14



» Asdtar1 tabagin 0n yiizeyine sriiniz.

Calisma tezgdhimin  temizligine
Ozen gosteriniz.

Tabagin 6n ylzeyinden kavrayarak
tutmaya dikkat ediniz.

Astarlamaya tabagin alt tarafindan
baslanmasi gerektigini
unutmayimz.

Genis yuzeyli bir firca kullanmaya
dikkat ediniz.

Fircadaki astart  esit  kalinlikta
sirmenin 6nemini unutmayinz.

Astart ilk olarak tabagin yan
kisimlarina siirmeye 6nem veriniz.

Astann  esit  kalinlikta slrmeye
dikkat ediniz.

Tabagin dip kismundan kavrayarak
tutmaya dikkat ediniz.

Astann  esit  kalinlikta slrmeye
dikkat ediniz.

15




» Tabagin kenarina astari slrerken
fircayr kullanma sekline dikkat
ediniz.

> Bkz. Kurutma modili

» Tabagin kenar kismina astar1 siriniiz.

> Ucgen ayaklarin ve takozlarin
tabak biyudkligine gore secilmesi
gerektigini unutmayinz.

> Yart mamulleri kurutunuz.

> Ucgen ayaklarin ve takozlarin su
terazisinde dizgin  olmasinin
Onemli oldugunu unutmayinmz.

> Ik olarak firin tabanna 20-30
cm.lik tabagin
yerlestirildiginiunutmayinz.

» 40-45 cm'lik tabaklara gore Gcgen ayaklar ve| y, 20-30 cm.lik tabag sira cikilacak

takozlar: hazirlayiniz. yerin tam merkezine koymaya
dikkat ediniz.
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» Finn  tabamna 40-45 cm'lik tabagi ve
kenarlarina takozlar: yerlestiriniz.

> Ucgen ayagin merkezine tabag: yerlestiriniz.

Takozlar; eskenar Ucgen
olusturacak ve tabaga degmeyecek
sekilde  yerlestirmeye  Onem
veriniz.

Takozlarin ve Ucgen ayaklarin
dizilis seklinin; takoz-lcgen ayak-
takoz sralamasinda  olduguna
dikkat ediniz.

Her bir Uggen ayak basamagin
yerlestirirken, takozlarin dengede
olmasina énem veriniz.

Firin doldururken tcgen ayaklarin
ve takozlarin kullanim sekline
dikkat ediniz.

Tabak- takoz-licgen ayak
siralamasimi firin tavan kismina
degmeyecek sekilde olusturmaya
dikkat ediniz.

Tabak- takoz-licgen ayak
siralamasint - finmin - buydkl tgiine
goére yan yana olusturmaya dikkat
ediniz.

17




> Ucgen ayagin diz zeminli uglarina takozlar:
yerlestiriniz.

» Tabak-takoz-licgen ayak, siralamasin
tekrarlayiniz.

» Firin byikl Ggiine uygun g, dort veya bes sira
dizisi ¢ikinz.

» Firini calistirarak biskvi pisirimini yapinz.

» Firnn kullanma ve  emniyet
talimatina uygun hareket etmeye
Oonem veriniz.
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UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda, bir onceki faaliyette
sekillendirilmis oldugunuz 40-45 cm’lik duz, rolyefli, diz lenger, rolyefli lenger tabaklar
teknigine uygun astarlayimz ve pisiriniz. Bu uygulamay: asagidaki Olcltlere gore
degerlendiriniz(Bu faaiyet kapsaminda asagida listelenen davranmglardan kazandiginiz
becerileri “Evet” ve “Hayir” kutucuklarina (X) isareti koyarak kontrol ediniz.)

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
1- s 6nltgiinuizii giydiniz mi?

2- Calismaortamim hazirladimz mi?

3- Kullamlacak astarin sekillendirme camuruna uygun olan
astar olmasina dikkat ettiniz mi?

4-  Astarin kivamint ayarladimz nm?

5-  Agtan fircaile srtlebilecek kivama getirdiniz mi?
6- Adtan esit kalinlikta sirmeye dikkat ettiniz mi?

7-  Astarlanan mamulleri teknigine uygun kuruttunuz mu?
8- Finint bog kalmayacak sekilde doldurdunuz mu?

9- Fininin kapagim kapatip pisirme islemini
gerceklestirdiniz mi?

DEGERLENDIRME
Yapilan degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gbzden

geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarinizin
tamam “Evet” ise modil degerlendirmeye geciniz.
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PERFORMANSTESTI (YETERLIK OLCME)

Kazanilan tecribeleri gbz dniinde bulundurarak; sekillendirme atdlyesinde dis sivama
teknigi ile sekillendirilen farkli tabaklarin (diiz, rolyefli, diz lenger, rolyefli lenger)
rétuslama ve astarlama islemlerini tamamladiktan sonra biskivi pisirimlerini tek basimiza
yapabilirsiniz.40-45cm’ lik diz, rolyefli, diz lenger, rolyefli lenger tabaklar: sekillendirme
atolyesinde 8(sekiz) saatlik siire igerisinde rétuslayimiz, astarlayiniz ve 1(bir) saat icerisinde
firim doldurarak bisklvi pisirimi icin ¢alistirimz.

Bu uygulama ile yaptigimz calismay: asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz. (Bu
uygulama kapsaminda asagida listelenen davramislardan kazandigimz becerileri “Evet”ve
“Hay1ir” kutucuklarina (X) isareti koyarak kontrol ediniz.)

Deger lendirme Olgiitleri Evet Hayir

1- Is 6nlUguniizi giydiniz mi?

2- Sekillendirme bagliginin oturma yizeyinin saglamligin elle
kontrol ettiniz mi?

3- Tabaga uygun rétus bomsesini (sablon kalibi) hazirladimz
mi?

4- Tabagi, rétus bomsesi izerine merkezleyerek yerlestirdiniz
mi?

5- Sablon tornasi déner durumdayken goriinisi bozuk yerleri
zimparaladimz mi?

6- Sablon tornasi ¢alisir durumdayken yart mamul Gzerindeki
tozlar: siingerle temizlediniz mi?

7- Cini astarina su katarak firca ile sirdlebilecek kivama
getirdiniz mi?

8- Astan karistirarak kullanmaya dikkat ettiniz mi?

9- Cini astarim esit kalinlikta sirmeye dikkat ettiniz mi?

10- Astarlanan mamulii teknigine uygun kurutma rafina
yerlestirdiniz mi?

11- Takozlar ve Ucgen ayaklarin firin igerisinde dizgin
olmasina dikkat ettiniz mi?

12- Fininin biytklGgine gore iki,i¢ veya dort grup halinde
firin yUklediniz mi?

13- Fininin kapagin kapatip pisirme islemini
gerceklestirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda “Hayir” cevaplarimzi bir daha gbzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz moduli tekrar ediniz. Cevaplarinizin tamam “Evet” ise bir
sonraki modile gegcmek icinilgili kisiler ileiletisim kurunuz
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