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ACIKLAMALAR

ALAN

Seramik ve Cam Teknolojisi

DAL/MESLEK

Tornada Form Sekillendirme

MODULUN ADI

I¢ ve Dis Stvama

MODULUN TANIMI

Ic ve dis sivama yontemi ile sekillendirme yapan
otomatik tornalarin ve vakum presin; tanimlari, ¢esitleri,
ozellikleri ve ¢aligma prensipleri ile ilgili temel bilgi ve
becerilerin kazandirildig1 6grenme materyalidir.

SURE
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ON KOSUL

I¢ Stvama 1 modiiliinii basarmis olmak

YETERLIK

Ic ve dis sivama yontemiyle otomatik tornalarda form
iiretmek

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modiil ile uygun ortam saglandiginda;

Ic ve dis sivama yontemi ile iiretim yapan otomatik
tornalar1 giivenli bir sekilde galigtirip, tornalar1 alg¢1 kalip
ve ¢amur pideleri ile seri sekilde besleyerek iiretimi
kontrol edebileceksiniz.

Amaclar

1. ¢ ve dis sivama ydntemi ile iiretim yapan otomatik
tornalar1 giivenli bir sekilde caligtirarak, algi
kaliplar1 torna aynasina seri sekilde yerlestirerek
siirekli besleme yapabileceksiniz.

2. Vakum presten ¢ikan ¢camur pidelerinin kontroliinii
yaparak, al¢1 kaliplarin c¢amur pideleri ile
beslenmesini saglayarak  {iretimi kontrol
edebileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Caligmaya uygun havalandirma ve 1siklandirilma
diizeni olusturulmus, temiz ve diizenli atdlye ortami
Donammm: i¢ ve dis sivama yontemiyle form iireten
otomatik tornalar, plastik camur

(")LgME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda dlgme araci (¢oktan segmeli
test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalar1 ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.
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GIRIS

Sevgili 6grenci,

Seramik, metaller ve bunlarin alagimlar disinda kalan biitiin anorganik malzemelerden
iretilen driinlerdir. Seramik {iretiminin ¢ikis maddesini olusturan ham maddeler,
birbirlerinden plastik ve plastik olmayan ham maddeler olarak ayrilirlar.

Seramik c¢amurunun iretilmesine, baglangicta cesitli tiirdeki seramik ham
maddelerinin homojen bir sekilde karistirilmasi ve gerekiyorsa ayni zamanda 6giitiilmesi ile
baslanabilir. Ancak bu islemlerden sonra bir seramik ¢camuru sekillendirmeye hazir duruma
gelebilir.

Istenen seramik parganm sekillendirilebilmesi igin, secimi yapilabilecek birgok
sekillendirme yontemi de vardir. Pisirme olarak tanimlanan olay, sekillendirilmis olan
seramik parcanin sicakligin etkisi ile sertlik kazanmasidir.

Seramik parganin sekillendirilebilmesi igin, kullanilan sekillendirme yontemlerinden
birisi de tornada alg1 iizerine veya igine sivayarak sekillendirmedir. Plastik camurun dénen
al¢1 kalipta sekillenebilmesi i¢in sablon denilen 6zel bigaklar kullanilir. Algt kaliplardaki bu
sekillendirme sirasinda insan giicii kullanildig1 gibi, ¢ok hizli tam otomatik makinelerden de
yararlanilir. Bu makinelerde bigakli sablonlarin yerini, 1sitma kafali doner sablonlar almigtir.
Sekillendirme sirasinda hem alttaki kalip, hem de iistteki doner presleme sablonu doner.

Bu modiilii basar1 ile tamamladiginizda i¢ ve dis sivama yontemi ile iiretim yapan
otomatik tornalar1 giivenli bir sekilde galigtirip, tornalar1 al¢1 kalip ve ¢amur pideleri ile seri
sekilde besleyerek iiretimi kontrol edebileceksiniz.

Bu modiil otomatik tornalarda i¢ ve dis sivama yontemi ile liretim yapan isletmelerde
beceri egitimi olarak verilmelidir. Ogrenciler isletme igerisinde degisik departmanlar
arasinda doniistimlii olarak egitime alinarak, otomatik tornalarin i¢ ve dis stvama yontemi ile
degisik formlari iiretme prensipleri hakkinda bilgi ve beceri sahibi olmalar1 saglanmalidir.



OGRENME FAALIYETi-1

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun ortam saglandiginda; i¢ ve dis
sivama yontemi ile {iretim yapan otomatik tornalar giivenli bir sekilde calistirarak, alci
kaliplar1 torna aynasina seri sekilde yerlestirerek siirekli besleme yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Otomatik tornalarda i¢ ve dig sivama yoOntemi ile liretim yapan isletmelerde;
usta dgreticinizden ‘otomatik torna ¢aligma prensiplerini’ dgreniniz.

> Usta dgreticiniz ile beraber, i¢ ve dis stivama yontemi ile degisik formlar1 tireten
otomatik tornalar1 inceleyiniz.

> Is giivenligi hakkinda bilgi toplaymiz.

1. OTOMATIK TORNALARDA ALCI
UZERINE VEYA ICINE SIVAYARAK
SEKILLENDIRME

Sekillendirme bakimindan, kalip-sablonla sekillendirmeye benzemektedir. Sablonlu
tornada sekillendirmeyi; altta algidan yapilmis tiretim kalibi, listede sablon yapmaktadir.
Sablon; sablon koluna takilan, sekillenmeyi saglayan celik sagtan yapilmis olup, sabittir.
Sablonun asagi yukar1 hareketinden bagka doner sekilde bir hareketi yoktur. Halbuki
sivayarak sekillendirmede durum farklidir.

1.1. Otomatik Tornalarin Tanimi ve Cesitleri

Sivayarak sekillendirmede; altta yine kalip olmakta birlikte, st taraftaki
sekillendirmeyi, doner bir bashiga baglanmis bir disk yapmaktadir. Camur; alttan kalibin
seklini alirken, listen de doner diskin profilini almaktadir. Burada camur, genis yiizeyle
sivanarak sekillendirildiginden, sivamayla sekillendirme adin1 almaktadir. Sivayarak
sekillendirme, makinenin baslik sayisina ve otomatik veya yari otomatik olusuna gore
tanimlanir.

> Tek baslikli tornada sivayarak sekillendirme

> Cok baslikli tornada sivayarak sekillendirme
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1.2. Otomatik Tornalarm Ozellikleri ve Calisma Prensipleri

Rotasyon {irlinlerin seri halde iiretilmesinde en c¢ok uygulanan yontemdir. Belirli
boyutlardaki ¢anaklar, kaseler, bardak formlari, fincanlar i¢ sivama olarak, tabaklar dig
stvama olarak tretilirler.

Sivayarak sekillendirmede, sivama basliginin ¢amuru sekillendirme yiizeyi genis
oldugundan, sekillendirme hem daha kolay yapilabilmekte hem de bashigin genis yiizeye
yaptig1 baski nedeniyle, ¢amur kalip ile disk arasinda daha iyi sikistirilabilmektedir.
Sivayarak sekillendirmede, kullanilacak plastik camurun nem oranini daha asagilarda tutma
imkani mevcuttur. Bu suretle igin kalipta bekletilmesi s6z konusu olmamaktadir. Seri ve
otomatik tiretimlerde ¢cok baglikli otomatik tornalar kullanilmaktadir. Bu tornalar, yapildigi
isin cinsine gore; dort baslikli fincan tornasi, alti baslikli tabak tornasi gibi isim verilir.
Kalibin oturdugu baslik sayis1 degisebildigi gibi, sekillendirme baslik sayisi da degisik
sayilarda olmaktadir.

Giliniimiizde mutfak esyasi olan seramiklerin biiyiik ¢ogunlugu seri liretim metotlar
kullanilarak yapilmaktadir. Bunlardan; fincan, seramik bardak cesitleri ve porselen tabaklar
fabrikalarda genellikle plastik usulde sekillenirler.

Otomatik tornalarda, islenecek mamuliin ¢apina gére hem kalibin ve hem de diskin
devirleri ayarlanabilmektedir. Sivama yapan diske camurun sarilmasii (sivanmasini)
onlemek i¢in rezistansl 1sitici devresi konulmustur. Sekillendirilecek camurun biiyiikliigline
gore sivama diski rezistans yardimiyla 120-170 derece arasinda 1sitilir.

Dort baslikli tabak tornasinda; kalibin oturdugu basliklar, doner bir tabla iizerine, yine
kendi ekseni etrafinda doner olarak yataklandirilmistir. Sekillendirme sirasinda, kalip basligt
kendi ekseni etrafinda donmektedir. Sekillendirme bitince, tabla otomatik olarak ikinci
kalibi, stivama diskinin altina gelecek sekilde doner. Boylece tablanin bir devrinde, dort adet
tabak sekillendirilmis olur. Tornanin otomatik hareketi, mekanik veya hidrolik sistemle
saglanir.

Sekillendirme; kalip ile sivama diski arasinda sivanarak yapildigindan, iiretilecek bir
is icin sarf edilecek ¢amur miktari, hacim olarak hesaplamayla hem de uygulamayla tespit
edilir. Tespit edilen miktarda silindirik, plakalar halinde aymi biiyiikliiklerde c¢amurlar
hazirlanir, boylece sekillendirmede ¢amur artigi asgariye indirilmis olur. Bu durum ise;
camurun 1skartasiz kullanimini ve igin daha az maliyetle iiretilmesini saglar. Tornanin
calismasi otomatik oldugundan, iretilen isler birbirinin aynisi (6zdes) yani standart olur.
Uretimin standart olmasi, ¢alismayr hizlandirir, diger iiretim safhalarinda problemleri
asgariye indirir ve pazarlama yoniinden de olumlu sonuglar alinir.

Uretimin otomatik olmas1 sebebiyle, sekillendirmenin yaninda yan yardimci
boliimlerin olusturulmasinmi gerekli kilmistir. Uretimin siirekliligini saglayan yardimci kisim
kurutma dolaplaridir. Sekillenen mamul, kalipla birlikte kurutmaya verilmektedir. Seri
olarak kurutulup kaliptan ¢ikan mamul, rétuslama makinesine verilirken; kalip sekillenmenin
yapilmasi i¢in otomatik sekillendirme tornasina doner.



Kurutma dolaplarinin 1sis1 ve rutubeti ayarlanabilir. Rutubetin ve 1sinin ayarlanabilir
olmasi, zaman zaman ¢camurdan gelen kurutmadaki araz yapabilirligini asgariye indirmeye

yarar.

Otomatik tornalarda sekillendirmede; kalipta, ¢amurda ve makinede dikkat edilmesi
gereken hususlar bulunmaktadir. Bunlar asagida maddeler halinde siralanmistir.

>
>

>

Plastik camurun rutubetinin devamli ayni olmasi saglanmalidir.
Plastik camurda sert ve yabanci maddelerin bulunmamasi gerekir.

Plastik ¢gamurun homojen olmasi, havasinin vakum presle alinmasi ve vakum
presten ¢ikan sucuklarin yapisinda kesilmeleri gerekir.

Kaliplarin salgisiz ve ekseninde doner olmasi, kalibin aynaya oturan yuvasinin
bosluksuz olmasi ve uygun toleransla yerine oturmasi saglanmalidir.

Alg1 kalip igerisinde hava bosluklarinin bulunmamasi, kalip al¢isinin teknigine
uygun olarak hazirlanmas1 gerekir.

Aynadan kalibin firlamamasi i¢in vakumun c¢alisir vaziyette olmasi
saglanmalidir.

Uriinlerin  sekillendirilmesi i¢in yeterli miktarda ¢amur kaliplar iizerine
konulmalidir. Fazla ¢amur sekillendirme sirasinda talag fazlaligi yapar, az
camur ise sekillenmenin eksik olmasina neden olur.

Her bir iirin igin, aynanin devri ile st sekillendirme diskinin devrinin
ayarlanabilir olmasi gerekir.

Disk sicakligiin termostatla ayarlanabilir olmasi gerekir.

Makine {iizerindeki kenar kesme bicaginin ayarli ve keskin olmasi gerekir.
Ayarsiz ve keskin olmayan bigcaklar mamul kenar1 kururken ¢atlamasina sebep
olur.

Tornanin gevresinin temiz tutulmasi gerekir.

Sekillendirme fazlaliginin alan kesme bigcagindan ¢ikan talas camurun
geligigilizel savrulmamasi ve belirli bir yerde toplanmasi saglanmalidir.

Hava sirkiilasyonu olmamalidir.

Algi kaliplardaki bu sekillendirme sirasinda insan giicii kullanmildigi gibi, ¢ok hizli tam
otomatik makinelerden da yararlanilir. Bu makinelerde bigakli sablonlarin yerini, isitma
kafali doner sablonlar almistir. Sekillendirme sirasinda hem alttaki kalip, hem de {istteki
doner presleme sablonu doner. Bunlarin verimleri ¢ok yiiksek olup, tek kafali bir tabak
tornasinda verim, saatte 350-400 taneye ulasabilir.
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Kafali doner sayilarmin artirtlmasi ile (6megin 2’li, 4’lii, 6’1 ) verim daha da
artirllabilmektedir. Bu tiir otomatik tornalarda saatte 1200 tabak {iretilebilir.

Kafali doéner sablonlarin i¢ sivama yapilacak sekilde gelistirilmesi ile giiniimiizde,
ufak fincan, kase gibi formlardan baska, ¢ap1 30 cm. derinligi 25 cm. olan biiyiik ¢canaklar da
ayni yontem ile tiretilebilmektedir.

Tabak tornalarinda, doner sablon ile alg1 form arasina, vakum presten ¢ikan ¢amur
sucugunun dilimler seklinde kesilmesi ve diiz plakalarda agilmasi ile elde edilen pideler
yerlestirilir. Bu pidelerin agilmasinin g¢esitli yararlar1 vardir: Biiyilk c¢apli tabaklarim
kaliplarin tiimiinii kaplamasi, vakum pres sucuklarin yayilmasi ve inceltilmesi, gene
vakum pres sucugunda, pres itici burgusunun olusturdugu S seklindeki zararli tekstiirii
(dokuyu) bozmak.



UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulama basamaklarini okuyup, I¢ ve dis stvama ydntemi ile iiretim yapan
otomatik tornalar1 giivenli bir sekilde calistirarak, alg1 kaliplar1 torna aynasina seri sekilde

yerlestirerek siirekli besleme yapiniz.

Islem Basamaklan

Oneriler

> Is program yapiniz.

» Makinenin giivenli ¢aligip ¢alismadigini
kontrol ediniz.

» Alg1 kaliplari seri iiretime uygun
istiflenmesini saglayiniz.

» Alg1 kaliplari torna aynasina
yerlestiriniz.

T —
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Is énliigii giyiniz.

Temiz ve titiz olunuz.

Giivenlik tedbirlerini aliniz.
Zamani verimli kullaniniz.
Malzemeyi (verimli) kullaniniz.
Dikkatli olunuz.

Calisma prensiplerine uyunuz.




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1. Usta dgreticiniz ile birlikte, i programi yaptiniz mi?
2. s giivenligi 6nlemlerini aldiniz mi1?
3. Is onliigii giydiniz mi?
4. I¢c sivama yodntemi ile iiretim yapan ‘otomatik torna calisma
prensiplerini’ 6grendiniz mi?
5. I¢ sivama yontemi ile kupa bardak formlar iireten otomatik

tornayi incelediniz mi?

. Makineleri ¢aligir duruma getirdiniz mi?

. Makinenin giivenli ¢alisip calismadigini kontrol ettiniz mi?

. Algi kaliplar1 torna aynasina yerlestirdiniz mi?
0. 15 dakika boyunca al¢1 kaliplar seri olarak {iretime sundunuz
mu?
11. Calisma prensiplerine uydunuz mu?

6
7
8. Alci kaliplarin seri iiretime uygun istiflenmesini sagladiniz mi?
9
1

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.



OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki soruyu dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidaki maddelerden hangisi otomatik tornalarda sekillendirmede; kalipta, camurda
ve makinede dikkat edilmesi gereken hususlardan biri degildir?
A) Plastik camurun homojen olmasi, havasinin vakum presle alinmasi ve vakum
presten ¢ikan sucuklarin yapisinda kesilmeleri gerekir.
B) Plastik camurda sert ve yabanci maddelerin bulunmasi gerekir.
C) Aynadan kalibin firlamamasi i¢cin vakumun ¢alisir vaziyette olmasi saglanmalidir.
D) Makine iizerindeki kenar kesme bigaginin ayarli ve keskin olmasi gerekir. Ayarsiz
ve keskin olmayan bigaklar mamul kenar1 kururken ¢atlamasina sebep olur.

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanlhs ise Y yaziniz.

2. () Sablonlu tornada sekillendirmeyi; altta algidan yapilmis tiretim kalibi, listede
sablon yapmaktadir.

3. () Belirli boyutlardaki ¢anaklar, kaseler, bardak formlari, fincanlar dis stvama
olarak, tabaklar i¢ stvama olarak iiretilirler.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

4. Otomatik tornalarda sekillendirme de plastik c¢amurun rutubetinin devamli
................... saglanmalidir.

5. Uriinlerin sekillendirilmesi i¢in yeterli miktarda ¢amur kaliplar iizerine konulmalidir.
Fazla c¢amur sekillendirme sirasinda ...................... yapar, az c¢amur ise

................... olmasina neden olur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.



OGRENME FAALIYETi-2

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun ortam saglandiginda; vakum
presten cikan ¢amur pidelerinin kontroliinii yaparak, al¢1 kaliplarin ¢amur pideleri ile
beslenmesini saglayarak {iretimi kontrol edebileceksiniz.

ARASTIRMA

> Otomatik tornalarda i¢ ve dig sivama yoOntemi ile iiretim yapan isletmelerde;
usta dgreticinizden ‘vakum pres ¢aligma prensiplerini’ 6greniniz.
> Usta 0greticiniz ile beraber, vakum presi inceleyiniz.

>  Is giivenligi hakkinda bilgi toplaymiz.

2. VAKUM PRES

Biiyilkk imalathane ve fabrikalarda camur; enjeksiyon pres ve vakum presten
gecirildikten sonra plastik sekillendirmeye verilir.

2.1. Tanim ve Ozellikleri

Enjeksiyon pres camuru yogurarak homojen hale getirmekte ve sikistirmaktadir. Bu
islem sirasinda kismen de olsa ¢gamurun i¢indeki hava atilmis olur.

Vakum pres ise; camurun havasini vakumlayarak (emerek) alip, sikistirarak silindirik
(sucuk) bicimde kullanima hazirlayan makinedir. Seramik ¢amur sekillendirmelerinde ve
¢amur icerisindeki bulunan havanin alinmasinda ve ¢amurun 6zlesmesinde kullanilir. Resim
2.1 de vakum pres goriilmektedir.

Enjeksiyon pres ve vakum preste;
> Yogurma, homojen hale getirme ve sikigtirma,

> Sikigtirma ve sekillendirme islemleri yapilmaktadir.



Resim 2. 1: Vakum pres

2.2. Calisma Prensipleri

Plastik kivamdaki ¢amur, prese camur girisi hunisinden verilir. Ekseni etrafinda donen
camur verme paleti, camuru enjeksiyon pres helozonu haznesine iter. Enjeksiyon pres
helozonu aldig1 camuru sikistirarak vakum pres haznesine siirer. Enjeksiyon presin helezonu,
helezon mili ekseninde uygun devirle dénmektedir. Bu helezon, donerken ¢amuru hem
parcalamakta ve yogurmakta ve hem de sikistirmaktadir. Vakum pres haznesine gelen
¢amurun, vakumlama (emme) seklinde havasi alinarak, havasi vakum pres klapesinden
disartya, camur ise; vakum pres helezonu haznesine verilir. Vakum pres helezonuna gelen
camur, kendi ekseni etrafinda donen helezonun sikistirmasiyla bagliga siiriiliir. Basligin
camur c¢ikis agzi daire seklinde delik olup, vakum pres helezonunun sikistirdigi camuru
silindirik (sucuk) hale getirerek makineden disariya verir. Resim 2.2°de vakum presi
inceleyiniz.

Vakum pres basligindan silindirik halde ¢ikan ¢amur esit ve uygun boylarda kesilerek
kullanima sevk yapilir.

Resim 2. 2: Vakum pres
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Vakum presten ¢ikan camurun plastikiyet kivami, homojenlik durumu arzu edilen
nitelige getirilmis ve havasi alinmis oldugundan, genellikle naylon torbalara paketlenerek
camur depolarina (¢camur dinlendirme — ¢amur rutubet odasi) konur ve kullanima kadar
muhafaza edilir. Camurun dinlendirilmesi ve bekletilmesi, camurun 6zlesmesine yardimci
olur.

Plastikiyet oOzelligi kazandirilmis, homojen ve havasi alinmig camurun her an
kullanima hazir bulundurulmasi en énemli ve ¢ok dikkat edilmesi gereken bir husustur.
Camurun kullanim 6zelliginin bozulmamasi igin hava ile temasinin kesilip kurumasi
onlenmelidir. Camur, naylon torbalara konarak rutubetli bir ortamda saklandig1 gibi, basit
metotlarla da saklanmasi miimkiindiir. Yogrularak veya enjeksiyon — vakum presten
gecirilerek kullanima hazir hale getirilen ¢amurlar, camur dinlendirme odalarinda (rutubetli
oda) veya camur dinlendirme (saklama) teknelerinde kullanima kadar bekletilirler.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki uygulama basamaklarimi okuyup, Vakum presten ¢ikan ¢amur pidelerinin
kontroliinii yaparak, al¢1 kaliplarin ¢amur pideleri ile beslenmesini saglayarak {iretimi
kontrol ediniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Vakum presten ¢ikan ¢amur sucugunun > Is onliigii giyiniz.
kesilmesini kontrol ediniz. » Temiz ve titiz olunuz.

» Giivenlik tedbirlerini aliniz.

» Zamani verimli kullaniniz.

» Malzemeyi (verimli) kullaniniz.
» Dikkatli olunuz.

» Kesilen camurlarin diiz plakalarda
acilmasini kontrol ediniz.
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» Camur pidelerini “dig sivama yontemi
ile tabak sekillendirme’’ yapilacak alci
kaliplarin iizerine yerlestiriniz.

» Camur pidelerin sekillendirilecek forma
gore ebatlarinin uygun olmasina dikkat
ediniz.

» Makineyi calistiriniz.

» Calisma prensiplerine uyunuz.

» Uretimi kontrol ediniz.

» Alg1 kaliplart gamur pideleri ile stirekli
besleyiniz.

» Algi kaliplar1 torna aynasindan aliniz.
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

» Vakum presten ¢ikan ¢amur sucuklari
istifleyiniz.

» Kesilen camurlarin diiz plakalarda
acilmasini kontrol ediniz.

> Is onliigii giyiniz.

» Temiz ve titiz olunuz.

» Giivenlik tedbirlerini aliniz.

» Zamani verimli kullaniniz.

» Malzemeyi (verimli) kullaniniz.
> Dikkatli olunuz.

» Camur pidelerini “i¢ sivama yontemi ile
kupa sekillendirme” yapilacak al¢1 kaliplarin
igine yerlestiriniz.

» Camur pidelerin sekillendirilecek
forma gore ebatlarinin uygun
olmasina dikkat ediniz.
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» Makineyi ¢alistiriniz.

» Caligma prensiplerine uyunuz.

» Uretimi kontrol ediniz.

» Alg1 kaliplart camur pideleri ile
stirekli besleyiniz.

» Alg1 kaliplart torna aynasindan aliniz.

» Sekillendirme islemleri bitmis olan
kupalarin rotuglama iglemlerini yapiniz.

» Kupalar1 kurumalari i¢in tagima arabalarina

yerlestiriniz.

» Mamulleri arabaya yerlestirmede
dikkatli olunuz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Usta dgreticiniz ile birlikte, i programi yaptiniz m1?
Is giivenligi 6nlemlerini aldiniz m1?

Is énliigii giydiniz mi?

2w =

Vakum presten ¢ikan ¢amur sucugunun kesilmesini kontrol
ettiniz mi?

Kesilen ¢amurlarin diiz plakalarda agilmasini kontrol ettiniz mi?
Camur pidelerini al¢1 kalip {izerine yerlestirdiniz mi?

Makineyi ¢alistirdiniz m1?

Uretimi kontrol ettiniz mi?

Alg1 kaliplart camur pideleri ile 15 dakika boyunca siirekli
beslediniz mi?

10. Alg1 kaliplari torna aynasindan aldiniz m1?

LR

11. Caligma prensiplerine uydunuz mu?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki soruyu dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Asagidakilerden hangisi camurun havasini vakumlayarak (emerek) alip, sikigtirarak
silindirik (sucuk) bi¢imde kullanima hazirlayan makinedir?
A) Otomatik form sekillendirme B) Dis sivama
C) Vakum Pres D) I¢ stvama

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

2. Yogrularak veya enjeksiyon — vakum presten gegirilerek kullanima hazir hale getirilen

camurlar, ... (5 N
......... kullanima kadar bekletilirler.

3. Biiyiik imalathane ve fabrikalarda ¢amur, ..................... I
gecirildikten sonra plastik sekillendirmeye verilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadigimiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
Usta dgreticiniz ile birlikte, i programi yaptiniz mi?
Is giivenligi 6nlemlerini aldiniz mi1?
Is énliigii giydiniz mi?
Di1s sivama yontemi ile iiretim yapan ‘otomatik torna calisma
prensiplerini * 6grendiniz mi?

@l m

b

Dig sivama yontemi ile tabak formu {ireten otomatik tornayi
incelediniz mi?

6. Makineyi calisir duruma getirdiniz mi?

7. Makinenin giivenli ¢alisip ¢aligmadigini kontrol ettiniz mi?
8

9

. Alg1 kaliplarin seri iiretime uygun istiflenmesini sagladiniz mi?
. Vakum presten ¢ikan ¢amur sucugunun kesilmesini kontrol
ettiniz mi?
10. Kesilen camurlarin diiz plakalarda agilmasini kontrol ettiniz mi?
11. Alg1 kaliplari torna aynasina yerlestirdiniz mi?
12. Camur pidelerini al¢1 kalip lizerine yerlestirdiniz mi?
13. Al¢1 kaliplari ¢amur pideleri ile 30 dakika boyunca siirekli
beslediniz mi?
14.30 dakika boyunca alg1 kaliplar1 seri olarak iiretime sundunuz
mu?
15. Uretimi kontrol ettiniz mi?
16. Alg1 kaliplari torna aynasindan aldiniz m1?

17. Calisma prensiplerine uydunuz mu?

18. Zamani verimli kullandiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gbzden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

B
Dogru
Yanhs
Talas fazlahg,
Sekillendirmenin eksik
olmasi
5. Ayni olmasi

El el ad fan

OGRENME FAALIYETIi-2°’NIN CEVAP ANAHTARI

1. C
2. camur dinlendirme
odalarinda (rutubetli oda)
veya camur dinlendirme
(saklama) teknelerinde
3. Enjeksiyon pres ve vakum
presten
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