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ACIKLAMALAR

ALAN Gida Teknolojisi
DAL / MESLEK Hububat ve Hububat Uriinleri Operatérii/Hububat
Isleme
MODULUN ADI Biskiivi Hamurunu Sekillendirme
Bu modiil, uygun yogurma iglemi tamamlanmus biskiivi
MODULUN TANIMI hamururlg Verllecek seklll.erm oze.lhkler}, nasil sekvll
verilecegi ve sekil wverici makinelerin anlatildigi
Ogretim materyalidir.
SURE 40/32+40/16
. P . ey
ON KOSUL BlSkUYl Hamurunu Hazirlama’ modiiliinii basarmis
olmak 6n kosuldur.
LIRS Biskiivi hamuruna sekil vermek
Genel Amag
Bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda yonetmelik
ve standartlara uygun olarak biskiivi hamuruna
MODULUN AMACI sekillendirebileceksiniz.
Amaclar
1. Amacina uygun olarak biskiivi sekillendirme
makinelerini hazirlayabileceksiniz.
2. Biskiivi hamuruna sekil verebileceksiniz.
ECITIM OGRETIM Ortam: Uretim atdlyesi, smnif

ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Donanim: Biskiivi hamuru, sekil verme makineleri,
kaliplar, kesme bigaklari

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modiiliin i¢inde yer alan, her faaliyetten sonra verilen
6legme araglan ile kazandigimz bilgileri 6lgerek kendi
kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen, modiiliin sonunda, size 6lgme araci ( test,
coktan se¢meli, dogru-yanlig, vb. ) kullanarak modiil
uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Gerek lezzet gerekse sekil cesitliligi biskiivilerin herkes tarafindan kabul gérmesini ve
yaygin tiiketilmesini saglamaktadir.

Biskiivi hamurumuza uygulayacagimiz tiim agsamalar ne kadar iyi olursa olsun iyi bir
sekillendirme islemi uygulayamazsak biskiivinin tagimasi gereken ana kriterlerden birini
saglamamis oluruz. Bu durum {iriin kalitesini bozacag1 gibi iiriinii pazarlamamizi olumsuz
etkiler ve isletmemizin ekonomik kaybina neden olur. Bunun i¢in iiretimin her
asamasinda oldugu gibi sekillendirme asamasinda da titiz ve dikkatli ¢alismaliy1z.

Biskiivi hamuru sekillendirme modiiliiyle; biskiiviye sekil veren makineleri ve
sekillendirme asamasinin en Onemli pargasi olan sekillendirici kaliplari taniyacaksiniz.
Bununla birlikte rotatif hamura, keski hamuruna ve tel keski hamuruna sekil vermeyi
Ogreneceksiniz. Bdylece biskiivi tiretiminin 6nemli bir agamasi olan biskiivi hamuruna sekil
verme agamasini en iyi sekilde 6grenerek degisik sekilde biskiiviler {iretebileceksiniz.

Bunun i¢in gelecekte basarili bir meslek sahibi olmak istiyorsaniz bu modiilii en iyi
sekilde O0grenmeye calismalisiniz. Calismalarinda ilerlemeyi ve gelismeyi hedef almani
temenni eder, derslerinizde ve mesleginizde basarilar dilerim.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda amacina uygun
olarak biskiivi sekillendirme makinelerini hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Biskiivi hamurunun sekillendirilmesinde dikkat edilmesi gereken faktorler
nelerdir, arastiriniz.
> Arastirmalariniz sonucunda edindiginiz bilgileri smifta arkadaglarimizla ve

Ogretmeninizle paylasimniz.

1.BISKUVI SEKILLENDIRME
MAKINALARINI HAZIRLAMA

Biskiivi sektoriiniin gelismesiyle birlikte {irlin cesitliligi ve sekil ¢esitliliginde sinir
taninmaz hale gelmistir. Teknolojinin gelismesiyle makinelerin rolii artmis ve makinelerin
yardimiyla kaliteli ve degisik sekilli biskiiviler tiretilmistir.

Resim 1.1: Biskiivi sekillendirmede kullamilan ilk makineler



1.1. Amaci

Biskiivi sekillendirmenin amaci agilmig hamurdan istenilen sekillerde biskiivi
kesmektir.

Biskiivi iiretiminde farkli zevklere hitap etmek, yaratict sunumlar olusturmak ve
tilketimi arttirmak amaciyla ¢ok degisik sekiller ortaya gikmustir. Sektordeki gelismeler de
sekil cesitliligini ve zenginligini olumlu yonde etkilemistir.

Biskiiviler genellikle kare, yuvarlak, dikdortgen, kalp, sekillerinde iiretilmesinin
yaninda sekillerde bir sinir yoktur.
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Resim 1.2: Farkh kaliplardan ¢ikmus ilging sekilli biskiiviler



Tiim bu ¢esitliligin amaci, tiiketicide farkli duygular olusturabilmek ve 6ziinde ayni
olan biskiiviye, sunum zenginligi katabilmektir. Sayisiz biskiivi sekliyle kisilerin gozlerine
ve damaklarina hitap edilmektedir.

Resim 1.3: Kisilerin gozlerine ve damaklarina hitap eden farkh formiilasyonlardan ve farkh
sekillerdeki kaliptan iiretilmis biskiiviler

Uretilen biskiivilerin istenilen nitelikte olmas1 icin makinelerin iiretime en iyi sekilde
hazirlanmas1 gerekmektedir.

Bunun igin makinelerin ve yardimci ekipmanin kontrolii ve ayarlar yetkili kisi
tarafindan yapilarak iiretime hazirlanmasi gerekmektedir.

1.2. Biskiivi Sekil Verme Makineleri

Biskiivi iiretiminde ¢esitliligin en 6nemli donanimi biskiivilere sekil veren biskiivi
sekillendirici makineler ve bir birinden farkli sekilli kaliplardir. Sekilli kaliplar, biskiivi
hamuruna istenilen sekli vererek bu isi basarmaktadir. Bunu saglamak icgin yiiksek
duyarlilikla 6zel malzemelerden dizayn edilerek iiretilir.

Biskiiviye istenilen seklin verilmesini saglayan ekipmanlarin, omrii ve etkinligi uzun
stireli olmalidir. Kalip etkinliginin iyi olmast durumunda iirin kalitesi en iist diizeyde
tutulabilir. Boylece ¢ok degisik yapida farkl sekillerde biskiiviler retilerek sekil zenginligi
yaratilmis olur.

Resim 1.4: Dikdortgen ve yuvarlak sekilli kaliplar
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Resim 1.5: Biskiivi sekil verme makinesi

Biskiivi sekillendirme makinesi iscisi; isletmenin genel calisma prensipleri
dogrultusunda, arag, gere¢ ve ekipmanlari etkin bir sekilde kullanarak isgi is giivenligi ve
¢evre koruma diizenlemelerine ve meslegin verimlilik ve kalite gereklerine uygun olarak:

>

>
>
>

Kullanacag: sekillendirme kaliplarint makine tizerindeki yerine takmak,
Sekillendirilecek hamuru makinenin tablasina koyarak, makineyi galigtirmak,
Hamurun sekillendirilmesine nezaret etmek,

Makinenin bakim ve temizligini yapmak vb. gorev ve islemleri yerine getirir.

Biskiivi hamurunu hazirlama isleminden sonra sekillendirici makineler ve sekilli

kaliplarla biskiivi hamuru istenilen sekle biiriiniir.

>

Kalipla sekillendirmede, asagidaki noktalara dikkat edilmelidir.
o Hamurun karakteri

° Hamurun sicakligi

] Hamurun kivami

° Kullanilacak kalip
. Verilecek sekil



Resim 1.6: Farkh sekillerde biskiivi kaliplari

Hamurun yapisi, biskiivinin sekli ve kullanilacak kalip, son iiriinde kaliteyi
etkileyecegi i¢in bu durumlar gdz Oniinde bulundurularak hamura sekil ayari yapilr.
Istenilen ayar tutturulamazsa biskiivi sekli bozuk kotii bir tiriin olarak ortaya ¢ikar.

1.2.1. Yumusak Hamurlu Biskiiviye Sekil Veren Makineler

Hamuru yufka haline getirmeden direk olarak kaliplara basilarak biskiivi sekli verilir.

Resim 1.7: Yumusak hamura sekil verilmesi



Bu teknikle cok farkl iiretimler gerceklestirilebilir. Ornegin; bu biskiivilerin arasina,
tstiine jole ve marmelat krema konulabilir. Alti Gstii veya kismen ¢ikolata kaplanabilir. Bu
makinelerin iiretim kapasitesi ve sekil ¢esitliligi ¢ok fazladir.

1.2.2. Sert Hamurlu Biskiiviye Sekil Veren Makineler

Bu makineler sekillendirici hat olarak diisiiniilebilir. Cesitli boliimlerden olusmaktadir.
Ornegin;

> Hamur tikict makinesi

Hamur kesintisiz akis i¢in ana tikicida stoklanir.

> Hamur inceltici silindirler ve 6n transfer bantlar

Inceltme silindirleri hamuru ii¢ asamali olarak inceltmektedirler. Hareketli silindirle
hamur kalinlik ayarlar1 yapilarak tikicidan g¢ikan 25 mm’lik hamuru 1 mm kadar ii¢
asamadaki silindirler vasitasiyla inceltir.

Inceltme silindirleri, savurma dokiim olarak cok hassas valslardan olusmaktadir.

Tiim silindir ve ara bez bantlar kademesiz hiz ayarlariyla ayarlanabilmektedir.

Resim 1.8: inceltilmis hamur



> Kirint1 alma bandi

Biskiivi hamuru keski kalibinda sekillendikten sonra arada kalan kirintiy1 ayirarak geri
gotiirme bandma transfer eder. Boylece sekillendirilmis parcalarin arasinda kalan diger
hamur dantelleri bantlar vasitasiyla ana tikiciya dondiiriilerek yeniden islenmesi saglanir.

Resim 1.9: Sekillendirilmis hamurdan arda kalan hamurlar

> Kirint1 geri gotiirme bandi
Kirmt1 alma bandindan gelen biskiivi hamurunu kirint1 yayma diizenine aktarir.
> Kirinti yayma diizeni

Hamur dantelini homojen bir sekilde tikict makinede yayar ve yeni gelen hamurla
karigtirir.

Resim 1.10: Sert hamurlu biskiivilere sekil veren makinelerde sekillendirilmis kraker biskiiviler



Bu makinelerle kaliteli tuzlu biskiiviler ve kraker biskiivi ¢esitlerinin her tiirliisii
yufkadan kesilerek sekillendirilir. Sekillendirilen biskiiviler pisirilmek {izere firinlara
gonderilir.

Bretzel ve c¢ubuk kraker sekillendirilme makinelerinde; yufkadan kesme veya
enjeksiyon (akitma) seklinde tiretim gesitleri vardir.

1.2.3. Makinelerde Ayar Yapma
Sekillendirme genellikle iki ana ayari igerir. Bunlar;
> Baski ayar1: Sekillendirilmis hamurun yiizey desenini belirginlestirme ve kesme
saglama ayaridir.

> Sekillendirilmis hamur par¢alarmin birim gramaj ayarlamasi: Paket agirliklarini
saglamak amagl olarak gereklidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Rotatif biskiivi hamurunda kullanilacak makineleri hazirlamak i¢in asagidaki iglem
basamaklarini uygulayiniz.

Islem Basamaklan Oneriler
» Calisacaginiz ortamin temizliginden
emin olunuz.
» Is kiyafetinizi giyiniz.
» Bonenizi takiniz.
Caligmaya  baglamak i¢in  kisisel > sllll(zr;ﬁilzzl her  caligma  Oncesinde
hazirliklarmnizt yapmiz. » Caligsma ortaminizi hazirlayimiz.
> Isci is giivenligi ve ¢evre koruma

diizenlemelerine uygun ortam

olusturulduguna emin olunuz.

Uretime baslamadan once makine ve
ekipmanlar1 kontrol ediniz.

Caligma talimatlarini uygulayiniz.

Makine ve kaliplar1 hazirlayiniz.

Tiiketicilerin en ¢ok tercih ettigi sekilli
kalib1 seginiz.

Uygun kalip sectiginizden emin olunuz.
Kalip etkinliginin iyi olmasi i¢in kaliteli
kalip kullaniniz.

Uretim talimatlarina uygun ¢aligimiz.

Tikaci kanalli silindir, kalip, bicak ve
kauguk silindirleri kontrol ediniz.

Y| 'V VYV V¥V

silindirdeki
sekil

Unutmaymiz! Kalip ve
aginmalar biskiivide
bozukluklarina neden olabilir.

Bunlar birbirine her eksende paralel
olmak zorundadir.

Titiz ve dikkatli caliginiz.

Kaliplari kontrol ediniz.

Isletme talimatlarina uyunuz.

Kullanilacak sekillendirme kaliplarini
makine tizerindeki yerine takiniz.

Y V|V V¥V

Kaliplarin yerine diizgiin oturdugundan
emin olunuz.

Sekillendirilecek hamurun koyulacagi
yerlerin temiz oldugunu kontrol ediniz.

A\ 4

Hijyen ve sanitasyon kurallarina uygun
temizligin yapildiginiz kontrol ediniz.

Tastyict bandi kontrol ediniz. > Yipranmis - ise  degistiriniz  veya
onariniz.
Biskiivi hamurunu sekillendirecek | » Tim ayarlarin dogru yapildigindan

makinelerin baski ayarini kontrol ediniz.

emin olunuz.
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» Ellerinizi her g¢alisma sonrasinda
yikayiniz.

. - » Caligma ortamini temizleyiniz.

» Caligma sonrasi islemlerinizi yapiniz. > I kiyafetinizi cikarmiz  ve  son

kontrollerinizi yapiniz.

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

Kendinizi yeterli goérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi biskiivi sekillendirmenin amaglarindan biri degildir?
A) Farkli zevklere hitap etmek
B) Yaratici sunumlar olusturmak
C) Tiiketimi attirmak amaciyla sekil ¢esitliligi yaratmak
D) Besin degerini arttirmak

2. Asagidaki seceneklerden hangisi biskiivi sekillendirme makinesi is¢isinin ana
gorevlerinden biri degildir?
A) Kullanacagi sekillendirme kaliplarini makine tizerindeki yerine takmak
B) Sekillendirilecek hamuru makinenin tablasina koyarak makineyi ¢alistirmak
C) Hamurun sekillendirilmesine nezaret etmek
D) Biskiivi hamuru formiilasyon oranlarini ayarlamak

3. Biskiivi iretiminde hamuru hazirlama asamasindan sonra gelen asama
asagidakilerden hangisidir?
A) Sekillendirme
B) Mayalama ve katlama
C) Pisirme
D) Kazima

4. Asagidaki secenekleri dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz?

A) Hamurun yapisi, biskiivinin sekli ve kullanilacak kalip, son iiriinde kaliteyi
etkileyecegi i¢in bu durumlar géz Oniinde bulundurularak hamura sekil ayari
yapilir.

B) Kirint1 yayma diizeni, biskiivi hamuru keski kalibinda sekillendikten sonra arada
kalan kirintiy1 ayirarak geri gotiirme bandina transfer eder.

C) Baski ayari, sekillendirilmis hamurun paket agirliklarimi ayarlamak amaciyla
yapilir.

D) Kirinti geri gotiirme bandi, hamur dantelini homojen bir sekilde tikici makinede
yayar ve yeni gelen hamurla karistirir.

5. Asagidakilerden hangisi sert hamurlu biskiiviye sekil veren makinelerin
boliimlerinden biri degildir?
A) Kirint1 alma bandi
B) Hamur inceltici silindirler ve 6n transfer bantlari
C) Kirnti pisirme bandi
D) Kirnti geri gétiirme bandi

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test’”’e geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz icin Hayir kutucuklarina (X) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir
1. Calismaya baglamak i¢in kisisel hazirliklarimizi yaptiniz mi?
Uretime baslamadan 6nce makine ve ekipmanlar1 kontrol
ettiniz mi?
Makine ve kaliplar1 hazirladiniz mi1?
Kalip etkinligini kontrol ettiniz mi?
Uygun kalib1 sectiniz mi?
Tikac1 kanalli silindiri, kalip, bigak ve kauguk silindirleri
kontrol ettiniz mi?
7. Sekillendirme kalibin1 makine {izerindeki yerine monta ettiniz
mi?
8. Hamurun koyulacag1 besleme yerlerinin temiz oldugunu
kontrol ettiniz mi?
9. Calisma kurallarina uydunuz mu?
10.  Diger birimlerle isbirligi i¢inde galistiniz mi1?
11.  Titiz ve dikkatli ¢alistiniz m1?
12.  Calisma sonrasi islemlerinizi yaptiniz mi?

no

o~ |w

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli goérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biirim cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

C AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda biskiivi
hamuruna sekil verebileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Biskiivi fabrikasina giderek biskiivi hamurunun sekillendirilmesi asamalarini
dikkatlice izleyiniz ve gozlemlerinizi not ediniz.

> Gozleminiz sonucunda edindiginiz bilgileri smifta arkadaslarimizla ve
Ogretmeninizle paylasiniz.

2. HAMURA SEKIL VERME

Yayilmig ve fermantasyonu tamamlamamis hamur; isleyici ve sekil verici kisma
gonderilmektedir.

Resim 2.1: Sekillendirmeye gonderilecek hamur

2.1. Hamuru Levha Seklinde A¢cmadan Sekillendirme

Biskiivi tiretiminde, hamuruna sekil verme asamasi, dikkatli ve titiz bir sekilde kontrol
altinda yapilmalidir. Bu asamalar asagida yer almaktadir.
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2.1.1. Hamuru Depolama

Hamur sekillendirme kalibi ve baski tamburunun arasina bosluksuz ve kesintisiz
girmelidir. Bunu saglamak i¢in tikici haznesine doldurulup stoklu ¢aligilir.

2.1.2. Hamuru Besleme

Hamur besleme islemi kalip gozlerine tam dolum saglayacak sekilde ufalanarak
yapilir.

2.1.3. Hamuru Kaliplama
Hamur sekilli kaliplara tikilarak sekil almasi saglanir.
2.1.4. Hamuru Sikistirma

Hamur sekilli gozlere dolmasi igin sekilli kalip ve tikici tambur arasma alinip
sikistirilir.

2.1.5. Hamuru Kazima

Hamur kalibi {izerindeki sekillenmis hamurlarin fazlasi, kalibr siirekli siyiran bir bigak
tarafindan alinir.

2.1.6. Bez banda alma
Sekillenmis hamur, baskiyla bez banda alinir. Bunu saglamak, bez bant dokusunun

kalip yiizeyine gore daha genis yiizey alanina sahip olmasi kaynakli olarak beze daha fazla
yapismasiyla saglanmaktadir.

g

Resim 2.2: Biskiivi hamurunun sekillendirilmesi asamasi

16



Resim 2.3: Yuvarlak bicimde sekillendirilmis biskiiviler

Biskiivi hamurlarindan olan rotatif hamur, kati1 ve ufalanan cinsten su miktar1 az, yag
miktar1 ¢ok olan bir hamurdur. Bu hamurdan elde edilen biskiivilerde i¢ yap1 siki, yiizey
genellikle incedir.

Bu hamur igin en yaygin ve uygun yol kalipla sekil verilmesidir. Bunun icinde doner
kaliplama makineleri kullanilmaktadir.

Resim 2.4: Doner kaliplamayla sekil verme agamasi
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Makineye hamur mekanik yollarla veya elle verilebilir. Burada makineye muntazam
ve uglarda birikip kurumasini engelleyecek sekilde verilmesine dikkat edilmelidir.

Rotatif makineleri oldukga basit olmakla beraber kuru hamurla ¢alisildigindan makine
tizerinde baskilarin fazla olacagi géz Oniinde tutularak iyi ve siirekli bakim sarttir. Tikici
kanalli silindir, kalip, bicak ve kauguk silindir birbirine her eksende paralel olmak
zorundadir.

Resim 2.5: Sekil verme diizenegi

Kalip silindirinin kauguk silindire yaptigi baski biskiivileri beze yapistiracak kadar
olmalidir. Aksi halde kalip ve kauguk silindirdeki asinmalar yaninda biskiivide sekil
bozukluklar da olusur.

Hamur
Sekillonmis Hamur

Sekil 2.1: Rotatif sekil verme makinesi

A: Tikaci silindir, B: Kalip valsi, C: Kaucuk kaph sikistirma silindiri, D: Bigak, E:Tasiyic1 bant,
F: Hamur deposu
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Sistem, hamur besleme kisminin hemen altinda iiggen bir sekilde yerlestirilmis ¢
silindirden olugmaktadir.

Ustteki iki silindirden biri hamuru besleme kismindan almakta ve {izerinde kaliplar
bulunan diger silindire dogru itmektedir.

Iki silindirinin en dar kisminda bir bigak iizerinde kalip bulunan silindirin yiizeyinden
gecerek fazla hamurlart almaktadir.

Kalip silindirinin altinda {igiincii ekstrakt silindir bulunmaktadir. Elastik olmasi i¢in
iizeri kalin bir tabaka lastik le kaplanmistir. Bu silindir etrafina sarili olan konveydr bandini
dondiirmektedir.

Kalip silindirin tizerine ekstrakt silindirle basing uygulanmakta, kaliplardaki hamurlar
bant lizerine dismektedirler.

Pisirme sirasinda boyutta ¢ok az degisiklik meydana gelir, bu nedenle kompleks
kaliplar son iiriine kadar taginabilmektedir.

Resim 2.6: U¢ ayri silindir grubuyla ¢ahsmakta olup tikici,kauguk ve kahip topunun devirleri
ayarlanabilir rotatif sekil verme makinesi
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Rotatif kaliplama, yumusak ve klasik biskiivi iiretiminde kisa hamurlar islemede
etkili basit ve kullanish bir yontem olmaktadir. Ulkemizde oldukga tercih edilmektedir. Daha
ekonomiktir ve daha fazla gesit biskiivi iiretimini saglamaktadir.

Avantajlari;

> Hamur levhasi olusturmaya gerek yoktur.

> Ayarlama isleminin zorluklar1 yoktur.

> Tekrar isleme sokulmasi gereken kesici artig1 yoktur.

Uretim sirasinda ortaya cikabilecek problemler

>

>

Hamur, sikistirici silindirin arkasina gegerse buraya yapisir. Bu da hamur
parcalarinin agirliklarinda farkliliklar olusturdugu gibi, biskiivide kuyruk
olugmasina ve tasiyiciya ge¢me problemlerine neden olur.

Sekil 2.2: Kuyruk olugsmus hamur

Zamanla sikistirict silindirde yumusama veya sertlesme goriiliir, bu da
performansin etkiler.

Tastyic1 bez bandin, sikistirict noktadan burun noktasina giderken hafif bir egim
yapmasi istenir. Eger sert bir egim yaparsa ve 6zellikle de hamur kalin ve kuru
ise kirilmalar olacaktir. Kalip ¢ok derin ve igneliyse hamurun kaliptan ayrilmasi
glicles ecektir.

Hamurun igindeki lifli madde miktari, kaziyicinin performansini etkilemektedir.

2.2. Hamuru Levha Seklinde Actiktan Sonra Sekillendirme

Biskilvi hamurunun ekipmanlar geregi incelticilerden gecirilip yaprak hale
getirildikten sonra sekil verilmesi iglemidir. Biskiivi hamurlarindan olan keski hamurlar1 bu
yontemle sekillendirilir. Bu hamur, rotatif hamura gore yag, seker orani daha az, su orani ve
nemi daha fazla yumusak bir hamurdur.

Yogurma igleminden sonra bekletilen veya bekletilmeden iiretim hattina alinan hamur,
asagidaki agsamalardan geger.

>
>
>

Levhalayicidan
Inceltme silindirlerinden, bazi durumlarda laminat6rlerden geger ve
Kesilerek sekil verilmeden 6nce dinlendirilir.
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2.2.1.Hamuru Levha Haline Getirme
Hamurun levhalayicilardan gegirilme islemidir.

> Iki {i¢ ve nadiren dért silindirden olusur. Bunlarin yiizeyleri diiz olmalidir.

> Levhalayicilar hamuru genelde 0.8, 1, 1.2m genisliginde ve 8mm kalinliginda
agarlar.

> Hamur ne kadar iyi kavranirsa levhalayicilarin verimi de o derece iyi olacaktir.
Levhalayicilar hamuru nispi hiz1 ayarli olarak inceltme silindirine iletmektedir.

2.2.2. Hamuru Iinceltme

Hamurun islenmesinde en 6nemli agama incelticilerdir. Levhalayicidan gecen hamur
metal silindir ¢iftleri yardimiyla kesme i¢in uygun olan kalinliga inceltmektedir.

> Bu islemle hamur inceltme silindirlerinden de gectikten sonra kesme islemine
kadar 3mm’ye kadar inceltilebilmektedir.

Hamur burada 2-3 inceltici silindirden yaprak hale getirilip katlayicilarda 2-6 kat
yapilip tekrar 2-3 inceltici silindirden gecer.

»  Silindir sayilar1 bire inebilmekte veya hassas durumlarda dorde gikabilmektedir.
Hamurun az sayida incelticiden gegmesi kivaminda sertlesmeye ve hatali lirtine
neden olur.

> Kaziyicilar silindirden hamurun ayrilmasi ve silindirlerin temiz tutulmasi igin
gereklidir. Ama¢ hamurun alt silindire yapismasi ve bazen bir kaziyict
yardimiyla tastyiciya aktarilmasidir. Eger hamur iist silindire yapigsmissa diizgiin
bir aktarim olmasi zorlasir.

Sekil 2.3: Doner kesici
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2.2.3. Hamuru Kesme

> Kesme islemi yalnizca istenilen sekil ve biiyiikliigii saglamakla kalmayip aym
zamanda yiizey desenlerini ve deliklerini yapmaktadir.

> Kesme islemi tek veya cift silindirle yapilabilmektedir. Cift silindir oldugu
takdirde ilk silindir hamura yiizey seklini verir ve ona ignelerle delikler acar.
Bunun amaci kolay pismenin saglanmasi, igindeki su buharmin ¢ikmasi ve
kirilmasinin 6nlenmesidir.

»  Ikinci silindir ise hamur kenar ¢izgilerini belirlemektedir.

Ayrica yagli yumusak, akiskan, yagli bir hamur cinsi olan Tel Keski hamurlarina
sekil vermede 6zel sistemler uygulanir.

Burada tikicr silindirler, figkirtma kanallar1 ve kesici bigak gerekir. Bu hamurun iki
adet zit doniislii yivli silindirler tarafindan kalip boyunca ilgili boliime aktarilir. Bu hamur
titresen ince ve gelik bir tel yardimiyla kesilir ve bant iizerinden dogrudan diiser. Telin
kestigi yerden itibaren diizgiin bir sekilde ayrilmalidir. Kuyruk istenmemekte, yayilma ise
istenilen bir karakter olmaktadir

Hamurun diizgiin, homojen bir sekilde akmas1 ve standart bir kesme saglanabilmesi
i¢in viskozitesinin de normal olmasi gerekmektedir.

Akiskan hamurlar igin ise silindirler yerine pompa kullanilmaktadir.

\ T Oidip-Gelan BOIGm

T el O § e Sokillenmig Hamu

Sekil 2.4: Tel kesme makinesi

2.3. Sekil Verme Makinelerinin Kontrolii

Kaliteli ve problemsiz bir {iriin i¢in {iretimin her asamasinda makineler kontrol altinda
olmalidir. Sekillendirmenin baglatilmasiyla beraber titiz ve dikkatli ¢aligilirsa ¢ikabilecek bir
hata hemen goriiliir ve ilgili kisi tarafindan hemen giderilir.
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> Ezme ve Sekil Verme Makinesinde Hamur Ol¢iimii

Fabrika boyunca hamur kiitlesinin agirliginin esit Olciiliip ezilmesinde ilk olci
merdanesi kullanilir. Eger hamur ilk 6l¢ii merdanesinde ¢ekerse ya da asiri beslenirse
fabrikanin daha ileriki asamalarindaki kontrol etkilenir. Gerekli goriiliirse tiim merdanelerde
akis kontrol sistemi uygulanabilir. Tabakanin hizin1 ayarlamak ve sonraki besleme
konveyoriinii ayarlamak i¢in ilk 6lgli aletinin torkunu kullanan basit bir kontrol sistemi
kullanilabilir. Bir optik 6l¢ii aleti birgok durumda bu akis1 kontrol etmede kullanilabilir.

Operator normal ayarlanmig duruma gore bir referans ayar belirler ve akis otomatik
olarak bu degere gore kontrol edilir.

> Ezicilerde Kesilen Hamur Pargalarinin Kalinlig

Biskiivi boyutu diger faktorlerin disinda en ¢ok agirliktan etkilenir. Bununla birlikte
hatta galisan, ticari olarak tamamen yeterli bir hamur pargas1 dl¢iim cihazi yoktur. En iyi yol
sabit yogunlugu tahmin ederek agirligi hamur pargalarinin kalinligiyla 6lgmektir. Hamur
parcalarinin kalinligini hemen kesimden 6nce ve kesimden sonra 6lgen optik bir goz vardir
ancak burada bir takim giigliikler vardir:

o Iki merdaneli kesici kullamldiginda birincisi hamuru keser, sekil
verir ve kesme agma yapistirir; ikincisi ise sekli cekip ¢ikarir. Tlk
merdane hamur yilizeyinden uygun yiikseklikte degilse hem hamur
aga yapismaz hem de etrafa hamur pargalar1 yapisir.

o Hamur pargasini kaldiran aletinin mekanizmasi nedeniyle sensoriin
kesiciden uzaklin  hamur parcast  kalinligi  Ol¢limiinii
komplike(karisik) hale getirir. sekil verici ve kesici bosluklarindan
dolay1 ortalama kalinligin degistigi goriilebilir.

o Hamur tabakalar1 ya da pargalar karakteristik olarak 2-3 mm’dir. +
%?2 agirhik varyasyonlart onemlidir bu yilizden olcii aleti 0,05
mm’den daha azini 6lgebilecek yeterlilikte olmalidir. Uygulamada
ol¢ii aletleri bundan daha da iyisini yapabilir ancak kesme aletinin
kalinligindaki varyasyon ve titresimi bu dogrulugun giivenle
saglanmasini ¢ok zorlastirir.

Hamur parcalarmin agirlifindaki varyasyonla ilgili kesme makinesine dogru 6lgiim
yapilsa bile son dlgiimden sonra hamurun homojen olmayan bir gevseme yapabilecegidir.
Bunun nedeni muhtemelen kesicide hamur kirintilar1 olmasi, sicaklik ya da hamur tazeligine
bagli olarak hamur kalitesinin degismesidir. Eger hamurun taginmasi dikkatlice kontrol
edilirse tiim bu faktorler en aza indirilebilir.
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>  Merdane Olgiisii Ayarlar

Merdane 6l¢iisii boslugu ayarlarini merdane saftlarinin yakinligin1 6lgen sensorlerle
yapmak miimkiindiir. Yiikten bagimsiz olarak sabit bosluklar1 korumak i¢in 6zel sistemler
kullanilabilir. Bu sistemler ayrica fabrikay1r merkezi kontrol odasindan uzaktan kumada
edebilmeyi saglar.

> Tuz, Seker ve Yemis Ilavesi Kontrolleri

Bir¢ok biskilvi tipi pigsirmeden oOnce tuz, seker ve yemislerle dekore edilip
zenginlestirilir. Bu materyallerin katilmas1 goriiniisii, agirligr ve maliyeti etkiler bu ylizden
eklenen miktarlarin mutlaka kontrol edilmesi istenir.

Uriin kiirek sayicistyla monte halde bir agirlik azalmasi dlger ya da ezici seviyesi dlger
kullanarak diizenli araliklarla her {irliniin degeri Olgiilebilir, gosterilebilir ve istenirse
kaydedilebilir.

Resim 1.7:Talimatlara uygun bir sekilde temizlenmis silindirler

> Sekil Vermede Kullanilan Makinelerin Temizlik ve Bakimini Yapma

Makine ve ekipmanlarin, iiretim 6ncesinde ve iiretim sonrasinda gerekli temizlik ve
bakimlar1 sorumlu kisiler tarafindan isletme talimatlarina uygun olarak yapilir. Bununla
birlikte sekillendirme tnitelerinde haftalik temizlik bakim yapulir.

Sekillendirmede silindirler, kauguk, bigak, disliler vb. gibi mekanik aksam, saglikli
calisma i¢in, tasima bantlart ise dikis kontrolleri temizlik veya gerekiyorsa degisim amagli
bakimdan gegirilir. Zaman zaman makinelerin plana gére ayarlanip ayarlanmadigi kontrol
edilir, bir aksaklik var ise giderilir. Haftalik ve giinliik olarak gerekiyorsa dezenfeksiyon
yapilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Rotatif biskiivi hamuruna sekil vermek icin asagidaki islem basamaklarini
uygulaymiz. Okulunuzda rotatif hamura sekil verme makineniz yoksa g¢evrenizdeki bir
biskiivi liretim isletmesine giderek islem basamaklarini gézlemleyiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
> Calismaya baslamak icin kisisel | > Is kiyafetlerinizi giyiniz.
hazirliklarinizi yapiniz. » Calisma oncesinde ellerinizi
yikayimiz.

» Calisma talimatlarina uyunuz.

» Makineye hamuru veriniz. » Hamuru makineye mekanik yolla
veya elle verebilirsiniz.

» Hamurun uclarda birikip
kurumamasi i¢in muntazam bir
bigimde hamuru veriniz.

» Kalip silindirinin  kauguk silindire | » Kaliteli bir iiretim i¢in baski
yaptig1 baskiy1 kontrol ediniz. biskiivileri beze yapistiracak kadar
olmalidir.

> Biskiivide sekil bozukluklari
olmamasi i¢in dikkatli olunuz.

> Silindirlerin diizgiin calisip | » Titiz ve dikkatli calisiniz.
calismadigini kontrol edin.

» Sekillendirilmis biskiivi hamurunu | > Tasiyict bez bandin hafif egimli
pisirme kismina aktariniz. olmasina dikkat ediniz.

> Isleyisi takip ediniz.

» Dikkatli calisiniz. » Aletleri ve zamani iyi kullaniniz.
» Ellerinizi her c¢alisma sonrasinda
» Calisma sonrasi islemlerinizi yapiniz. yikayiniz.

» Calisma ortamini temizleyiniz.

» Kullanilan arag ve  geregleri
temizleyiniz.

> Onliigiiniizii ¢ikarip asiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi biskiivi hamuruna sekil verme agamalarindan biri degildir?
A) Hamuru depolama
B) Hamuru pisirme
C) Hamuru kaliplama
D) Hamuru sikistirma

2. Rotatif hamura sekil verme makineleri iilkemizde oldukga tercih edilmektedir. Daha
ekonomiktir ve daha fazla gesit biskiivi iiretimini saglamak gibi avantajlari vardir.
Asagidakilerden hangisi diger avantajlardan biri degildir?

A) Hamur levhasi olusturmaya gerek yoktur.

B) Ayarlama igleminin zorluklar1 yoktur.

C) Besin degeri azalis1 vardir, artig1 yoktur.

D) Tekrar isleme sokulmasi gereken kesici artig1 yoktur.

3. Asagidaki secenekleri dikkatli bir sekilde okuyarak yanlis secenegi isaretleyiniz?

A) Rotatif kaliplama, yumusak ve klasik biskiivi tiretiminde kisa hamurlar1 islemede
etkili basit ve kullanigh bir yontemdir.

B) Keski hamurunun islenmesinde en 6nemli agama incelticilerdir.

C) Keski hamurunun az sayida incelticiden ge¢mesi kivaminda yumusamaya ve
hatali iirline neden olur.

D) Tel kesme hamuru igin sikistirict silindirler, kalip ve kesici bigak gereklidir.

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

4, (...) Yayilmis ve fermantasyonu tamamlamamis hamur isleyici ve sekil verici kisma
gonderilmektedir.

5. (...) Rotatif hamurun sekillendirilmesinde kalip ¢ok derin ve igneliyse hamurun
kaliptan ayrilmas1 kolaylasacaktir.

6. (...) Keski hamura sekil vermede yogurma isleminden sonra bekletilen veya
bekletilmeden iiretim hattina alinan hamur, levhalayicidan gegirilerek levha haline
getirilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Uygulamal1 Test’”’e geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiklarimiz i¢in Hayir kutucuklarina (X) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

1. Calismaya baslamak i¢in kisisel hazirliklarinizi yaptiniz mi?

2. Makineye hamuru verdiniz mi?

3. Kalip silindirinin kauguk silindire yaptigi baskiy1 kontrol ettiniz
mi?

4. Sekil bozuklugu olup olmadigini kontrol ettiniz mi?

5. Silindirlerin diizgiin ¢alisip ¢alismadigini kontrol ettiniz mi?

6. Sekillendirilmis biskiivi hamurunu pisirme kismina aktardiniz
mi?

7. Isletme talimatlarma uydunuz mu?

8. Dikkatli ¢alistiniz mi1?

9. Caligma sonrasi iglemlerinizi yaptiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Modiil degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiil ile kazandigimiz bilgileri, asagidaki sorulart dogru veya yanlis olarak
cevaplandirarak degerlendiriniz.

Objektif Testler (Ol¢gme Sorulari) Dogru | Yanhs
1.  Sayisiz biskiivi sekli ile tiiketicilerin gdzlerine ve damaklarina
hitap edilmekte sunum zenginligi yaratilmaktadir.
2. Kalipla sekillendirmede, hamurun karakteri, hamurun sicakligi,
hamurun kivami, kullanilacak kalip noktalara dikkat edilmelidir.
3. Hamur kesintisiz akis i¢in ana tikicida stoklanir.

4.  Biskiivi sekillendirme makinesinde kirint1 alma bandi: kirint1 alma
bandindan gelen biskiivi hamurunu kirint1 yayma diizenine aktarir.

5. Sekillendirilmis hamur pargalarinin birim gramaj ayarlamasi:
Paket agirliklarini saglamak amagli olarak gereklidir.

6. Rotatif hamurun sekillendirilmesinde hamurun igindeki lifli
madde miktari, kaziyicinin performansini etkilemez.

7. Keski hamuru dretimde kullanilan  ekipmanlar  geregi
incelticilerden gecip yaprak hale getirilen bir hamur cinsidir.

8. Kazyicilar silindirden hamurun ayrilmasi ve silindirlerin temiz
tutulmas1  i¢in  gereklidir. Ama¢ hamurun alt silindire
yapigmamasidir.

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda HAYIR seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden
geciriniz. Cevaplarmizda tereddiitleriniz varsa tereddiitlerinizle ilgili bdliimleri bir daha
gozden gegiriniz. Cevaplarinizin tamami EVET ise bir sonraki modiile ge¢mek igin
Ogretmeninize bagvurunuz.
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