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Oz

Geleneksel pismis toprak firmlar - tas
firinlar - giinliik hayatimizda basta ekmek
yapimi olmak f{izere pide ve ¢ok g¢esitli
yemeklerin  yapiminda  kullanilan, Tiirk
mutfagini ve yemek kiiltiiriini  dogrudan
etkilemeleri nedeniyle de hayatimizda
olmazsa olmaz bir yer tutan yapilardir. Bu
firinlar tas firin olarak isimlendirilmelerine
kargin tastan degil, kirmizi kilden mamul
pismis tugla ya da halk tarafindan bilinen
adiyla "lime tugla" dan oriilerek ve baglayict
olarak da balgik kullanilarak insa edilen
geleneksel yapilardir. Giinliik hayatta ekmek,
pide, simit vs. aldigimiz firinlar cogunlukla bu
bigimde iiretilen odun pisirim firmlardir. Bu
firnlarin yaninda bir baska firin tiirii de
"¢omlek firm" denilen ve sabit tugla firmlara
nazaran daha kiigciik ebatlarda iiretilen ve
taginabilen firinlardir. Bu 6zellikleri ile daha
pratik ve kolay bir kullanim olanag1 sunarlar.
Bu odun pisirim kiiciik firinlar dogrudan
plastik kilden (¢omlek camuru) iiretildikleri
ve kapali ¢omlek formunda olduklari igin
"¢omlek firm" olarak adlandirilmislardir. Bu
caligmada sucuk teknigi kullanilarak ¢omlek
firn yapimm tatbik edilerek asamalar
sistematik olarak aktarilmustir.
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Abstract

Traditional clay ovens are structures that
are used in our daily life, mainly for making
bread, for making pita and a wide variety of
dishes, and because they directly affect
Turkish cuisine and food culture, they occupy
a place in our lives, if not in our lives. These
ovens are generally constructed of fired brick
made of red clay or "lime brick" as it is
popularly known, by knitting and using slime
as a binder. Bread, pita, etc. in daily life the
ovens we buy are mostly wood-fired ovens
produced in this form. In addition, another
type of oven is called "pot oven", which are
produced in smaller sizes than fixed brick
oven and can be transported. With these
features, they offer a more practical and easy
use. These wood-fired small ovens were
called pot oven because they were made
directly from plastic clay (potter's clay) and
formed like covered pot. In this study pot
oven construction was applied using coil
technique and the stages were systematically
transferred.
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Structured Abstract

In this study, suitability of coiling technique for 'pot oven' construction using
chamotted clay, determination of the most accurate forms of application of this
technique during the production of the relevant product, amenities and difficulties
provided by personal styles and procedures in the application of the technique and
during making of pot oven, researching of suitable fire clay recipes for making of the
oven, using pot oven with it advantages and disadvantages, also firing product aimed.

In the studies, clay types belonging to different regions were mixed and fire clay
recipe was prepared by adding additives. The materials and ratios used were re-tried in
different parameters and the most appropriate structure preparation studies were carried
out. Material and technical compatibility were observed during the process, and
researched most suitable forming method and stages with selected materials.

In the tests conducted, it was necessary to specifically test clay types belonging
to different regions in the preparation of fire-resistant structures. Clay type of each
region does not give the same result by adding chamotte and other additional materials.
In this sense, the determination of the recipe that contained the most suitable clay type
and additives requires research and development studies. It is acceptable to prefer
coiling technique in the production of the relevant product, but at once the shaping
needs to be completed at one time. Because, during the process of making pot oven on
different days, there is differences moisture between the layers of coil, and therefore
cracks are occurred on structure naturally. Making a ceramic of these sizes and weights
at one time is a very difficult option just by hand shaping. Proper system and machine
adaptation will provide serious convenience in this sense.

Positive results were obtained in applications made using coiling technique. In
trial cooking, products of equal quality and flavor were taken as good as traditional
brick oven cooking. Pot ovens provide an important advantage in terms of providing
individual use, practical and portable in wood-burning ovens. The production of the pot
oven from plastic clay brings with it some difficulties. There is no reduction in brick
construction, but making directly from mud brings the risk of cracking due to factors
such as the general structure of the form, dry and firing reduction. In order to minimize
these risks, it is necessary to use the optimum clay type and recipe, and to prepare the
most appropriate production and drying system for pot oven production. For reasons
such as the application difficulties that coiling technique and because of making it only
handmade it is recommended to make production with techniques such as pressing
(molding) or plastering into the mold.
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Giris

Basta ckmek, pide ve bir¢ok yemek ¢esidinin geleneksel firinlarda yapiliyor
olmasi geleneksel firmlar giinlik hayatimizda vazgecilmez bir yere tasimaktadir.
Geleneksel pismis toprak firinlar tugladan oriilerek insa edilen odun yakitli firmlardir.

Algveris yaptigimz ekmek, pide, simit firinlar1 vb. genellikle aym sistemle inga
edilmis yapilardir.

Bu firinlara "kara firin" veya "tas firin" da denmektedir. "Kara firn" tabiri
sadece ekmek, pide firinlarinda degil geleneksel olarak pisirim yapan seramik
firmlarinda da kullanilmaktadir. Bu tiir firinlarin son orneklerine de Avanos' ta
rastlamak mimkiindiir. "Avanos ¢omlekgilerinin artik ¢ok azi, yasadiklart bu bolgeden
ctkardiklart killeri igleyerek kullanmakta ve iiriinlerini geleneksel bir firin olan Kara
Firin’da pisirmektedirler. Bu firmlar yillarca ¢omlekgiler tarafindan yapilip kullanilsa
da, giiniimiizde sadece birka¢ atolye bu firinlarda pisirim yapmaktadu” (Aslan E,
2012:1).

Geleneksel anlamda ekmek ve pide firinlarn ise "lime tugla" (1) denilen
genellikle 19x9x6 cm 6lgiilerinde iiretilen, 900 °C de pisirilen, biinyesinde saman
barmdiran ve kirmizi kilden pigmis tuglalar oriilerek insa edilen yapilardir. Bu tuglalara
"takoz tugla" da denmektedir. Tuglalarin biinyesinde saman barindirmasi yapiya
mukavemet katmakta ayni zamanda pisme esnasinda samanin yanmasiyla biinye
icerisinde olusan hava bosluklari bu tuglalara ayrica yalitim 6zelligi kazandirmaktadir.
Bu durum, malzemeyi aym zamanda ¢ok daha uzun Omiirlii ve kullamigh hale
getirmektedir.

Bu tuglalarin insasinda baglayici (har¢) olarak yine ayni tuglanin balgigi
kullanilir. Kil takoz tuglalar genellikle yaygin olarak bulunmasi ve kullanim kolaylig1
nedeniyle kirmizi pisen kilden iretilirler. "Kirmizi killer seramik iriinlerin
siniflandirilmasinda; pisirim sonrasi gozenekli kalmig, hafif, kolayca ufalanabilen ve
tirnakla vuruldugunda bosluk sesi ¢ikaran gézenekli biinye sinifina giren seramiklerdir"
(Peterson S, 2009: 19).

Geleneksel tas firinlar insa edildikleri yere gore de isimlendirilmelerinden
dolay1; kOy firmni, bag firim, bahge firim1 gibi farkli isimler alabilirler. Bu tiir firinlar
genellikle 1m-1.5m aras: bir capta insa edilir ve dis kisimlar1 balgikla sivanir. Istege
gbre ¢imento veya seramik yapistirma harci da tercih edilebilir. Ancak daha dogal
olmas1 ve yapida biitiinliik saglamasi acgisindan genellikle balgik tercih edilir. Kubbe
disin1 balgikla sivama hemen her '6rme tugla' firinlarda geleneksel olarak kullanilan bir
yontemdir. Dig siva hem tuglalar arasinda daha saglam bir tutunma saglar hem de firmn
yalitimina katkida bulunur. "Bu sivaya Kiitahya bdlgesi seramik firmnlarinda "Geren"
ad1 verilmektedir" (Sahin, 1981: 148).
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Gorsel 1. Lime tugla ile geleneksel tas firmn yapimi.

Ticari olarak yapilan odun pisirimli ekmek ve pide firinlar1 ise genellikle ¢ap1 2
- 2.5, m arasinda insa edilirler. Bu tiir firinlarin ortalama kubbe yiikseklikleri 70 - 80

GSFSANATDERGISI
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cm’dir. Kapali alanda kullanildiklarindan dolay1 firin yakma esnasinda igerinin duman
olmamasi i¢in davlumbaz bacali olarak insa edilirler. Firin agzinda duvar perdesi
gorevi goren bir odacik yapilir ve baca firin kapagmin iist kismindan bina bacasina
baglanir. Boylece ozellikle firmi ilk yakma isleminde tiim duman kapak {izerinden
cekilerek, davlumbaz igerisinden dogruca bacaya aktarilir ve bu sayede igerisinin
duman olmasi engellenmis olur.

Bu firmlarin kubbeleri genellikle "basik™ olarak insa edilir. Firinlarda sag kisma
ates evi, sol kisma ise "koltuk" denir. Koltuk mamuliin pistigi kisimdir. Basik
kubbenin amaci ise; "ates evi" veya "cehennemlik" denilen ates alaninda yanan atesin
koltugu daha iyi dovebilmesi igindir. Atesin koltugu dovmesi tabiri, basik insa edilen
firm kubbesinde sag tarafta yanan atesin firin i¢inde daha iyi sirkiilasyon vermesi,
boylece koltuk kismini daha iyi ve daha kisa siirede 1sitmasi1 anlaminda kullanilan bir
deyimdir. Bu firinlarin kubbe {istiine yalitimi saglamak amaciyla cam yiinii veya tas
yiinii konabilir ya da iistii toprakla ortiilebilir.

Ustten basik firin kubbesi

<ehennemlik
\
A
E\F‘é ﬂ!i :
koltuk
atestugae——1 [ T 1T [ T T T T [T
sanayi tuzu €— e

cam kinian | I S I

Gorsel 2. Geleneksel firin semasi.

Geleneksel pismis toprak firinlarin yani sira daha kiigiikk olgekte iiretilen,
taginabilen, kigisel kullanim olanagi saglayan ve pismis tugla yerine dogrudan samotlu
camurdan tretilen, bu nedenle tek parga (yekpare) olan "¢omlek firinlar" ise daha
pratik ¢ozliimler sunmaktadir. Dogrudan ¢dmlek ¢amurundan iiretildikleri ve goriiniim
itibariyle agz1 kapali bir ¢omlegi andirdiklar1 i¢in bu sekilde isimlendirilmislerdir. Bu
firmlarin taban caplart en az 50 cm olmakla birlikte taginabilirligi miimkiin kildig1
sirece daha biiylik Olclilerde ve bacali veya bacasiz iretilebilirler. Kullanimlari
pratiktir, tasinabilirler. Bu nedenle ¢Omlek firmlar yasamin her alaninda
kullanilabilirler.
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Gorsel 3. Comlek firinlardan 6rnekler.

Pizza firin1, Toskana pizza firmi gibi fakli isimlerle de adlandirilan bu firlarin
yapiminda "ates topragi” kullanilmasi ana etkendir. Ates topragi tanimi, atese
dogrudan maruz kalabilen dolayisiyla atese dayanimli kil anlaminda kullanilmaktadir.
Ates topragi hazirlanmasi bu alanda farkli kil tiplerinin denenmesi (2) veya gesitli
recetelerin uygulanmasi ile miimkiin olabilir. Ancak temel olarak yiiksek oranda samot
icermesi ve dogrudan atese dayanimli olmasi temel esastir. Ates topragi
hazirlanmasinda Tablo 1’de verilen regete (3) uygulanabilir. Regete igerisindeki
hammadde oranlar1 kullanilacak kilin yapisina gore degiskenlik gosterebilir. Ana gaye
kilin dogrudan atese maruz kaldiginda verdigi tepkimeyi en aza indirgemek ve
catlamasini engelleyebilmektir.

Atase dayanimli bir biinye hazirlanmasinda diger bir etkende refrakter kil tipinin
kullanilmasidir. Refrakter yapida killer Aliimina oksit (Al;O3) orami yiiksek kil
tipleridirler. Ates tuglalar1 bu kil ve karigimlarindan imal edilir. Bu tiir killerin
kullanim1 dogrudan alev dayanimi arttiracak 6nemli bir etkendir. Ancak Aliimina oksit
(Al03) orannin yiiksek olmasi, yiiksek sicaklikta pigirim gerekliligini de beraberinde
getirir. Daha diisiikk sicakliklarda pisirim yapilacaksa kil igerisine bazi maddelerin
katilmas1  gerekir.  "Yiksek  Aliimina igeren c¢amurlarda  degisimlerin
(modifikasyonlarin) ve zinterlesmenin diisiik sicakliklarda olusumunu saglamak
amaciyla  AlOs , az oranlarda (yaklasik %8-16) dolomit, talk, baryum karbonat,
tebesir, krom oksit, berilyum silikat veya kil ile karistirtlir" (Arcasoy A, 1983:150).
Bunun yaninda refrakter kil bulunamiyorsa aliimina sonradan samotlu ¢amura belirli
oranlarda katilabilir. Ayrica biinye igerisine katilacak samotun da yiiksek pigirim (1200
°C ) olmas1 daha iyi sonug verecektir.
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( Pismis, 6giitiilmiis seramik
parcaciklar )

Camurun plastikligi ¢ok azalirsa az bir
oranda biinyeye Bentonit ilave edilebilir.
(%1-2 oraninda)

ATES KiLi RECETE
MALZEME ORAN-OZELLIKLERI ETKISI
En az % 40 (Mimkinse c¢amurun | Camurun yiizey gerilimini azaltir.
plastikligini koruyabildigi son noktaya | Camurun kuru-pisme kiigiilmesini
Samot kadar daha fazla katilmasi uygundur.) | diisiiriir. Bu sayede kilin toplam

mukavemetini (kirilma, asinma,
catlama) ve atese direncini
arttiran temel malzemedir.
Ozellikle yiiksek pisirim samot
(1200°C ve lizeri pismis) igermesi
biinyenin ates dayanimini daha da
arttiracaktir.

Talk (Pudra)
Magnezyum Silikat.
(3MgO 4Si02 H20)

% 10. Talk sulu bir magnezyum silikat
olup, kristal sekli monokliniktir. Is1 ve
elektrik iletkenligi zayiftir fakat atese
dayaniklidir. Yiiksek sicakliklarda
isitildiginda  sertlesir, katilagir. Asitlerle
bozulmaz. (Kaynak:
http://www.mta.gov.tr/v3.0/bilgi-

merkezi/talk / Erigim: 12.03.2021)

Yiiksek 1siya dayanikli olmasi
nedeniyle ¢amura katildiginda
dogrudan atese maruz kalan
g¢amurun yiiksek sicaklik
karsisinda dayanimmni arttirir ve
catlama direncini yiikseltir.

%5-10. Grafit, gayet yumusak, dokunumu,

Ergime derecesi ¢ok yiiksek

Grafit yagst ve ince levhalar halinde biikiilme | oldugundan (yaklagik 4000 °C),
( Karbon) ozelligine sahip, bir karbon mineralidir. | 1stya ¢ok dayaniklidir. Genlesme
Sertligi 1, yogunlugu 2'dir. Rengi siyah ve | sabitesi ¢ok diisiik; mekanik
gri, ¢izgi rengi kiil renginde ve yaglicadir. | yiiklenmeye, kimyasal
(Kaynak: etkilenmeye ve sicaklik
https://www.mta.gov.tr/v3.0/bilgi- degisimlerine karg1 dayaniklilig
merkezi/grafit / Erigim: 12.03.2021) cok iyidir. Kristalize yapisi
altigen oldugundan dolay1
camurda kristalize olusumunu
saglar. Ani 1smma ve
sogumalarda ¢amurun g¢atlamasini

onler.

Tablo 1. Ates topragi hazirlama regetesi.

Kisisel Uygulama

Comlek firin yapimina ilk olarak taban plakasi yapimiyla baglanmistir. Taban
plakas1 sucuklarin birbiri etrafinda dolanmasi ile yapilmis halkalar ile olugturulmustur.
Firmin et kalinlig1 3 cm olarak belirlenmis bu nedenle sucuklar bu kalinlikta agilarak
kullanilmustir. Sucuk teknigi seramik sekillendirme yontemlerinde kullanilan en eski
tekniklerdendir. "Sucuk sarma" (veya sucuk dolama) ise sucuk kullanilarak yapilan
caligmalar igerisinde en sik kullanilan ydntemlerden biridir. Sucuk sarma, belirli
oOlgiilerde hazirlanmig rulolarin yatay veya dikey eksende birbirleri iizerine veya

etrafina sistematik olarak yerlestirilmesi seklinde tanimlanabilir.

GSF ANAT
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dikkat edilmesi gereken bazi hususlar vardir. "Bu yontemi uygulamak biraz beceri,
zaman ve hassasiyet gerektirir. Sarma yontemini kullanarak silindir sekiller, agzi agik
yva da kapali yuvarlak bigimler ve hatta sarmalarin diiz yiizeyler tizerinde istiflenip agik
bwrakildigr parcalar da dahil olmak iizere ¢ok cesitli formlar yapilabilir" (Dolors,
2006: 32).

Firmin taban c¢apt 65 cm olarak belirlenmis ve bu o6lgiiye ulasincaya kadar
sucuklar birbiri etrafinda dolanmustir. Her sucuk dolama isleminden sonra halkalar elle
birbirine yedirilmis ve daha iyi yapisma saglanmasi icin halkalar arasina her defasinda
balgik stiriilmiistiir. (Gorsel 4)

7/ 7

\ e
Gorsel 4. Taban plakasi i¢in sucuk halkalarinin birbiri etrafina dolanmasi.

Taban plakas1 yeterli ¢apa ulastiginda plaka yiizeyi tesviye (4) edilmis ve
sonrasinda plaka tersyliz edilmistir. Arka yiizeyi de tesviye edilip diizeltildikten sonra
tutamak yerleri karton sablonlar yardimiyla isaretlenmis ve kesilerek c¢ikartilmistir.
Boylece taban plakasi tamamlanmig ve sonraki asama olan kubbenin Oriilmesine
gecilmistir. (Gorsel 5)

GSFSANATDERGISI
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. " BT i al
Gorsel 5. Taban plakasinin yiizey tesviyesi, tutamaklarin agilmasi ve plakanin

tamamlanmis goriinimi.

Wi

Kubbe yapimi da sucuk yontemi ile yapilacagindan ilk olarak taban plakasi dig
¢eperine en alt sucuk g¢evrilmis sonrasinda sucuklar sirasiyla iist iiste taban plakasi
iizerine yerlestirilmistir. Ust {iste her sucuk yerlestirmede aralarina balgik siiriilmiis,
centikler acilmis ve sonrasinda igten ve digtan birbirine yedirilerek biinye tek parga
hale getirilmistir. (Gorsel 6-7

GSFSANATDERGISI
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Gorsel 6. Taban plakasi ve ilk sucuk katinin ¢ikilmast.

Sucuklarla kubbe 6rmede énemli bir husus camurun kivamidir. Belirli miktarda
sucuk st iiste getirilip belirli bir e§ime gelindiginde ¢amurun ¢ekmesini beklemek,
miimkiinse 6rmeye bir sonraki giin devam etmek tavsiye edilebilir. Ciinkii yas halde ve
ice dogru acili fazla sayida istif, kubbe duvarinin ¢ékmesine neden olabilir. Bu siire
beklenmeden 1s1 tabancasi veya baska bir 1sitict yardimi ile kubbe duvarmin bir miktar
¢cekmesini saglamak ve iizerine sucuk ekleyerek kubbeyi O6rmeye devam etmek
miimkiindiir ancak ¢amurun 1siyla soklanarak ani 1sitilmas1 malzemede soka (5) neden
olabileceginden catlamalara yol acabilir. Bu nedenle dogal kurama ile ¢amurun
¢ekmesini bekleyerek sonraki giin ¢alismaya devam etmenin ¢ok daha iyi sonug verdigi
gdzlenmistir.

GSFSANATDERGISI
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Gorsel 7. Taban sucugunun igten ve distan biinyeye yedirilmesi.

Calismaya uygun arag-gereglerin kullanimi bigimlendirmede biiyiik Ol¢iide
kolaylik saglamaktadir. Bu nedenle 6zel olarak ahgaptan yapilmis firin yapisina uygun
egimde ve ovallikte sistreler kullanilmistir. Bunun yaninda "D" sistre ve standart
seramik sekillendirme araglarindan da yararlanilmig, boylece diizgiin yuvarlaklikta
kubbe yapimi ve sucuklarin igten ve distan biinyeye iyi bir sekilde yedirilmesi
kolaylikla miimkiin olmustur. Ayrica baca gibi dar, el girmeyen noktalarda ¢alisiimay1
kolaylastirmak i¢in yine ahsaptan uzun sapli bigaklardan faydalanilmustir.

Gorsel 8. Calismada kullanilan gesitli arag-geregler ve tamamlanmis firmn alt kismi.

GSFSANATDERGISI
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Sucuk 6rme (Sarma - dolama) teknigi kisisel olarak degiskenlik gdsterebilir.
Burada kullanilan yontem ise parmaklar ile "sikma-vurma" yontemidir. Sucuk gévdeye
yerlestirilirken bir elin parmaklar1 ile sikilarak kalinlig1 ayarlanir ve uzatilir, ayni
esnada diger elin parmaklar1 yardimiyla da uygun siddette vurularak sucugun gévdeye
iyice oturmasi saglanir. Arada hava boslugu kalmadigindan tam olarak emin olabilmek
icin sonradan bir aparat yardimiyla sucuklar iizerine hafifce vurularak cember
tizerinden tekrar gegilebilir. (Gorsel 9)

Gorsel 9. Sucugun yerlestirilmesi ve "sikma-vurma" iglemi.

Kubbe oriilmesinde dikkat edilmesi gereken bir diger husus da kubbenin
egimidir. Tam oval bir kubbenin oriilebilmesi i¢in sucuklar {ist iiste yerlestirilirken
olusan kubbe duvarmin agisina dikkat edilmesi gerekir. Bu uygulamada
bagvurulmamistir ancak yardimci olmast agisindan uygun bir malzemeden sablon
hazirlanarak, sablon izerinden kubbe oriilmesi tercih edilebilir. Kubbe yapiminda
kubbenin yiikselme agis1 az verilirse kubbe fazla kiigiik ve basik, ag1 fazla verilirse
kubbe fazla sigkin ve biiyiik olacaktir. Bu nedenle, tuglayla kubbe érmede veya bu
caligmada oldugu gibi plastik sekillendirmede, kubbe agisina dikkat etmek firmin
verimi agisindan 6nemli bir etken olacaktir. (Gorsel 10)

GSFSANATDERGISI
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Sucuk Teknigi ile Comlek Furin Yapimi

Gorsel 10. Firin kubbesi ingast.

Firmm kubbesi tamamen kapatiimadan once agiz ve baca kisimlar1 kesilerek
acilmigtir. Bunun nedeni kesilen agiz kismindan miidahale ederek kubbeyi icten de
diizeltebilmektir. Kesilen agiz kismi sonradan firn kapagi olarak kullamlmistir. Baca
kism1 yine sucuklarla oriilerek olusturulmus ve baca yiiksekligi kubbe seviyesinde
tutulmusgtur. Ancak bacanin daha iyi ¢ekmesi i¢in kubbeden bir miktar daha yiiksek
yapilmast tercih edilebilir. (Gorsel 11)
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Gorsel 11. Firin agiz ve baca kisminin kesilerek agilmasi ve bacanin olusturulmast.

Son parganin da yerlestirilmesi ile firin kubbesi tamamlanmis ve rotus islemine
gecilmigtir. Kapak tutamak kismi yapilmig, taban kenarlar1 pahlanmis, kubbe tizerinde
olusmus hafif yumru ve gogiikler diizeltilmistir. Diizeltme islemi yine sistreyle
yapilmis, sonrasinda islak bir siinger yardimiyla rotus yapilarak firmin sekillendirme
islemi tamamlanmistir. Taban plakasinin alttan hava alarak daha iyi kuruyabilmesi i¢in
firmn, 1zgara demir sehpa iizerine kaldirilarak kurumaya birakilmistir. Kurutma islemi
oda sicakliginda yapilmigtir ancak bu zaman alan bir siirectir. Miimkiinse kurutma
dolab1 kullanilabilir. "Kurutma dolaplar1 yaklagik olarak 200 °C' ye kadar yiikselebilen
sicakliktaki bir ortamin olusturuldugu, rafli, kapakli dolaplardir. Kisa siirede
camurlarm veya alg1 kaliplarm kurtulmasi igin ideal ortam yaratir" (Ozen T.A,
2002:46).
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Gérsel 12. Son parganin yerlestirilerek firin kubbesinin tamamlanmasi ve
rotus islemlerinin ardindan bitmis ¢odmlek firin.

Firin tamamen kuruduktan sonra pisirme islemi 1000 °C de yapilmus (6) ve
kullanima hazir hale gelmistir. Sonrasinda firin kubbesi "astar siva" hazirlanarak
stvanmugtir (7). Astarlamak, yiizeyde olusan yumru ve ¢okiikleri kapatip, yiizeyi daha
piiriizsiiz hale getirebilmek, lizerine atilacak son kat yiizey uygulamasinin kendini daha
iyi gostermesini saglamak ve biinye rengini degistirmek igin tercih edilen bir
yontemdir. Caligmada, hazirlanan astar, yogun kivamda, birden fazla katman halinde
uygulanarak istenilen siva kalinhigina ulagilmistir. Dogrudan kalin uygulan siva
catlama yapacagindan, ince katmanlar halinde uygulanmigtir. Ayrica daha mukavim
olmasi amaciyla, hazirlanan astar farkli malzemeler ile karistirilarak tatbik edilmistir.
Samot harci, pigsmis lime tozu, baca kiili, ciiruf, komiir tozu, ¢ini ¢amuru tozu, kaolin,
pomza, mermer tozu denemesi yapilan malzemelerden bazilaridir.

Yalitma iglemi, firm rejiminde 6nemli bir etkendir. Ergetin (2009: 111), firin
yiizeylerine ilave yalitim yapilmasiyla mevcut durundaki 1s1 kayiplarmm ciddi
miktarlara kadar azaltilabilecegine deginmis, yalitim sayesinde firin igerisindeki 1sinin
dis ortama gegisinin belirli miktarda engellendigini, bdylece istenilen sicakliga
ulagmak igin gerekli yakit miktarinda diisiis olacagim belirtmistir. Bu nedenle dig
kisma ve tabana yapilacak yaliim, ©nemli miktarda yakit tasarrufu saglayacak ve
firmin sicak kalma siiresi artacaktir. Firin kubbesinin ve tabaninin 5-10 cm arasi cam
yiinii veya tas yiinil ile kaplanmasit bu amagla tercih edilebilir.
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Gorsel 14. Tamamlanmig diger firinlar.

Comlek firinlarda, firin yakma sirasinda her tiirlii odun veya dogrudan mangal
komiirii kullanilabilir ancak miimkiinse kalorisi yiiksek agaglardan elde edilen
odunlarin kullanilmasi onerilir. Kavak, sogiit gibi 6z kiitlesi diisiik (6zsiiz) agaglarin
yanma siireleri azdir. Cabuk yanarlar ve kor tutmalar1 kisadir. Cam, ladin, koknar (8)
gibi agaclar tercih edilebilir ancak kayin, giirgen, mese gibi agaglardan elde edilen
odunlarin kalorileri daha yiiksek oldugundan ¢ok daha iyi sonug verirler. Bu agaglarin
kor siireleri uzun, 1s1 verimleri yiiksektir. Bunun yaninda mangal komiirii (odun
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komiirii), normal oduna gére daha yiiksek sicaklik verebilmesi ve daha uzun siire 1s1
tutmasi agisindan tercih edilebilir.

Yakma isleminde ilk 15-20 dakikada firmin 6n 1sinmasi gergeklesmekte ve
kullanilan odun cinsine ve yakma durumuna gore ortalama 40 - 60 dK. igerisinde firin
tamamen har'mi almaktadir. Har'im (9) aldiktan sonra ortalama bir besleme (odun
takviyesi) ile hava sicakligina bagh olarak 2,5 - 3 saat siiresince sicakligim1 muhafaza
edebilmektedir.

Firin bacalar ortalama kubbe tepe noktasi hizasinda yapilmistir. Baca ne kadar
uzun olursa o kadar iyi ¢ekecektir. Bu nedenle daha yiiksek sicakliklarin gerektigi
durumlarda (10) baca iizerine ilave sa¢ boru konulmustur. Firinin sakin yanmasi veya
uyumast gerektigi durumlarda ilave boru alinmakta, kapak gozii kapatilmakta ve firin
sakin yanmaya ge¢mektedir. Denemelerde giiveg, pide, pizza pisirimleri yapilmis,
giiveg pisirimi (yakma durumuna gore) ortalama 1-1,5 saat, hamur islerinin ise ( pide,
pizza vb.) 15- 20 dk. igerisinde pistigi goriilmustiir.
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Gorsel 15. Firin yakma islemi ve pisirme.

Sonug¢

Comlek firmlar, geleneksel tag firinlar ile hemen hemen ayni lezzette iirlinler
sunabilmesi, tamamen dogal olmasi, kolay kullanim 6zellikleri ve tasinabilir
olmalariyla pratik ¢6ziimler sunan {irlinlerdir. Bu &zellikleri onlart oldukea ilgi géren
seramikler yapmaktadir.

Bu calismada sucuk teknigi ile plastik sekillendirme yapilarak ¢omlek firm
iretimi gergeklestirilmis ve olumlu sonuglar alinmistir. Et kalinligi 2,5 cm olarak
yapilmig uygulamalarda firmin pigmis agirlign ~ 35-40 kg, 3cm et kalinhigindaki firinlar
ise ~ 40-45 kg agirliga ulagmaktadir. Cap1 70 cm ve iistiindeki uygulamalarin tagimada
zorluk ¢ikartacagi diisiiniilerek son olarak firin taban ¢ap1 65 cm olarak belirlenmistir.
Bu olgiilerde tiriin, iki kisi tarafindan kolayca kaldirilip tasmabilmektedir. Firin
kalinhigimin artmasi, agirhigi arttirmakta dezavantaj, firin 1sisinin daha uzun siire
korunmasi agisindan ise avantaj saglamaktadir. Kalin biinye daha geg 1sinmakta, ancak
daha ge¢ sogumaktadir.

Uretimi yapilan firinlar sirasiyla 850°C de (biskiivi pisirimi) ve 1000°C de (sir
pisirimi) pisirilerek biinye 6zellikleri gozlenmistir. Calismada kullanilan kilin yapisina
gore 1000°C de yapilan pisirimlerde biinyenin daha ¢ok pekistigi gozlemlenmistir.
Daha yiiksek derecede yapilan pisirimler, firinin atese dayanimini ve saglamhigimi daha
da artiracaktir. Bu nedenle miimkiin oldugunca (kullanilan kilin pigsme araligina gore)
daha yiiksek derecelerde pisirim yapmak 6nerilebilir. Ciinkii "taslastirma” (pekisme)
ne kadar yilksek olursa atese dayanim o nispette fazla, firmin kullanim 6mrii de o
derece uzun olacaktir. Makale kapsaminda yapilan uygulamalarda en yiiksek 1000 °C'
de pisirim yapilabilmistir.
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Uygulama esnasinda meydana gelen ‘“catlamalar” firm yapimi sirasinda
karsilasan en onemli sorundur. Firin, bigimi itibari ile - her yeri kapali, kubbe ve taban
plakasinin tiimlesik yapida olmasindan dolayi - kiigiilme esnasinda kaginilmaz olarak
catlamaya meyillidir. Cilinkii enerjisini atabilecegi a¢ik bir alan yoktur. Yapilan
denemelerde ¢atlamalarin, ozellikle katmanlar (sucuklar) arasinda taban diizlemine
paralel oldugu gbzlenmistir. Bu da ¢atlaklarin 6zellikle iistii {iste eklenen sucuk rulolari
arasinda olustugunu gostermektedir. Biinyeye ilave dilen samot oranimin artirilmasi,
katmanlar arasina siirtilen bal¢iga sodyum silikat ilavesi, daha fazla balgik kullanilmasi
ve kurutma siiresinin uzatilarak daha kademeli bir kurutma yapilmasi sonucu ¢atlama
oran1 biiyiikk oranda azaltilmistir. Ozellikle taban plakasmin kurumasinda i1zgara
demirlerden faydalanilmus, firin, 1zgara tistiine kaldirilarak taban plakasmin da alttan
hava alarak kurumasina 6zen gosterilmistir. Bunun yaninda mamuliin, Kkururken
kiigiilme esnasinda hareket edebilmesi igin miimkiinse, kum veya kiil vb. taneli bir
malzeme tizerinde kurutulmasi 6nerilebilir.

Kuruma esnasinda olugan derin catlaklar "dolgu harcit" ile doldurulmustur.
Biinye tozu (firn yapiminda kullanilan kil tozu) , pigmis lime tugla tozu ve sodyum
silikat (cam suyu) karisimindan hazirlanan dolgu harci, olumlu sonuglar vermistir. Bu
karisim, catlak ve yariklarin doldurulmasinda pisme Oncesi ve sonrasi yeterli
doygunluk saglamigtir. Yapistirma gereken durumlarda ise, samot harci + baca kiili
kullanilarak hazirlanmig “yapistirma harci” kullanilmis ve yine olumlu sonuglar
alinmustir. Bu harca yer yer (% ~ 25-30) ilaveten mermer tozu da eklenmistir.

Yapilan denemelerde ayrica firin taban plakasinin kubbe duvarina nazaran daha
az 1sidig1 gozlenmistir. Isimnan hava yiikselmekte ve firin i¢ haznesini ve kubbe
duvarlarim1 yeterli derecede 1sitmaktadir ancak firin taban plakasi yeterince
isinmamaktadir. Bu da pide ve pizza gibi hamur islerinin alt kisimlarmin yeterince
pismemesine yol agmaktadir. Bu sorunun nedeni firinin altinin bos olmasidir. Firin
ortalama 15 cm yiikseklikte 1zgara demir sehpa tizerinde durmakta bu nedenle altindan
gecen hava akimi taban 1sisinin muhafazasini engellemektedir. Firin tabani 1,5 mm
kalinliginda sag ile kapatilmig, zemine yaklasik 2cm kalinliginda firin kiilii (veya kum)
serilerek {izerine firm yerlestirilmistir. Bu sayede yalittim yapilmig ve sorun
giderilmistir. Yalitim i¢in firin altina, cam yiinii veya tas yiinii de konulabilir.

Comlek firinlar, tiiketicilerin kendi 6zel alanlarinda biiyiik ebatli tag firinlar
kadar lezzetli driinler pisirmelerine olanak saglayan, kolay ve pratik kullanim
olanaklar1 sunan tamamen dogal iiriinlerdir. Bu 6zellikleri onlar1 tercih ve talep edilen
tirtinler arasina koymaktadir. Temelden sabit bir firin insa ettirmeye nazaran ¢ok daha
ekonomik olduklarindan 6nemli 6l¢iide maddi tasarruf da saglarlar. Bu tiir firinlarin
tilkemizde seri tiretimi yok denecek kadar azdir. Ancak tretimde karsilasilan temel
sorunlarin uygun Sistem ve imkanlar dahilinde ¢oziilebilirligi miimkiindir. Sonug
olarak, hayatimiza renk ve lezzet katan bu ve benzeri seramik iriinlerin kullanimiu,
seramigin hayatimizin bir¢ok alaninda istifade ettigimiz bir malzeme oldugunun
gostergesi olarak kabul edilebilir.
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Son Notlar

(1) Lime tugla: Kirmizi tuglanin, Corum Bolgesinde kullanilan halk agzindaki
geleneksel adidir. 'Harman tugla' veya 'Takoz tugla da' denir. Harman, bu tuglalarin
giines altinda kurumasi igin iretim esnasinda serildigi alanin adidir.
(Kaynak: Metin Silku. itimat Harman Tugla Fabrikasi. Cevre Yolu Bulvar1 No. 180.
Corum.)

(2) Kil karisimi: Uygulamada kullanilan ¢amur, Elazig ve Maras bolgesi
killerinin karigimi ile hazirlanmistir. Kullanilan karisim  Hitit-Terra Comlek
Fabrikasi'ndan temin edilmistir. (Hitit-Terra Kirmiz1 Toprak Cémlek Fabrikasi. iskilip
yolu 1.km. Corum.)

(3) Ates toprag recete; Ogr. Gor. Tuncer ACAR. (Hitit Universitesi TBMYO
El Sanatlar1 Bolimii. Corum)

(4) Tesviye: Yiizeydeki piiriizlerin, yumru ve ¢okiiklerin giderilmesi, ylizeyin
tam ve diiz bir seviyeye getirilerek diizlenmesi.

(5) Malzemede sok (gerilim) : Ani 1sitma veya sogutma durumlarinda ahsap
ve seramik gibi dogal malzemelerde biinye yapisinin bozulmasi ve malzemede
catlamalara veya direng diisiimiine neden olmasidir. (Kaynak: Omer Yigiter. Isletme
sahibi. Modesa Ahsap Tasarim At6lyesi. Kiigiik sanayi sitesi 2.cadde. No.40 Corum.)

(6) Uriin pisirimi: Pisirim Hitit-Terra Comlek Fabrikasinda rayl (vagonlu)
firmlarda yapilmustir. (Hitit-Terra Kirnuzi Toprak Comlek Fabrikasi. iskilip yolu 1.
km. Corum)

(7) Firm siva harci: Firinlar, samot harci ve katkilarinmn, cam suyu (sodyum
silikat) ile karisitmindan hazirlanan astar siva ile sivanmustir. Samot harci (Cay-Tas
CT.H36) ates tuglasi iireten isletmelerin 6zel olarak trettikleri, icerdikleri Aliimina
miktarina (A1203) gore, yiikksek Aliiminali ve disiik Aliminali harglar olarak
smiflandirilan,  yiiksek  sicakliklara  dayanimli  malzemelerdir. Bu  harglar
ozellikle geleneksel firin yapiminda zemine ddsenen ates tuglalarinda baglayict harg
olarak kullanilirlar.

(8) Cam, ladin, koknar ayni aileden agaglardir. Rakim farkina gore
isimlendirilirler. Daha diisiik rakimlarda ¢am, daha yiiksek rakimlarda ladin ve daha
yukarilarda koknar' dir. Bazi bolgelerde Goknar da denir. (Kaynak: Omer Yigiter.
Isletme sahibi. Modesa Ahsap Tasarim Atélyesi. Kiigiik sanayi sitesi 2.cadde.
No0.40. Corum)

(9) Har: Har ve atesin karigtirilmamasi gerekir. Har bagka ates baskadir. Ates
goriinen, har hissedilendir. Firin har't firin iginde hissedilen ve firmm tamamen
1sinmas1 ile pekisen sicakligi ifade eder. (Kaynak: Omer Yigiter. Modesa Ahsap
Tasarim Atélyesi. Kiigiik sanayi sitesi 2.cadde. No.40. Corum)
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(10) Giiveg pisiriminde daha yiiksek, hamur isleri (pide-pizza-¢érek vb.)
pisirimde ise diisiik sicakliklar gerekmektedir. Hamur isleri pisiriminde 6zellikle ates
olmamasi, sadece kor'da pisirim yapilmasi onerilir. Canli atesin mamule temas,
yanmasina veya mamulde koku olusmasina neden olabilir.
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Gorsel 5. Taban plakasinin yiizey tesviyesi, tutamaklarin agilmasi ve tamamlanmis
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Gorsel 10. Firi kubbesi insasi.

Gorsel 11. Firin agiz ve baca kisminin kesilerek agilmasi ve bacanin olusturulmasi.

Gorsel 12. Son parganin yerlestirilerek firin kubbesinin tamamlanmasi ve rotus
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