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Cografi isaretin Ad : Maras Bakir El Islemesi

Uriin / Uriin Grubu . Bakur el islemesi / Halilar, kilimler ve dokumalar disinda kalan el sanati
tiriinleri

Cografi Isaretin Tiirii . Mahreg isareti

Tescil Ettiren : Kahramanmaras Ticaret ve Sanayi Odasi

Tescil Ettirenin Adresi . Istasyon Mahallesi Ilahiyat Caddesi No: 7 Dulkadiroglu
KAHRAMANMARAS

Cografi Simir : Kahramanmaras ili

Kullanim Bicimi : Maras Bakir El Islemesi ibaresi ve mahre¢ isareti amblemi, iiriiniin

kendisi veya ambalaji lizerinde yer alir. Uri'n}iin kendisi veya ambalajt
izerinde kullanilamadiginda, Maras Bakir El Islemesi ibaresi ve mahreg
isareti amblemi, isletmede kolayca goriilecek sekilde bulundurulur.

Uriiniin Tanim ve Ayirt Edici Ozellikleri:

Maras Bakir El Islemesi; 0,5 - 1,5 mm kalmligindaki bakir levhalarin déviilerek sekillendirilmesi ve
stislenmesi suretiyle Kahramanmaras ilinde iiretilen el islemesidir. Makine ile liretilmesi miimkiin olmakla birlikte,
makineler sadece kalip ¢ikarma ve sekil verme islemi i¢in kullanilir. Uriinler istenen sekli aldiktan sonra siisleme
islemi el ile yapilir.

Maras Bakir El Islemesi kazan, tava, bakrag, ibrik, giigiim, sini, caydanlik, havan, tepsi, kahve takimlari,
cezve, siirahi, sahan, tencere, tas, tabak, yagdanlik, ekmeklik, caydanlik, cezve, asurelik, mangal, kepge vb. araglar
ile samdan, dekoratif nar, dekoratif at, saksi, vazo vb. dekoratif {irlinlerin {iretiminde kullanilir. Dévme teknigi ile
yapilan bakir egyalarin sap, tutamak ve kulp kisimlar1 daha ¢ok tung, demir ve piring gibi madenlerden dokiim
teknigiyle iretilir.

Maras Bakir El Islemesinin ge¢misi, Anadolu Selguklu dénemine kadar uzanir. Kahramanmaras ilinin
kiiltiiriinde ve ekonomisinde 6nemli bir yere sahiptir. Uretimi, 6zellikle ddvme teknigi bakimindan ustalik becerisi
gerektirir. Bu sebeplerle cografi sinir ile iin bagi bulunur.

Bazi Maras Bakir El islemesi 6rneklerine asagida yer verilmektedir.




Uretim Metodu:

Marag Bakir El Islemesinin iiretiminde, 0,5 - 1,5 mm kalinligindaki bakir levhalar kullanilir. Geleneksel
olarak dovme teknigiyle elle iiretilir ancak makineyle iiretim de miimkiindiir. Makineler sadece kalip ¢ikarma ve
sekil verme islemi igin kullanilir. Uriinler istenen sekli aldiktan sonra siisleme islemi el ile yapulir.

Maras Bakir El islemesi iiretimi:

Uretimde kullanilacak parcalar, bakir levhalarin 6rs ya da sert bir cisim ile aga¢ tokmak arasinda doviiliip
sekillendirilerek istenilen boyutlara getirilmesiyle elde edilir. Aga¢ tokmakla sekil verilip 0,5 - 1,5 mm kalinligina
getirilen pargalar, cekicle ve tokmakla doviilerek sertlestirilir. Bu sayede istenilen desen bakira rahatlikla
uygulanabilir.

Bakir levhanin tamami, tokmak ve ¢ekigle birbirini takip eden darbelerle doviiliir. Doviilerek sertlesen bakir,
dagilmamasi, ¢atlamamasi ve kolay islenebilmesi i¢in arada bir tavlanarak yumusatilir. Tavlama iglemi, levhanin
kor ateste 1sitilmasi suretiyle gergeklestirilir.



Kazan gibi biiyiik araglarin gévdesi olusturulurken levhanin bir kenar1 digerine silindir seklinde birlestirilir
ve birlesim yerleri ¢ekicle doviilerek birbirine kaynatilir. Farkli bir levha olan kazanin zemin kismi da gévdeye, yine
cekicle doviilerek kaynatilir. Biiyilik araglarin yapiminda, agiz kisminda saglamlig: arttirmak iizere metal ¢ember
gecirme islemi yapilabilir. Bu amagla agiz kisminda ice gelecek sekilde metal bir gember yerlestirilip kazanin agiz
kenarlar1 i¢e dogru kivrilir.

Dévme teknigi ile yapilan bakir esyalarin sap, tutamak ve kulp kisimlart daha ¢ok tung, demir ve piring gibi
madenlerden dokiim teknigiyle tiretilir.

Makine ile Maras Bakir El islemesi iiretimi:

Hammaddenin iglenmesi: Kiilge halindeki hammadde; bakir hattanesinde ocaklarda eritilir, kaliplara dokiiliir
ve yapilacak {iriiniin 6zelligine gore silindirden gegirilerek bakirin kalinlig1 ayarlanir. Silindirden gegerken sertlesen
bakir, firinlarda tavlanarak 0,50 - 1,5 mm kalinlikta bakir levha elde edilir. Bakir levhalara sivama veya presleme
teknikleriyle sekil verilir.

Sivama tekniginin uygulanmasi: Levhalar, yapilacak iriiniin olgiilerine gore daire makaslarinda kesilir.
Kesilen ve pul olarak adlandirilan bu levhalar, iriin 6zelligine gore kalipli sivama tezgahlarinda sekillendirilir.
Yapilacak {iriin 6zelligine gore kaliplar, biitiin ya da pargali mazgara veya sivama adi verilen tezgah tizerindeki
silindir dislinin ¢evresine yerlestirilir. Bakir pul, sivama tezgéhi iizerinde kalibin bulundugu disli ile kars1 ucundaki
diger disli arasina sikistirilarak sabitlenir. Pulun digliler arasindan ¢ikmamasi i¢in bu sikistirma iyi yapilmalidir.
Pullarin sabitlenmesiyle birlikte ustanin kendisi de kuvvetini dogru orantili kullanabilmesi i¢in mesin bir kemer ile
belinden mazgaraya baglanir. Silindir iizerinde sabitlenen bakir, motor giiciiyle donmeye basladigi anda usta
mazgaraya paralel durumda, iizerinde ¢ivi yuvalar1 bulunan tiper adi verilen tezgah ile sag ve sol elindeki metal ve
ahsap sekillendirme aletlerini kullanarak iki silindir arasinda dénen bakir pulu sekillendirir. Tabani olusturan orta
kisimdan baslayan islem yukartya, iiriiniin agiz kismina dogru ilerler. Tiper iizerine yerlestirilen ¢elik metal ¢ivi,
sekillendirmeyi destekler. Usta bu metal ¢ivinin sagindan ve solundan aldig: gii¢le ve i¢ten-distan uyguladigi kiigiik
darbelerle bakir1 yavas yavas sekillendirir. Uriiniin aldig1 sekle ve asamaya gore tiper iizerinde bulunan yuvalarda
metal ¢ivinin yeri degistirilir. Uygulanan her basingli darbeyle bakirin, kalip seklini almasi saglanir. Sekillenen
trtinler kalip ile silindirden ¢ikartilir.

Presleme isleminin uygulanmasi: Bu yontem, daha ¢ok turistlik egyalar ve bazi mutfak esyalarinin tiretiminde
kullanilir. Presleme eksantrik veya hidrolik seklinde uygulanir. Eksantrik preste, yapilmak istenen {riiniin kalib1
pres makinasina yerlestirilir ve baskiyla bakir levhasina presteki kalibin sekli verilir. Bu pres kiigiik islerde kullanilir;
ayak ve elle kullanilan iki ayr sekli vardir. Hidrolik pres ise, biiylik islerde kullanilir. Erkek kalip ile disi kalip
arasina yerlestirilen bakir levha pres makinasinin basmasiyla istenen sekli alir.

Siisleme: Dévme veya kaliplama islemlerinin ardindan iiriiniiniin iizerindeki piiriizler temizlenir. Uriinler
kabartma veya zimba nakis yontemleri kullanilarak siislenir. Kabarma yonteminde ¢izgi kalemi ile iiriiniin {izerine
yapilacak desenler ¢izilir. Herhangi bir hata durumunda diizeltilebilmesi i¢in bu ¢izgiler derin olmamalhdir. Cizim
isi hatasiz bir sekilde tamamlandiktan sonra elde edilen {iriin, yastik olarak adlandirilan yapinin iizerine konur.
Motifin disinda kalan kisimlar iceri dogru ¢okertilerek motifin kabarik durmasi saglanir. Zimba nakis yonteminde
ise agizlarina ¢esitli motifler islenmis zimbalarin bakira vurulmasi suretiyle desenler olusturulur.

Siisleme isleminin ardindan kalaylanip parlatilan Maras Bakir El Islemesi, satisa hazir hale gelir.
Cografi Smir icerisinde Gerceklesmesi Gereken Uretim, isleme ve Diger islemler:

Maras Bakir El Islemesinin gecmisi eskiye dayanir. Kahramanmaras ilinin kiiltiiriinde ve ekonomisinde
onemli bir yere sahiptir. Uretimi, 6zellikle dévme teknigi bakimindan ustalik becerisi gerektirir. Bu sebeplerle
cografi smir ile iin bagi bulunan Maras Bakir El Islemesinin tiim iiretim asamalari, belirtilen cografi smirda
gergeklesir.

Denetleme:

Denetimler; Kahramanmaras Ticaret ve Sanayi Odasinin koordinasyonunda ve Kahramanmarag Bakircilar
Odasi ile Kahramanmaras Ticaret ve Sanayi Odasindan konuda uzman birer kiginin katilimiyla iki kisiden olusan



denetim mercii tarafindan, diizenli olarak yilda bir defa, gerekli goriilen hallerde ve sikayet iizerine ise her zaman
gerceklestirilir.

Denetim mercii tarafindan; tiretimde kullanilan bakir levhalarin uygunlugu, {iretim metoduna uygunluk ve
Maras Bakir El Islemesi ibaresi ile mahreg isareti ambleminin kullaniminin uygunlugu denetlenir.

Denetim mercii, kamu kuruluslarindan veya 6zel kuruluslardan veya bunlarda gérevli uzman gercek veya
tiizel kisilerden denetimin gergeklestirilmesi sirasinda faydalanabilir veya hizmet satin alabilir. Tescil ettiren,
haklarin korunmasinda hukuki siire¢leri yiiriitiir.



