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Uriiniin Tanim ve Ayirt Edici Ozellikleri:

Stirmene Bigag1 yaklagik 20 cm uzunlugunda, tek agizli, namlusu oluklu, sivri uclu; tekli, ¢iftli veya iicli
olarak yapilan ve kininda saklanan bir el sanati lirliniidiir. 19. yiizyildan sonra kama, karakulak, koltukalti, saldirma,
sivri kama tiirii bigaklarin yaninda mutfak ve kasap bigagi iiretimi de yaygilagmistir.

Sap ve namlu (agiz) tiplerine gore 130°dan fazla model iiretilmektedir.

A. Sap Tipine Gore:

e Yekpare kabzali sap (tek parga)
e Sagli sollu iki parcali sap
e Percinsiz gdmme sap

Stirmene Bigaklari saplarina gore agag, boynuz/kemik, perginli plastik, per¢insiz plastik ve madeni sap olarak
gesitlilik gostermektedir.

B. Namlu Tipine Gore:

e Sivri uglu namlu (genellikle mutfak ve av bigagi olarak kullanilir)
Ceneli namlu (kasap bigaklar1 ve satirlarda kullanilir)

Disli (testereli) namlu (ekmek ve sebze bigaklarinda kullanilir)
Kiit burunlu namlu (doner, kasar ve meyve bigaklarinda kullanilir)

Stirmene’de ustalar uzun yillardir basta sivri bigak tiirleri olmak {izere ¢esitli sofra, kasap ve av bigaklari
tiretmektedirler. Gegmisten giinlimiize Stirmene’de ustalarin tirettikleri bu bigak gesitleri asagidaki gibidir:

Geleneksel Uretim:

1. Tekli Sivri Bigak: Silah olarak kullanilan, uzunlugu 10 cm ile 25 cm arasinda degisen, tek agizli, saplari
sivri uglu veya bogumlu olan bigaktir.

2. Uglii Bigak: Cifte bicagin kinina yemek catal1 yerlestirilmis olan bigak tiiriidiir.

3. Kama: Uzunlugu 30 cm, genisligi 5 cm olup govdesi iki agizl1 ve sivri uglu olan bigak tiiriidiir. Uzerinde
kan oluklar1 bulunur.

4. Saldirma: Uzunlugu 35 cm’den fazla, hafif egri govdeli ve tek agizli bigak tiiriidir.

5. Karakulak (Hanger) : Ortalama 60 cm uzunlugunda, yarisindan itibaren egri, tek agizli bir bigak tiiriidir.
Bigak sapmin ug¢ kismu iki ¢atalli olup bigagin bu kismina kulak denir. Bigak adim1 bu kulaklardan
almaktadir.

Geleneksel ve Modern Uretim:

6. Kasap Bigaklari:

o Kemik siyirma bigaklari: Kasaplarda ve mutfaklarda etlerin kemikten siyirilmasi isleminde kullanilir.
Namlu tepeye dogru sivrilerek ve incelerek devam eder. Namlu boyu 8-18 cm arasinda degisiklik



gostermektedir. Yiksek karbonlu krom ¢elikten tiretilir. Ortalama 54-57 HRC sertlik derecesine
sahiptir. Kalinligi 3 mm, eni 36 mm’dir.

e Deri yiizme bigaklari: Kesilen hayvan derilerinin hasar verilmeden kolaylikla yiiziilebilmesi igin
kullanilan ve u¢ boliimii oval sekilde olan bigak tiiriidiir. 8 cm ile 14 cm arasinda gesitli ebatlar1 vardir.
Yiiksek karbonlu krom g¢elikten iiretilir. Ortalama 54-57 HRC sertlik derecesine sahiptir. 3 mm
kalinlikta, 36 mm ende tiretilirler.

e Mutfak Bigaklari: 1,5 mm ile 2,5 mm arasindaki kalinlikta olan g¢elikten iiretilir. Namlu boylart 8-16
cm arasinda degismektedir. Yiiksek karbonlu paslanmaz gelikten iiretilen mutfak bigaklar1 ortalama
54-57 HRC arasi sertlik derecesine sahiptir. Namlu kisimlar1 mutfakta soyma, dograma islerini
kolaylikla yapabilmek i¢in dar ve esnek yapidadir. Namlunun baslangi¢ kismi diiz olup u¢ kismi hafif
kavislidir.

a) Meyve Bigaklari: Meyve bigaklart 1,8 mm kalinlikta 20 mm genislikte gelikten iiretilir. Namlu
boyu 7,5 veya 8 cm’dir.

b) Sebze Bigaklari: Sebze bigaklari, 1,5-2,1 mm kalinlikta {iretilmektedir. Namlu boyu 9,5 veya 10
cm’dir.

7. Doner Bigaklari: 2 mm kalinlikta 40-45 mm genislikte gelikten iiretilir. Namlu boyu 30-65 cm arasinda
degisir. Yiiksek karbonlu paslanmaz ¢elikten iretilir. Ortalama 54-57 HRC sertlik derecesine sahiptir.
Uretiminde 4116 ve TMO5 celikleri kullamlur.

8. Satirlar: 4-5 mm kalinlikta, 8-14 cm genislikte iiretilen satirlar kemik kirmakta kullanilir. Paralama
(yuvarlak namlulu) ve dograma (diiz namlulu) olmak tizere iki tipi vardir. Yiiksek karbonlu paslanmaz
celikten iiretilir. Ortalama 54-57 HRC sertlik derecesine sahiptir. Uretiminde 4116 ve TMO5 celikleri
kullanilir.

9. Cakilar: 2-3 mm kalinlikta, 5-15 cm boyunda iiretilen ¢akilarda 4116 ve 420 ¢elikleri kullanilir. Ortalama
54-57 HRC sertlik derecesine sahiptirler.

10. Yukarida belirtilen bigaklarin yani sira giiniimiizde balik bigaklari, ¢ay kesme bigaklart ve av bigaklari da
iretilmektedir.

Avirt edici 6zellikleri:

Siirmene Bigagimi diger bigaklardan ayiran en belirgin ozelligi dayanikliligi ve keskinligidir. Celige
dayaniklilik kazandirmak i¢in yapilan su verme islemi ustalik isteyen en dnemli 6zelliktir. Giiniimiiz teknolojisinde
elektrik ve azot yardimu ile 1s1l islem makinelerinde bigaklar 1050 dereceye kadar 1sitilarak bigaga 54-57 HRC’lik
sertlik kazandirilmaktadir.

Geleneksel yontemde kor olana kadar isitilan ¢elik saf yunus baligi yagina dikine daldirilarak g¢evrilir.
Déndiiriilerek su almasi saglanir. Menevislenen celiklere bu sekilde su verilerek kirilganligi dnlenir ve uzun siireli
kullanim 6zelligi saglanmus olur.

Tirkiye’de farkli bigaklarda benzer sap takma teknikleri kullanilmaktadir. Ancak Stirmene Bigag1 giydirme
pergin (sar1 piring) ile monte edilme teknigi yoniiyle diger bigaklardan ayrilir. Geleneksel yontemde ahsap sap
monte edildikten sonra 0,50-0,60 mm kalinliginda piring pervaz takilarak bigaklara son hali verilir. Pervaz ve saplar
zimpara ve kege yardimiyla parlatilarak yaglanir. Saplarda giil agaci, venge agaci gibi agaglar kullanilir. Plastik sap
olarak poliproplen, orijinal siyah ve moblen hammaddeleri kullanilir.

Yapim Araclart:

Stirmene’de geleneksel iiretimde kullanilan aletler ustalar tarafindan elde imal edilmektedir.

a) Ocak-koriik: Bigak yapilacak pargalarm doviilerek bigimlendirilmesi ve su verilmesinde kullanilir.
Erken sonmemesi ve dayanikli olmasi nedeniyle Siirmene kodylerinde yetisen kestane agacindan elde
edilen kdmiir kullanilmaktadir.

b) Ors: Parcalarin doviilmesine yarayan alettir.

€) Makas: Bigaklarm boyutuna gore gelik levhalari kesmeye yarayan alettir.

d) Mengene: Bigagi sabit halde tutup {izerinde isleme yapilmasini saglayan alettir.

e) Kosre tasi: Bigaklarin yiizeylerinin parlatilmasinda kullanilir. Bir kolla dondiiriilen silindir kesitli 6zel
bir tastir. Glinlimiiziin ustalar1 kdsre taginin yani sira motor, zimpara tast ve kege kullanilmaktadir.



Bigak yapiminda kullanilan diger kii¢iik el aletleri de ¢ekic (el ¢ekici, pervaz ¢ekici), keskiler, kiskag, masa,
oluk agma aleti, dalduz (kinin i¢ini bosaltmak i¢in kullanilan alet), dip¢ik, pervaz, elma ve boynuz, kalip aletleri,
yazi aleti, kaplama takma kerpeteni, zimba demirleri ve altliklari, havya, ege, testere ve cesitli bicaklardan
olugmaktadir.

Bigak Ustalari:

El sanat1 olarak iiretilen Siirmene Bigaginin ustast kullanilan hammadde ve malzemeler kadar dnemlidir.
Gegmis yillarda bigak ustalarinin tirettigi bicaklar prestij amach tasinirdi. Degigsen hayat sartlarinda bigak artik bir
silah ve prestij sembolii olmaktan ¢ikmistir. Anadolu’nun diger yerlerinde oldugu gibi Stirmene’de de geleneksel
tarzda galisan ¢ok az bigak yapim ustasi bulunmaktadir. 6136 sayili Kanunun 1. ve 4. maddesine gore sivri Stirmene
Bigaklarmin {iretimi ve taginmasi yasaklaninca birgok usta meslegi birakmistir. Giiniimiizde sayica azalan bigak
ustalar1 ¢caki, meyve bicagi, ekmek bigagi, kasap ve cay kesme bicagi gibi bir¢ok bigak tiiriinde {iretim yapmaktadir.

Uretim Metodu:

Geleneksel yontemle iiretim:

Celik, tiretilecek bigak tiiriine gore farkli boyutlarda kesilir. Bu ilk sekle “sirim” denir.

Doviilme: Komiir atesinde 1sitilan ¢elik iki kisi tarafindan karsilikli doviiliir. Bir kisi bigagin ucundan tutarken
diger eli ile de dovme islemine yardim eder. Bu islemde bir kisi balyoz diger kisi ¢eki¢ kullanir. Déviilen kisim
kesildikten sonra bu igleme kalan par¢a ile devam edilir. Ayrica doviilme islemi sirasinda taslak bigak kiiliin igine
daldirlarak sertlesmesi saglanir. Bu agamanin sonunda bigak kabaca sekil almus olur.

Soguk Diizleme: Bigagin soguk sekilde doviilerek diizgiin hale getirilmesi islemidir. Cekigle yapilir ve el
yordamiyla bigaga sekil verilir.

Egeleme Islemi: Kabaca sekil verilmis olan bicak elle egelenerek sekil verilir. Bu asamada bigak sogukken
matkap ile kabzanin (sap) bigak govdesine tutunabilmesi i¢in delik acilir. Egeleme islemi sonunda bigagin kalinlig
2-3 mm’ye kadar inceltilmis olur.

Su Verme Islemi: Celik kériikte ak kor olana kadar 1sitma islemi gergeklestirilir. Isitma isleminin ne kadar
yapilacagi ustalik gerektirir. Sert olan ¢elik kirilmakta yumusak olan ise egilmektedir. Celigin ne kadar su alacagi
celigin gdzeneklerine baghdir. Ustalar bu gdzeneklerden ne kadar isitmalar1 gerektigini anlamaktadirlar. Su verme
islemi ise ¢eligin saf yunus balig1 yaginin igine daldirilmasi ile gerceklestirilir. Saf yunus balig1 yagi i¢ine bigak dik
gelecek sekilde daldirilir ve gevrilir. Su verme isleminden sonra bigakta tekrar ¢ekme olabilir. Bu durumda bigagin
tekrar doviilmesi gerekir. Ceken bigagi dovme agsamasi keskinlik i¢in 6nemlidir. Su verme igleminin sonunda model
verilmis bicagin sert hali olusmaktadir.

Saplama Yapilmasi: Bigagin sap1 simsir agaci, manda ve 6kiiz boynuzu ve ineklerin uyluk kemiklerinden
yapilir. Once testere ile kesilen kemikler ege ile tesviye edilir ve iizerlerine matkapla delik acilir. Bigagin sap kismi
ti¢ adet ¢ivi (kusput) ile perginlenir. Bigaklarin bazilarinin saplari diiz, bazilariinsa bogumlu olur. Boynuz saplar
burmali da yapilir. Saplamada kullanilan ¢ivi saridan (piring) yapilir. Giiniimiizde bu islemde ¢ubuk denilen ¢elik
malzemeler kullanilir.

Elma ve Perg¢inleme: Sap takildiktan sonra "elma ve perginleme" isi yapilir. "Elma" bigak ile sap arasindaki
iki parcadan olusan siislii kisimdir ve birbirine lehimlenir. Elma kisminin uzunlugu yaklagik 2 cm’dir.

Pervazin Takilmasi: Elmanin yan yiizlerde bigagin govdesi lizerine tagan kismina "Pervaz" denir. Pervaz iki
yanda ag1z kismindan sirta dogru girinti ¢ikintilar yaparak uzanir. Pervaz uzunlugu yaklasik 2,5 cm’dir. Sap ile agiz
kisminin yapismasini saglar. Saridan yapilan pervaz bigagin daha giizel gériinmesini saglar, yemek artiklarinin ve
diger artiklarin araya girmesini engeller. Sar1 ge¢miste piyasadan direk temin edilememekteydi bu sebeple evlerde
kullanilan ve hurdaya cikan sari karyolalardan temin edilmekteydi, giliniimiizde ise sar1 (piring) malzemenin
yayginlagsmastyla beraber piyasadan temin edilebilir duruma gelmistir. Ayrica gliniimiizde sar1 (piring) malzemenin
alternatifi olarak bafon (gilimiis taklidi) ve krom da kullanilmaktadir.

Siisleme-isleme: Ozel bigaklar, elma ve pervazlari {izerine kazima suretiyle degisik dalgali hatlar, zikzaklar
ile bordiirler yapilarak siislenir. Bu motifler yazi aleti (kalemi) ile gergeklestirilir. Pervazin yan yiizlerinde "Siirmene
Hatiras1" yazilir.



Taslama: Taglama islemi kostre tasi ile yapilir. Kostre tagi yuvarlak olusu ve malzemeyi iyi taglamasi
sebebiyle tercih edilir. Tas kullanilmadan 6nce bilenerek piiriizleri giderilir. Stirmene Bicaginda taglanan zemin sifir
noktasindadir. Sirt ve agiz arasi cetvel yardimiyla kontrol edildiginde altta bosluk kalmayacak sekilde sonug elde
edilir. Buna diiz taglama denir.

Kin Yapimi: Siirmene Bigaginin yapiminda son sathadir. Kin, ahsaptan yapilmis lizerine mesin kaplanmis
govde ile tekneden yapilmis dipgik kisimdan olusur.

Kin govdesi ¢cogunlukla kizilagagtan yapilir. Taslak kabaca kesilir ve bigakla sekillendirilir. Ortadan ikiye
boliinerek bicagin sekline gore "dalduz" aleti ile i¢ kisimlar1 bosaltilir. Bigak icten kontrol edilir ve son tesviyesi
yapilir. Dip kismu yerlestirilir. Dip kismina kizilagag iizerine bafondan bir sargi yapilir. Madeni dip kisminin iginden
bigagin sivri kismu ¢ikar. Dip kismina yuvarlak topuz yerlestirilir. Bundan sonra gévde iizerine mesin sarilarak
dikilir. Kin giizel goriinsiin diye altina ince renkli deri ve kumas koyulur. Uzerine sira sira delikler acilarak siis
motifleri yapilir. Agiz kismindaki deri sagakli birakilir ve kemere takilabilmesi i¢in aski yapilir. Kinlarin dip
kisminin bacaga takilabilmesi igin deriden sicim aski yapilabilir. Bazi kinlarin dip kismu iizerinde kazima suretiyle
yapilmis siislemeler mevcuttur.

Modern yontemle liretim:

Bu yontemde c¢ubuk seklinde (konik) celikler kesme kaliplart yardimiyla pres kullanilarak model model
kesilir. Kullanilan ¢elikler mutfak ve kasap modellerinde TMO7 ¢eliklerdir. Satir, doner ve peynir bigaklarinda 4116
numara ¢elikler kullanilir. Hazirlanan namlular (paslanmaz gelik) 1s1l islem firmlarinda 1050 dereceye kadar
sitilarak 54-57 HRC sertlik kazandirilmak suretiyle hazir hale getirilir. Isitilan ¢elikler 6zel kum havuzunda
sogutularak meneviglemeye hazirlanir, 220-250 derecede menevisleme yapilarak islem sonlandirilir.

Namlunun Hazirlanmasi:

a) Bigcak namlusu model kaliplar yardimiyla preslerde kesilerek hazirlanir.
b) Isil islemde su verilen namlular ayn1 sistem i¢inde menevislenir.
¢) Isil islemde ¢ekmis olan namlular ors tizerinde diizeltme islemine tabi tutulur.

Su Verme Islemi: Celige (TMO7, 4116, TMOS5, 420 numarali celikler) gesitli yontemlerle sertlik kazandirilir.
Giintimiizde teknolojik makinelerde su verilme islemi yapilmaktadir. Namlular akkor haline gelinceye kadar
wsitilarak sogutma haznesine aktarilir. Sogutulan namlular 220-250 derece sicakliktaki firinlarda 2-2,5 saatlik bir
zaman diliminde menevisleme islemine tabi tutulur. Namlular celik 6zelligine gore uygun siirelerde firinlarda
tutulur. Yizeyleri ¢atlamis, kabuk yiizeyli, inceli kalinli yap1 vb. 6ziir bulunan namlulara su verilmez. Namlu
kalinliklarina dikkat edilir. Celigin ne kadar su alacagi ¢eligin gézeneklerine baghdir. Ustalar bu gozeneklerden ne
kadar 1sitmalar1 gerektigini anlamaktadir.

Kullanilan gelikler 1050 dereceye kadar 1sitilarak ¢elige 54-57 HRC sertlik kazandirilir. Bu islemde 1000-
1500 adet namlu ayn1 anda firinlanabilmektedir.

Taslama: Dogrultulan diizgiin namlular manuel ¢ift yonlii (sag, sol) sulu taglama makinelerinde agiz agma
islemine tabi tutulur. Bu islemde plastik esash taglar kullanilir. Isil islemden gelen namlular agiz taglamasindan 6nce
sirt taglamasi islemine tabi tutulur. Diizgiin bir sirt olusturulur. Ardindan sirttan agiza dogru taslama islemi
gergeklestirilir.

Ag1z zaglama: Zimpara, yaprak zimpara, sikistirilmis kege (mob) yardimiyla bileme yapilir
Parlatma: Kegeyle parlatict kullanilarak diizgiin ve piiriizsiiz bir yiizey elde edilir.

Sap takma: Saplarin plastik hammaddesiyle enjeksiyon makinelerinde basilanlar1 yekpare ve dondurma
olarak kullanima hazirlanir. Naylon alti ve moblen malzeme kullanilir. Ahsap saplar sagli sollu iki pargali olarak
sap treticilerinden tedarik edilerek sar1 perginlerle monte edilir. Tesviye edilen (venge ve giil agaci) tik yagi ile
yaglanir kesinlikle vernik kullanilmaz.

Numaralama: Bigaklarin iizerine numaralandirma iki sekilde yapilmaktadir; ilk yontemde bigagin lizerine
asit siiriiliir ardindan baski kalib1 bigagin iizerine koyulur ve elektroliz aletiyle numara yazilir. ikinci sistemde ise
lazer yazici kullanilarak numaralandirma yapilir. Tiim bu islemlerin sonunda bigagin iizerinde siyah bir yazi elde
edilir.



Sap cilasi: Saplarda ti¢ kat tik yagi kullanilir.

Etiket ambalajlama: PVC ambalaj (kilif) takilir. Kilif {izerine barkod etiketi yapigtirilip 12°li mukavva
kutularda yerlestirilerek raflara kaldirilir.

Cografi Simir icerisinde Gerceklesmesi Gereken Uretim, isleme ve Diger islemler:

Stirmene Bigag1 yore ile 6zdeslesen uzun yillardir bilinen ve yorenin kiiltiirel birikimi ile glinlimiize ulasmis
bir iirlindlir. Stirmene Bicaginin geleneksel iiretim yontemi ile iiretiminde kullanilan ocak-koriik, ors, makas,
mengene, kosre tasi bigak ustalari tarafindan kendi kullanim kolayliklarina gore iiretilir.

Denetleme:

Siirmene Bigaginin uygunluk kontrolleri Siirmene Belediyesi koordinatorliigiinde; Stirmene Belediyesinden
1 kisi, Trabzon Ticaret ve Sanayi Odas1 biinyesinden belirlenecek 1 kisi, Bilim Sanayi Teknoloji Il Miidiirliigiinden
1 kisi, Halk Egitim Midiirliiglinden konunun uzmani 1 usta, Esnaf ve Sanatkarlar Odasi’na kayitli bicakeilar
arasindan belirlenecek 1 bigak ustasi olmak iizere 5 kisilik denetim merci tarafindan gergeklestirilir.

Geleneksel Uretimin Denetimi:

Denetim; tiretimde kullanilan aletlerin ve kullanilan malzemelerin uygunlugu, bicagin iiretimi ve ambalaji
olmak {izere 3 agamada gergeklestirilir.

Geleneksel iiretimde kullanilan el aletleri, hammaddelerin uygunlugu, {iretim asamalarinin {iretim metodu
baslig altinda belirtilen sekilde yapilip yapilmadigi denetlenecektir. Ayrica geleneksel yontemle iiretilmis {iriiniin
ambalaji iizerinde Siirmene Bigagi ibaresinin yaninda “Geleneksel Yéntemle Uretilmistir” ibaresi yer alacaktir.

Modern Uretim Denetimi:

Denetim, iiretimde kullanilan malzemelerin ve makinelerin uygunlugu, {iiretim metodu ve bicagin
ambalajlanmasin1 olmak {izere 3 agamada gergeklestirilir.

Uretim siirecinde, kullanilan malzemenin uygunlugu ve iiretim yonteminin uygunlugu denetlenecektir. Satis

asamasinda iiriin tizerinde sadece “Siirmene Bigagi” ibaresi yer alacaktir. Elde tiretildigini ¢agrigtiracak tiiketiciyi
yaniltici bilgilere yer verilmeyecektir.

Denetimler yilda 1 kez; sikayet iizerine veya gerekli goriildiigii durumlarda ise her zaman yapilir. Denetime
iligkin raporlar Stirmene Belediyesi tarafindan Tiirk Patent ve Marka Kurumuna her y1l gonderilir.

Denetim merci, kamu kuruluslarindan veya 6zel kuruluslardan veya bunlarda gorevli uzman gercek veya
tiizel kigilerden denetimin gergeklestirilmesi sirasinda faydalanabilir veya hizmet satin alabilir. Denetim merci
haklarin korunmasinda hukuki siiregleri yiirtitiir.



