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1. HAMURU iSLEME
1.1. Islanka (ilk Fermantasyon/ Kitle Fermantasyonu):

Fermantasyon genel anlamda ifade edildiginde maya hicrelerinin ¢cogalarak
hamurun kabarmasini saglamasidir. Ekmek hamuru olusturmada fermantasyon
cesitli asamalarda farkli amaclara yonelik olarak gerceklestirilir.

Fermantasyonda maya hticreleri 6nce hamurda bulunan ve oranlari %1 kadar olan
basit sekerleri fermente eder. Fermantasyonda etil alkol, karbondioksit ve eneriji
aciga cikar.

Olusan enerji, mayalarin yasamlarini sirdurebilmeleri icin kullanilir. Karbondioksit
de hamurun kabarmasini saglar ve gelisen gluten tarafindan hamurda tutulur.
Ayrica fermantasyonda laktik asit ve asetik asit bakterileri de glikozu laktik aside
donustlrdr. Olusan asit hamurun pH sini etkileyerek, pH'nin dismesine neden
olur.

Fermantasyon, mayalamada olusan karbondioksit gazi miktari esit olacak sekilde
ayarlanmalidir. Bunun icinde fermantasyon siiresinin ¢ok iyi ayarlanmasi gerekir.



Fermantasyonun ikinci asamasinda, amilaz enzimleri zedelenmis nisastayl maltoza
kadar parcalayarak mayalar icin kullanima hazir hale getirir.

ikinci asamada amilaz enzimlerinin etkisi biiyiiktir. Katki maddesi olarak
kullanilacak sekerler (miktari ne olursa olsun) fermantasyonun ilk asamasinda
mayalar tarafindan kullanilacagi i¢in son fermantasyonda mayanin kullanacagi
seker kalmaz.

Yani hamura tek basina seker ilave etmek hamurun kabarmasini saglamaz. Clinki
onemli olan ikinci fermantasyonda olusan karbondioksittir. O halde
fermantasyonda hamurun kabarmasina amilaz, zedelenmis nisastayi maltoza
kadar parcalamak suretiyle etkide bulunmaktadir.

Fermantasyonda, hamurda gozle gorilen degisiklik hacmin artmasidir.
Fermantasyon ilerledikce hamur stingerimsi yapi alir.

Unda ve mayada bulunan proteolitik enzimlerin etkisi ile, fermantasyonda olusan
asitlerin etkisi glitenin gelismesi sonucu hamurun elastikiyeti, uzama kabiliyeti
artar. Gluten gazlari maksimum tutabilecek hale gelir.



Fermantasyon sirasinda meydana gelen karbondioksit (CO,), hamur icerisinde
birikmek suretiyle onun kabarmasini, meydana gelen alkoller, aldehitler, ketonlar
ve organik asitlerde ekmegin istah acici karakteristik tat ve aromayi1 kazanmasini
saglar.

Ayrica fermantasyonda maya hamurun fiziksel 6zelliklerini degistirmektedir.
Boylece glitenin elastikiyeti artmakta ve hamur kitlesi icerinde biriken
karbondioksit gazi basincina daha iyi dayanan ve onu tutan bir yapi1 kazanmaktadir.
Buna hamurun olgunlasmasi denir. Hamurun olgunlasmasi da ekmek yapiminda
kademeli fermantasyonla saglanir. Bunlar islanka, pasa, son fermantasyondur.

Fermantasyonun ilk asamasina, yani hamurun yogurma bitiminden kesme ve
sekillendirme islemine kadar dinlendirilmesine islanka veya ilk fermantasyon adi
verilir. Yaygin kullanilmasa da kitle fermantasyonu da denir.

Yogurma islemi bittikten sonra hamur, kazanlarda veya teknelerde bir sure
bekletilir. ilk dinlendirmedir. Hamur, tretim ortaminda (genellikle yogurma
kazanlarinda) veya tezgah lzerinde dinlendirilir.



Amaci ve islevi

Dinlendirme suresince, mikserde uyguladigimiz fiziksel kuvvet sonrasinda hamur
ici dengeler yeniden olusur. Yaklasik 15-20 dakika stiren bu asamada hamurun
suyu tamamen emmesi saglanir.

Hamurun yeterince dinlendirilemedigi durumlarda olgunlasma tam
saglanamamaktadir. Dinlenmis hamurlarda dizgln yapi, rahat sekil
alabilen hamurlar olusur. Ekmekler daha hacimli ve uzun raf 6mriine sahip olur.

Kosullari
Ik fermantasyon icin dzel bir yere gerek duyulmaz. Uretim alanini icinde herhangi
bir yer olabilecegi gibi hamur yogurma kazaninin ici de olabilir.
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Genellikle hamur makineden
alindiktan sonra 10 -15 dakika
Islanka verilmesi yeterli olmaktadir.
Bu suireyihamurun ic¢ sicakhigi ve
ortam isisi belirler.

Eesim 2.1: Islankada hamuar
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Isinin Ayarlanmasi
Yogurma isleminden ¢ikan hamur ici sicakhiginin en ideali yazin 21°C-22°C, kisin
ise 23°C-24°C dir. Fermantasyon siresince de hamur ici sicakhgi yukselir.

Hamur sicakhiginin dusuk tutulmasi, hamurlardaki fermantasyon stabilitesini
arttirarak ayni hamurdan pisen ekmekler arasindaki farklihgi azaltacaktur.

Hamur sicakhgini yogurma asamasinda kullandigimiz su isisi ile oynayarak kontrol
etmek mumkuinddar.

Asagida belirtilen pratik uygulama ile hamur hazirlik asamasindan itibaren kontrol
altinda tutulur.

Yaz aylarinda: Un sicakligi+Ortam sicakligi+Su sicakligi = 60 °C olmalidir.
Kis aylarinda: Un sicakligi+Ortam sicakligi+Su sicakligi = 64 °C olmalidir.

Ornek: Yaz aylari icin;
Un sicakhigr 15 °C, Ortam sicakligi 30 °C oldugunda kullanilacak suyun sicakligi

15+30= 45 "Colur.
Yaz aylariicin toplam derece 60°C olduguna gore su sicakligl 60-45=15°C olarak

bulunur,



Sdrenin Ayarlanmasi

Islanka siiresi ortami olusturan kosullar gbz dniine alinarak belirlenir. lyi
belirlenemeyen islanka slireleri sonucunda ekmeklerde kusurlar ortaya cikar.
Islanka stiresi hamur yapiminda kullanilan maya miktari, hamurun karisma
sonundaki sicakhigi, ortam sicakhigi gibi faktorler dikkate alinarak belirlenir.
Kullanilan maya miktarina gore islanka stresi iyi ayarlanamadiginda tazelik veya
geckinlik gorular. Tazelik, firincilarin hamur kontrolliinde gérdukleri zayifhga ve
cansizhga verdikleri genel isimdir. Gegkinlige kartlasmis hamur denir.

Tazelik ve geckinligin 6nlenmesi icin un ve hamur 6zelligine gére 1slanka sireleri
kisa veya uzun tutularak ayarlama yapilir.

Elind maed duleneddn «8 LASEed Tupsy i PRI TR Tl 6 SR Mg

Eesim 21.2:Tazeve dismiis ekmek
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Taze Hamur

* Hamur yapiskandir ve kendini salar.

 Hamur ici gozenek yapisi yetersizdir.

 Ekmekler basik ve kiiclik olur, ekmek kabugunda asiri catlamalar olusur, diizglin
siyirma yoktur.

 Ekmek kabugunda ciceklenme denilen benekler olusur.

Kartlasmis Hamur

 Hamur yuzeyi ¢cok kurudur.

* Hamur elastik olmayan kendini toplamayan yapidadir.
* Ekmek kabuk rengi acik ve mattir.

* Ekmeklerde bicak yerleri iyi acmamaktadir.

* Ekmek hacmi yetersizdir.

Yukarida belirtilen istenmeyen durumlar islanka surelerinde ayarlama yaparak
engellenedbilir.



Islanka siiresinin uzun tutulmasi gereken durumlar:

* Hamurda zayif un pacali kullaniimissa

* Hamur kivami ¢cok yumusak alinmissa

e Eksik maya kullanilmissa

* Uygun olmayan katki maddesi kullaniimissa.

Islanka stiresinin kisa tutulmasi gereken durumlar:

 Hamurda ¢cok kuvvetli un pacallari kullaniimissa
 Hamur kivami cok sert alinmissa

* Hamur sicakligi yuksekse

* Cok asirt maya kullanilmissa

* Uygun olmayan katki maddesi kullaniimissa



1.2. Hamuru Kesme ve Tartma

Hamurlar artik pek cok isletmede kes tart denilen makinelerde kesilmektedir.
Hatta son teknoloji ile hamuru neredeyse hic el degmeden isleyen lretim yerleri
vardir.

Ancak bu tir isletmeler buyuik maliyet gerektirdiginden sayica ¢ok fazla degillerdir.

Kesme islemine gecilmeden dnce bazi durumlarda hamurun gazini almak gerekir.

Hamur Gazinin Alinmasi

Hamura karisan hava ufak kesecikler halindedir. Bu kesecikler hamurda olusacak
olan karbondioksit gazlari icin bir ¢ekirdek yani baslama noktasi olurlar. Bu
nedenle hamura dahil olan hava miktarindan cok bu havanin miimkin oldugunca
ktcuk parcalar halinde dagilim géstermesi onemlidir.

Bazi hamurlarda Uretim sisteminde islankada (ilk fermantasyonda) gecikme olursa
gaz olusumu fazlalasir, gézenekler bu gaz nedeniyle blytk olur. Bu istenilen bir
durum degildir.



Bu nedenle de gazin alinmasi gerekir. Bu islem sekil verilmeden dnce yapilir,

Genellikle elle hamurun Uzerine bastirarak yogrulmasi veya sadece hamurun
Uzerine bastirilmasi seklinde yapilir.

Bu islem gozenek olusumuna etki ederek ekmek kalitesini ve hacmini arttirmada
onemlidir.

Resim 2.3: Haimurun gazim alma
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Gramajlama ve Kontroli

Gramajlama islemi kes tart denilen
makinelerde yapilir. Bu tir makineler hacim
Olglistine gore calisirlar. Ekmegin satisa
sunulmasi distinulen pismis haldeki gramajina,
pisme kaybi eklenerek hamur kesilir.

Ornegin 200 g.dan satilmasi distiniilen ekmek
icin 240- 250 g hamur kesilebilir.

Kesme g dlculerinin belirli bir standardi yoktur.
Son agirlik miktarina uyacak hamur kesimlerinin,
ustanin becerisi, 1si, nem, un kalitesi vb.
durumlara gore ufak miktarda g oynamalariyla
elde edildigi gorilmektedir.

Resim 1.4: Gram a:rn

Kes-tartlarda %1 hata payi gorulebilir. Bu nedenle periyodik araliklarla hattan
hamur alinarak gramaj kontroli yapilir.
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Kesme Yontemleri

Hamurlar makinelerde veya elde kesilerek sekil vermeye hazirlanirlar. Kesim

sirasinda pistikten sonra istenilen ekmek gramaji hesaplanarak kesim islemi yapilir

Elile Kesme

* Hamur islankadan alinip unlanmis tezgaha konur.

e Spatula kullanarak yaklasik gramajda parca kesilir.

* Kesilen parca terazide tartilarak tam gramaj ayarlanir (pisim kayiplari goz
onlnde bulundurularak 50 g kadar fazlasi tartilmalidir).

e Gramaji ayarlanan hamurlar sekillendirme islemine aktarilir (tezgaha veya
konik cevirmeye aktarilir.)

----- ha mr sme
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Resim 2.5: Elde

Resim 1.6: Elde gramaj belirleme
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Makine ile Kesme

Ustalar kes tart makinesine hamuru
koyarlar ve tahmini bir parcayi keserler.
Kestikleri parcayi tartarak olmasi gereken
miktara gore ayarlarlar. Olctiikleri hamur
yeterli agirlikta ise el ¢carki ile hacim ayari
yaparlar.

istenilen gramaji yakaladiklari hacimde
ayari sabit tutarak kesme islemine devam
ederler. Teknolojinin gelismesiyle bu

islemi otomatik olarak yapan makineler de
kullanilmaya baslanmistir.

Bazi Uretim merkezlerinde yine hacim hesabiyla kesim yapan sinirh kullanimlik
makineler vardir. Bir hamur kutlesi makinenin kesim alanina konur ve kapak
uzerine kapatilir. Kapak ve govde arasinda kalan hamur lizerine disen kaliplar
icinde ayni miktarlarda kesilmis olur.
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Yukaridaki islemleri genelleyecek olursak makine ile kesme islemleri;

* Hamur kes-tart makinesindeki huniye bosaltilir,

* Otomatik kes-tart makinelerinde hata payi %1 i gegmeyecek sekilde hamur
uygun gramajlarda kesilir.

* Kesilen hamur tGzeri hamur tutmayan teflon malzeme ile kapli konik
yuvarlamaya aktarilir veya elle sekillendirme icin tezgaha alinir.

1.3. Pasa / Ara Dinlendirme

Kesim islemleri sonrasinda hamur dinlenmeye alinir. Buradaki amac da yine
Islanka da oldugu gibi uygulanan fiziksel kuvvet sonrasi hamurun toparlanmasini
saglamaktir.

Uretim yeri seri liretim yapan bir isletme degilse tezgah tizerinde veya pasa
tahtalari icindeki pasa bezleri Uzerinde ara dinlendirme yapilir. Bayuk isletmeler
icin 0zel dinlendirme bélumler kullaniimaktadir.

Beklemeden sekil verildiginde ylizeyde yirtilmalar olusur. Her fiziksel islem
uygulandiktan sonra hamur dengelerinin diizenlenmesi amaciyla bir dinlenme
verilmesi en uygun calismadir.



Reciin 2. 10: Tesghbta dinlmdieme
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Eetim I. 11: Ara dimlendirmme ver
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1.4. Sekil Verme

Son fermantasyondan dnce uygulanir. Onceleri elle yapildigi halde giinimiizde
sekil verme makineleri tercih edilmektedir. Sekil verme sirasinda hamurun
havalandirilmasi ve meydana gelen karbondioksit gazinin ortamdan
uzaklastirilarak mayanin ¢cogalmasi da saglanir.

— £
=
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Sekil Verme Yontemleri

Gramajina uygun olarak kesilerek ara dinlendirilmesi yapilmis hamurlara sekil
verme islemi uygulanir. Sekil verme elde olabilecegi gibi cesitli makineler
kullanilarak da yapilir. Kullanilan makineler islerlik / model bakimindan cesitlilik

gosterse de, yuvarlak (somun) ve baston (baton-baget) denilen sekilleri yapmak
icin kullanihirlar.
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Elle Sekil Verme

Elde sekil vermede dikkat edilecek ilk kural ustanin temizlik ve hijyen kurallarina
uygun calismasidir. Yuvarlak ekmek yapiminda makine sekillendirmeleri yani sira
elde sekil verme islemi de yapilir. Yuvarlak sekil vermek icin elde yapilan yuvarlama
islemi cicek ekmek icinde kullanilan bir ydntemdir. Yuvarlanan bezeler bir tavaya
cicek sekli verilerek yerlestirilerek kullanilir. Elde yapimda, 6zellikle yuvarlamada
firincilarin tezgah lzerinde calismasi gerekir.

Sekil 2.15: Tezgah iizerinde

2% 1 N s
vekil 2.14:Yuvariaklaria vuvarlayarak sekil verme

cicek sekli verme

Elde sekil vermede en c¢ok kullanilan yéntem baston ekmek de denilen kisa baget
ekmek yapimidir. Cicek ekmek, tava ekmegi, parmak ekmek gibi bazi cesitlerde
elde yapilmasi tercih edilen ekmeklerdendir.
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Makine ile Sekil Verme
Yuvarlak ve baston ekmek islemede kullanilan ¢esitli makineler mevcuttur.

| R

H amur Se ki I Ie ri Rezim 2.13: honik geldllendinmede ehonek abag

Yuvarlak (Somun)

Ekmegin sekle gore isimlendirilmesinde yorelere gore farkh kullanimlar
gorulmustur. Bircok yerde yuvarlak ekmege somun denirken bazi yerlerde baston
denilen kisa baget tipi ekmege somun denmektedir. Hatta kirsal kesimlerde sekli
ne olursa olsun ev disinda yapilan her tiir ekmege /ekmek parcasina somun
dendigi de gorulmustlr. Ancak biz genel arastirmalar ve ¢cogunlugun kullandigi
sekil ve dilimize yabancilardan gecen isimlere gore bir adlandirmaya giderek
yuvarlak ekmek i¢cin somun deyisini kullanacagiz.
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'$E]-Z:I.i. 2 16:Yuvarlak ekmek-somun

Yuvarlak ekmek genelde alti diiz, Usti hafif bombeli ve st kisminda bicak
atimindan olusmus kesik bulunan ekmektir.

Baget

Gorunum olarak genelde uzun ve kisa boylarda, iki sekilde calisilan bir ekmektir.
1. Francala (Batard / Kisa Baget / Baston )

Francala; hi¢ kepeksiz distik randimanli undan yapilir. Boyu eninin Uc katidir. Bazi
yerlerde tava tipi francala da yapilir. Francala ekmegi cok beyaz olur. Bu
goriinimde olan ekmege bir¢cok yerde baston ekmek denir. Ekmek Gzerindeki
bicak tek ve boydan boya uzun olabilecegi gibi eninden 3 tane de olabilir.

Sekil 2.17: Francala
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2. Uzun Baget

Upuzun incecik bir Fransiz ekmegidir. Yaklasik
68 cm uzunlugunda ve 250 g

agirliginda veya 80 cm uzunlugunda 350 g
agirhginda yapilabilir. Bicak sayisi genelde (7)
yedidir. Uzun, ince bir yapiya ve yuvarlak
uclara sahiptir.

Fransizlarin ¢cok tukettigi bir ekmek cesididir.
Aslinda pek bir 6zelligi yoktur. Sadece
uzundur ve dis ylizeye disen hamur
arttigindan daha cok alani kizarir. Kizarmis
ekmek sevenlerin tercih edecegi bir ekmektir.

Sekil 2.18: Uzun baget

Hacimli, hafif gorinimld, bicaklar birbirine neredeyse paralel ve dizgin
acilmis olmalidir. Kabugu diizglin, catlaksiz, lekesiz, gevrek ve iyi pismis
olmalidir.
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Sandvig
Genellikle 65—70 g agirliginda uretilen sandvi¢c ekmekleri firinlardan taneyle
alindigi gibi altisarli veya daha ¢oklu paketlerde ambalajli olarak da satisa
sunulmaktadir. Normal ekmege gore daha fazla enerji verirler.

Diyetler icin 6zel hazirlanan light sandvic turleri vardir. Bu sandviclerin enerjisi
azaltilip, lif zenginligi ile tokluk hissi arttirildigindan aclik hissini geciktirici etkiye
sahiptir.

Cesitli markalarin urettigi ve kismi farkhliklara sahip trtinler genellikle vitamin ve
mineral yoninden zenginlestirilmis ve raf dmri 5—-7 glin arasi degisen ozellikler
gosterir.

Sekil olarak genelde kisa ve yassi tipik gorinimde olmalarina ragmen tombul
tipleri ve hamburger ekmegini andiran yuvarlak sekillilerine de rastlamak
mumkunddar.
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Hamburger

Genellikle yapi olarak tost ekmegi ve sandvic ekmegi icerindedir. Markalara ve
cesit Ozelligine gore kucuk farkhliklara sahiptirler. Sandviclerde oldugu gibi
vitamin ve minerallerle zenginlestirilmektedirler.

Ayrica albenisini artirmak amaciyla tst gérinimlerinde susam ve cesitli tohumlar
kullanilarak cesitlendirilirler. Ust kismi bombeli alti diiz yuvarlak gériinumli kiiciik
ekmeklerdir.

Resim 2.20: Hamburger

Yrd. Doc¢. Dr. Murat YILMAZTEKIN



Digerleri

icerdikleri ham maddeleri yore 6zelliklerine gére degisen, ancak genelde benzer
Ozellikler gosteren ekmek cesitleri vardir. Hamurlara sekil verme ekmek hamuru
isleyen ustalara ve yorelere gore degisir.

En ¢cok bilinen cesitler; cicek ekmek, sarma metodu ile 6rgu sekilleri, Trabzon
ekmegi, hilal seklinde ktctuk ekmekler, hashaslh, susamli vb farkli 6zellikteki
hamurlardan degisik sekillendirilmis ekmeklerdir.

Cicek ekmek, ekmek hamurundan 7—8 parca beze ayirip, elde yuvarlayarak,
ekmek tavasinin icine cicek seklinde yerlestirilmesi islemiyle olusturulur.

Sarma metotlari ile hazirlanan 6rgu cesitleri ikili, Ucli veya 6zel sarma orgulerdir.

Trabzon ekmegi ise sekil olarak ortasindan gecen kemeriyle belirgin bir 6zellige
sahiptir.

Farkli hamur icerigi ve yapim teknikleri, ekmek cesitleri moduliinde detayli olarak
anlatilacaktir.



Resim 2.23: Trabzon

Resim 2.21:Cicek ekmek
Cig ekmegi

Resim LII:ﬁrgt‘iEi
ekmek

Resim 2.24:Degisik sekillerde
ekmekler
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1.5. Kullanilan Makine ve Ekipmanlar

Cesitleri ve Ozellikleri
Sekil verme ve fermantasyonda kullanilan makine ve ekipmanlar; kesme, tartma
makineleri, sekil vericiler, fermantasyon ekipmanlari seklinde incelenir.

Kesme Tartma Makineleri

Kes- tart diye adlandirilan bu tir makineler de gelisen teknolojiyle cesitlenmistir.
En hassas hamurlari bile elde keser gibi hic el degmeden kesen otomatik
makineler vardir.

Bu tur kesicilerde gramaj ayarlamasi digmeler vasitasiyla ayarlanir ve ayarlanan
gramaj dijital gostergede okunur.

Kodeks’te belirtildigi gibi 50 g dan baslayarak artan otomatik gramaj araligina
sahiptir. Hamur hunisi ve dis kapaklarin paslanmaz celikten imal edilmis olmasina,
hamur ile temas eden yizeylerin yaglanmalari otomatik yapiliyorsa gida ile
uyumlu yag kullanilmasina dikkat etmelidir. Elle kullanilan (manuel) tiplerde
gramaj ayarlamasi el carki ile yapilr.



Resim 2.25: Kesme- tartma makineleri
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Sekil Vericiler

Yuvarlak veya uzun ekmekler elde etmek icin yapilmis sekillendirme makineleridir.
Farkl dizaynlarda olsalar da yaptiklari is teknik olarak aynidir. istenilen ekmek
sekillerinin el degmeden yapilmasini saglarlar.

Yuvarlak sekil vericiler: Yuvarlama makinelerinde bir koni etrafinda spiral seklinde
dolasan kollar bulunur. Kesme- tartma makinesinden gelen hamur giris olugundan
alinarak yuvarlama tamburu ve yonlendirici oluklardan gecerek yuvarlanir ve
tezgaha diser.

Silindirik ve konik yuvarlama makineleri firma 6zelliklerine gore teflon kapli veya
aliminyumdan yapilmis olabilir. Kollarin uzunlugu, unlama sistemi ve devir glcleri
firmalara gore farkl 6zellikler tasir.

Hamburger tipi ekmeklerin sekillendirilmesinde kullanilan kiicik hamurlari
yuvarlayan makinelerde bu gruba girerler.

Silindirik / uzun sekil vericiler: Farkli gériinimde ve kapasitede cesitleri vardir.
Genel yapi olarak makine Gzerinde iki adet merdaneyle calisirlar.

Uzunluk makine tzerinde bulunan ayar carklari veya kumanda diigmeleri ile
ayarlanir.

Hamurlar merdanelerin arasindan gecerek yassilasir, katlanir ve silindirik bir sekil
verilir. Merdanelerinde plastik siyirma Uniteleri ve temizligi kolaylastiran yapilariyla
her isletmeye uygun cesitleri Gretilmektedir.



Resim 2.29: Silindirik / uzun sekil
Resim 2.28: Hamburger tipi vericl

vuvarlama makinesi
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Fermantasyon Ekipmanlari
Ara dinlendirme makineleri ve hazir fermantasyon dolap / odalarini kapsar.

Ara dinlendirme makinesi: Hamur makinenin icinde bulunan bantlarda aktarilarak
dolasir ve aktarma olugundan sekil verme makinesine dismesi saglanir.

Plastik ve degistirilebilir tasima bantlari, bazi modellerde hamur hareketlerinin
izlenebilecegi cam kapaklar vardir.

Makine olmayan firinlarda uygun bolumler hazirlanarak hamurun dinlenmesi
saglanir.

Resim 2.30: Ara dinlendirme makineleri
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Mayalandirma kabini / istim odasi / buhar odasi: Mayalandirma kabinleri ise
paslanmayan ve clirime o6zelligi olmayan PVC kaplama ve krom nikel
malzemelerden imal edilmektedir. Isi ve nem degerleri icin elektronik kumanda
unitelerine sahiptirler. Firin icinde bir bolmeye yerlestirilerek kullanilir.

_——

Resim 2.31: Mavalandirma kabini Resim 21.31: Asansér kapih buhar odasi
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1.6. Tavalama

Sekil verilmis ekmeklerin yag strtlmdis tavalara yerlestirilmesi islemidir. Etiket
kullanilmadigi durumlar icin bazi tavalarda kabartma olarak firmanin adinin
basildigi gorulmektedir. Boylece ekmek hamuruna gecen yazi pismis ekmegin
uzerinde gorulur.

e
-
-

A4 &

Resim 2.33: Tavalama

FResim 2.34: Tava arabasi
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2. SON FERMANTASYON

2.1. Amaci ve islevi

Hamurun sekillendirilip firina atilincaya kadarki evresidir. Bu bekleme siiresi istim
/buhar odalarinda olur.

Son fermantasyon da denilen bu evrede hamurun gézenek yapisinin olusmasi
istenir.

Elle veya makineyle islene hamurlarin buhar odalarinda ideal blyuklige
getirilmesi gerekir. Bazen islerin acele olmasi yada dikkatsizlikten dolayr hamurlar
yeterince buyutilmeden firina atilirlar.

Boyle durumlarda ekmek; kictk hacimli, icini tam cekmemis ve tikiz olur. Bicak
yerinde de istenen diizglin siyirma olmaz. Bazen de buhar odasinda fazla tutma
s6z konusu olur. Gereginden fazla odada tutulan hamurlar asiri biyuk ve
kullanilan un da zayifsa cokme gorular. Bu sekilde hatali buyutilen

hamurlar firina atildigi zaman bicak yerinde istenen dlizglin siyirma olmayan yani
iyi bicak acmayan, kucuk ve acik renkli ekmekler olusur.

Bu tur problemlere neden olmamak icin hamurlarin gereginden az veya fazla
fermente edilmesini engellemek, zamaninda buhar odasindan cikararak firina
atmak gerekir.



Resim 2.42:Sekil verilen hamuru buhar /istim odalarnnda fermantasvona alma
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2.2. Son Fermantasyon Asamalari ve Kosullar

Buhar odalarinda fermantasyon stiresi 30- 60 dakika kadardir. Sicaklik 25-30 C* ve
nispi nem orani % 75-80 arasindadir.

Ancak fermantasyon sicakhgina bagl olarak fermantasyon odasinda bulunmasi
gereken nem degisiklik gdsterebilir.

Fermantasyon sicakhg ;

25C ise nispi nem: orani %85

30C’ ise nispi nem: orani %80

35C" ise nispi nem: orani %70-80

40C" ise nispi nem: orani %60-70

Saglikh bir fermantasyonda nisbi nem ne olursa olsun sicaklik 35C"nin Ustline
ctkmamalidir. En yaygin fermantasyon sicaklik derecesi 30 C"dir.

istenilen sicaklik ve nem degerlerin iizerine ¢ikildigi zaman, hamurlar mayanin
suratli calismasi sonucu asiri buydr ve yayilir. Firina atilan hamurlardan soluk
renkli, iyi bicak agmamis ve kigtk hacimli ekmekler elde edilir.

Buhar odalarinin ¢ok kuru olmasi durumunda ise; hamur ylzeyi kuruyarak
hamurun gelismesine engel olur. Elde edilen ekmeklerin kabuklari kalin ve mat
renkli, sekilleri bozuk olur.

Buhar odalarinda sicaklik ve nemin uygun seviyede olmasina dikkat etmelidir.



Eesim 2.43;:Bubhar odas az bekleme Resim 2.44: Buhar odasi asun bekleme

Bekleme siiresi ; unun ozelliklerine, maya miktarina, sicakliga, katki
maddelerine, fermantasyon odasinin 6zelligine gére degisebilir.

Kullanilan maya miktari cok olursa stire kisalir. Nem orani yiiksek oldugunda maya
hizli calisacagindan hamur asir1 buyur ve yayilma olur. Nem az ise hamur yuzeyi
kurur ve hamur gelismez. Son fermantasyonda zamanlamanin iyi ayarlanmasi
onemlidir. Yukarida belirtilen 6zelliklere dikkat edilerek zaman ayarlanmasi
yapilmalidir.

Buhar odalarinin kosullari ve hamurun bekleme stresi iyi dengelenmelidir. Amag
bekleme sirasinda hamurun bliinyesinde karbondioksit gazinin olusmasi ve bu gazi
hamurun tutmasini saglamaktir. Zaman ¢ok uzun olursa gliuten olusan gazi
tutamaz ve bazi gaz hicreleri birlesir. Bunun sonucunda ekmekte oyuklar goraldr.
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2.3. Son Fermantasyon Odalari
Ikinci fermantasyonun yapildigi dis ortamdan yalitilmis icerisi gerekli nem ve isi
sartlarina sahip 6zel yerlerdir.

Ozellikleri ve Cesitleri
Istim odasi, buhar odasi veya fermantasyon odasi denilen bu yerlerin dzelligi belli
oranda neme sahip olmalaridir.

Firinlarda 6zel yapilmis bélimlerdir. Bina yapisina sabit odalar veya hazir kabin
seklinde olanlari vardir.

Kabin kullaniimadiginda hazirlanan bélmede duvarlar ve zemin i1si ve nemden
etkilenmeyecek beton, karo veya fayanstan yapilmis olmalidir.

Firindan borular dosemek suretiyle 1si ve nem saglanabildigi gibi odalara monte
edilen puskirtme sistemli makinelerde kullaniimaktadir.

Mayalanma / buhar odalarinda isinin 25C°-30C’ ve cevre bagil nemi ise % 75 —80
dlizeyinde olmasi gerekir.



Resim 1.45: Buhar odasma giris Resim 2.46:Buhar odasinda

Resim 2.47: Buhar odasmdan cikas
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2.4. Bicak Atma

Son dinlenme odasindan ¢ikan hamur bicak atma yapilacak uygun bir yere alinir.
Ekmek fabrikalarinda bu islem ekmek hamurlari fermantasyon boliminden
cikarken bantlarin Gzerine yerlestirilmis hareketli bir bélmede oturan bicakgi
tarafindan yapilir.

Bicak atma islemi cok basit bir islem gibi gortinse de oldukca incelik isteyen 6nemli
bir asamadir. Ekmegin tim gorinttsini etkiler. Dogru yapildiginda hacim artisi
nedeniyle gosterisli ekmekler elde edilir.

Pisme sirasinda genisleyen karbondioksit gazi hamurdan ¢cikmak icin kendine
uygun noktalar arar. Hamur yuzeyinde yarilmalar veya catlakliklar olusturarak
disari sizar.

Bicak atma islemi ile istenmeyen yirtilmalar dnlenmis olur.

Bicak atma dogru yapildigl zaman hamur icindeki karbondioksit gazina daha fazla
genisleme olanagi saglar. Bicak atilan ylizeyde yumusak bir doku ortaya cikar. Bu

kisim i1sinin etkisiyle katilasana kadar karbondioksit gazi ylikselmeye devam eder.
Boylece bicak atilmayan ekmeklere oranla daha yuksek ve hacimli ekmekler elde
edilir.



Ancak, bicak atiminda dikey bir kesim uygulanirsa hamur dogrudan isi ile karsilasir.
Kesigin yanlari hemen ayrilir ve ylzey katilasir, istenilen kabarma saglanmaz. Kesik
yataya yakin atildiginda yan taraflar daha gec isiyla karsilasir, kesigin Gst kismi alt
taraftaki yumusak dokuyu koruyarak hamurun gelismesine olanak saglar.

Kesik 45 derecelik bir aciyla hamurun katlanmis nispeten kalinca kismindan hizlica
ve tek hamlede yapilmalidir.

Atilan kesik hamur uzunlugunu tamamen kaplamalidir. Baget ekmeklerde veya 6zel
kesimlerde yanlamasina bicak atilabilir. Bu durumda kesiklerin birbirini takip
etmesi ve birinci kesimin bitiminin hemen 6ncesinde yapilmasi uygundur.

Kesim icin bir sapin ucuna takilmis jilet veya bisturi kullanilmaktadir. Kullanilan
bicaklarin en 6nemli 6zelligi ince ve keskin olmalaridir. Bicak yuzeylerinin de strekli
1slak tutulmasi gerekir. Bicak ylizeyi kuru oldugunda, kesim sirasinda hamur
parcaciklari ylzeye yapisarak kesilen yerin plirtizli olmasina neden olur.

Bicaklar kullanilmadigi zaman su dolu bir kap icerisinde tutulamamali acikta
birakilmamali, kulak arkasinda kullaniimamalidir.



Resim 2.48: Hareketli sistemde bicak atma islemi
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