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Tescil No 1490

Tescil Tarihi :10.03.2020

Basvuru No : C2017/207

Basvuru Tarihi :20.11.2017

Cografi Isaretin Ad1 : Tapan Bicagt

Uriin / Uriin Grubu : Bigak / Halilar, kilimler ve dokumalar disinda kalan el sanati iiriinleri
Cografi Isaretin Tiirii : Mahreg isareti

Tescil Ettiren : Kozan Ticaret Odasi

Tescil Ettirenin Adresi : Cumhuriyet Mah. Emniyet Sok. irmak Cad. Kozan 01510 ADANA
Cografi Simir1 : Adana ili Kozan ve Feke ilgeleri

Kullanim Bi¢cimi : Asagida tanimlanan logo ve mahreg isareti amblemi iiriiniin kendisi veya

ambalaji iizerinde yer alir. Uriiniin kendisi veya ambalaji iizerinde
kullanilamadiginda logo ve mahreg igareti amblemi, isletmede kolayca
goriilecek sekilde bulundurulur.

Uriiniin Tanim ve Ayirt Edici Ozellikleri:

Tapan Bigaginin agzi ¢elik malzemeden sapi ise kegi veya kog boynuzundan yapilir. Tapan Bigaginin sap1
ve namlusu yarim ¢engel biciminde olan1 budama ve bag islerinde; sap1 ve namlusu diiz olan1 et, balik vb. iirlinleri
kesmek igin, ¢caki seklinde olani ise siis amagli kullanilir.

Gecgmisi 1900°li yillara dayanan Tapan Bigagi, tapan ¢ekilmis tarla gibi diiz ve genis bir araziye sahip olan
ve Akoluk, Incirci, Kasalt1, Kirikusagi, Kovukeinar, Pasali, Tenkerli, Tokmanakli ve Ugurlubag kdylerinden olusan
bolgede tiretilmesi nedeniyle tapan adiyla anilmaktadir. Giiniimiizde Tapan Bigagi iiretimi ise, bu kdyleri de i¢ine
alan Kozan ve Feke il¢elerini kapsamaktadir.

Uretim Metodu:

Tapan Bigagi iiretimi i¢in oncelikle, demirci ocagi yakilir. Demirci ocaginin yakilmasinda yumusak oldugu
icin celigin ag1z kismina zarar vermemesi ve ¢abuk yanarak harlanmasindan dolayr ¢am odunu komiirii kullanilir.
Cam odunu komiirii el koriigi ile demirci ocaginda harlanir ve ates istenilen kivama geldigi zaman ¢elik harlanan
atese konulur. Atesin icerisinde yaklagik 10-15 dakika bekletilen ¢elik, kor kirmiz1 bir renk alir. Celik, ustanin
tecriibelerine gore istenilen kor rengini aldifi zaman vakit kaybetmeden geki¢ ile dovme islemine gegilir ve
sogumaya basladiginda tekrar atese konulur. Dovme islemi bu sekilde en az 3 defa tekrarlanir. Bu iglem sirasinda
celige, cekig ile yaklasik olarak 300-350 defa vurulur.

Celigin dovme islemi bittikten sonra 15-20 dakika sogumaya birakilir. Soguma isleminden sonra ¢elik,
keskinlik, sivrilik, diizgiinlik ve istenilen gekillerin verilebilmesi igin ¢arklama yapilmadan ege yardimiyla
sekillendirilir.

Sekil verilen metalin 0,5-1 cm enindeki keskin olacak kismina sabun siiriilerek atese temas ettirilir. Ates
rengini alan metale dogrudan su verilerek sert ¢elik halini almasi saglanir. Metale ikinci kez uygulanan su verme
isleminde, atese verilen metal bu sefer ates rengini almadan ¢ikartilarak suya daldirilir. Su verme isleminin amaci,
celigin sertliginden dolay1 kirilganligini azaltarak celigin daha yumusak hale getirilmesidir. Tapan Bigaginda su
verme islemi i¢in suya herhangi bir kimyasal katilmamalidir.

Tapan Bicagmin sap kisminda keci veya ko¢ boynuzu kullanilir. Celigi yumusatmada kullanildigi gibi
boynuzu yumusatmak i¢in de demirci ocaginda ¢gam odunu kémiirii kullamilir. Istenilen ebatta kesilen boynuz, el
koriiglinde harlanan atese konulur ve 3-5 dakika ateste bekletilir. Lastik kivamina gelen boynuz atesten ¢ikartildiktan
sonra, sogurken diiz bir sekil almasi ve bu diiz sekli kaybetmemesi amaciyla mengeneye sikistirilir. Boynuz,



sogumasi i¢in 5- 10 dakika i¢in mengenede bekletilir. Diiz bir form alan boynuzlarin {ist kismi bigak vasitasi ile
temizlenerek boynuzun {izerindeki yanmig olan kisim temizlenir ve boynuzun rengi ortaya ¢ikartilir.

Istenilen sekli alan boynuzlarin, namlu takilacak kisimlari testere ile acilir. Boynuzlar namlu élgiisiine uygun
hakle getirildiginde tekrar atese birakilir. Ateste tekrar yumusayan boynuzlara sap kisminin sonuna gelecek sekilde
kullanim amacina gore yarim g¢engel veya diiz sekil verilir ve sogudugunda torpii ile sekli diizgiinlestirilir.
Torplileme islemi bittikten sonra namlu kism1 zimba ile delinir. Sap kismi ise namlu kismina orantili bir sekilde el
matkabiyla delinir. Namlu kismi ve sap kismi per¢in vasitasiyla birbirlerine gegirilir. Son olarak bileme tasi (girit
tas1) ile namlunun u¢ kismina keskinlik ve boynuza da zeytinyag: siiriilerek parlaklik verilir.

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

Tapan Bigagi, herhangi bir elektrikli alet veya kimyasal madde kullanilmadan biiyiik bir ustalik becerisiyle
tiretilir. Bu sebeple yoreyle iin bagi bulunan Tapan Bigagmin tiim iiretim agamalari, belirtilen cografi sinirda
gerceklesmelidir.

Denetleme:

Tapan Bigaginin denetimi, Kozan Ticaret Odas1 koordinatérliigiinde; Kozan Ticaret Odasindan 2 kisi ile
Kozan Marangozlar ve Madeni Sanatkarlar Odasindan 2 kisi olmak {izere 4 kisinin katilimiyla olusturulan denetim
mercii tarafindan yapilir. Denetim mercii; bicagin sapinin kegi veya kog boynuzundan yapilip yapilmadigini, iiretim
metoduna uyulup uyulmadigini ve mahreg isareti ambleminin uygun sekilde kullanilip kullanilmadigini denetler.
Denetimler yilda 1 defa diizenli olarak ve ihtiya¢c duyuldugunda ya da sikayet halinde her zaman yapilir.

Denetim mercii, kamu kuruluslarindan veya 6zel kuruluglardan veya bunlarda gérevli uzman gercek veya
tiizel kisilerden denetimin gerceklestirilmesi sirasinda faydalanabilir veya hizmet satin alabilir. Tescil ettiren,
haklarin korunmasinda hukuki siiregleri yiiriitiir.



