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Cografi Isaretin Adi . Evrenye Bigagi

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

Tescil Ettiren : Inebolu Ticaret ve Sanayi Odas1

Tescil Ettirenin Adresi : Camikebir Mah. Kasif Bey Cad. No:28 inebolu KASTAMONU
Cografi Sinin : Kastamonu ili inebolu ilgesi Dibek ve Evrenye koyleri

Kullanim Bi¢imi : Evrenye Bigagi ibaresi ve mahreg isareti amblemi, iirtiniin kendisi veya
ambalaji iizerinde yer alir. Uriiniin kendisi veya ambalaji iizerinde
kullanilamadiginda, Evrenye Bigagi ibaresi ve mahreg isareti amblemi,

isletmede kolayca goriilecek sekilde bulundurulur.
Uriiniin Tamimu ve Ayirt Edici Ozellikleri:

Evrenye Bigag1; sap1 genelde ke¢i boynuzundan, kini ise kizilagagtan yapilan ve tiim pargalari tamamuyla el
isciligi olan ¢elik bigaktir. Yorede uzun yillardir iiretilen Evrenye Bigagi ile cografi sinir arasinda {in bagi bulunur.

Sivri ve egri bigak kategorisinde bulunan Evrenye Bigagi; ekmek bigagi, kasap bigagi, mutfak bigagi olarak
kullanilabilir. Ekmek bigag1 disindaki Evrenye Bigaklarina gesitli siisler yapilir.

Evrenye Bigagi ismini gemicilik faaliyetleri sayesinde ekonomik olarak daha gelismis oldugu ve bigaklar
burada satildigi i¢in Evrenye kdyiinden almistir. Fakat iiretim ¢ogunlukla Dibek kodyiinde yapilir.

Uretim Metodu:

Evrenye Bigagmin iiretimi, yapilacak bigaga uygun biiyiikliikte ¢elik parcanin 1sitilmasi (950-1000°C), sonra
da bu parcanin demir makasinin arasina alinip perdah adi verilen oldukga biiyiik ¢ekigle doviilerek kesilmesi ile
baslar. Evrenye Bigag tiretiminde her biri ayr1 amaglarla kullanilan 3 farkli 6rs bulunur.

Kesilen parca kaba oOrste doviilerek kabaca bicagin sekli verilir. (namlu denen sapin i¢inde kalan kisimla
bicagin yiizii arasindaki fark, doverek olusturulur). Dévme islemi 6-7 kez tekrarlandiktan sonra, bigagin sapimin
icinde kalan ve “namlu” olarak adlandirilan kisim 6-7 kez doviiliir. Dévme isleminden sonra ocakta tavlanir ve
kirmizi kor rengine kadar bekletilip ocagin kenarinda sogumaya birakilir. Tavlama isleminin uygun bicimde
yapilmasi, bigagin sap i¢in delinecegi sirada yarilmasini engellemek i¢in 6nemlidir.

Tavlanmis ¢elik soguduktan sonra ortadaki orse alinir ve sap i¢in bigagin biiyiikligiine gore sayist 3 ila 5
arasinda degisen sap deligi delinir. Bu sirada namlu kismi vurulan ¢ekig darbeleriyle egildigi ve deliklerin kenarlari
capaklandigi i¢in 6nce capaklari temizlenir, ardindan egri kisimlar diizeltilir ve elektrikli kosere veya tez denilen
makineye gecilir. Kdsere, kayalardan imal edilen bileme tasidir. Kaba bir taglama isleminden gegirilir. Makinede
kabaca agz1 inceltilen bigak, tezden kalan ¢apaklarin ve kirintilarin toparlanmasi igin hafifce egelenir.

Celigin islenmesi bittiginde, sertligin kalict olmasi igin su verme islemine gegilir. Yeterince sitilan (1sidan
sarl ile turuncu arasinda, sariya yakin bir renk alan) metal hemen ocagin yanindaki su dolu oluga koyulur. Bu noktada
iki farkli islem yapilabilir. Eger ¢elik fazla sertse suyla temas edince egrileceginden, balik yag1 veya arabalardan
¢ikarilan yag suyla karigtirtlip su verme islemi yapilir. Yagl su sert ¢eligin egilip bozulmasini engeller. Su verme
icin kullanilan balik yag1 da denizden ¢ikan biiyiik baliklardan elde edilmesi gerekir. Su verilmis ¢elik soguduktan
sonra kdserenin bu sefer yaldiz tarafinda islemden gegirilir. Yaldiz kdseresi su verme isleminden kalan kararmalari
alir ve celigi parlatir.

Sapin takilmasi i¢in ocagin iizerine kurulan bir diizenekle boynuzlar isitilir. Isitilan boynuzlarin (yakilan sag
ve tirnaklardan gelen koku yani yanik keratin kokusu) kendine has kokusu vardir. Bu koku ¢ikmaya basladiginda
boynuz sekil verme kivamina gelmistir.

Boynuzlar sitildiktan sonra koriigiin igindeki kisag denen mengenelerde sikistirilip diizlestirilir. Kisag bir
seferde (sapin bilyiikliigiine gore) en fazla alti boynuzu diizeltebilecek kapasitede oldugundan, bir seferde en fazla
alt1 boynuz sitilir. Bu yilizden usta bir tarafta boynuz 1sitir, diger tarafta bagka boynuzlari kisaca sikistirir, baska bir
tarafta da 1sitilip diizeltilmis olanlarin kabasini keserle alir. Bu islem de digerleri kadar 6nemlidir ¢ilinkdi sapta ileriki
asamada sorun ¢ikarabilecek bir damar veya dahili bir kirilma varsa bu sekilde tespit edilir.



Kisagta diizeltilip kabasi alinan boynuzlar bir kez daha ocakta 1sitilarak keserle diizeltilir. Ardindan hafifce
suya sokulur ve kurumasti i¢in beklendikten sonra kaba torpii (disleri daha genis torpii) ile torpiilenir. Biitiin saplar
icin bu iglem bittikten sonra sira saplarin namlunun girecegi yer i¢in ince testereyle ortadan kesilmesine sira gelir.
Biitiin saplara namlu i¢in testereyle yer agildiktan sonra, saplar bu sefer daha ince bir torpiiden (buna orta torpii
denilir) gecirilir.

Sira namliyla sapin birlestirilmesine gelir. Bigakla birlesmeye hazir saplar namlunun deliklerine uygun
yerlerden delinmesi i¢in sap namlunun kenarina getirilir ve namlunun delikleri sap iizerinde isaretlenir (buna ustalar
nisanlama derler). Isaretli yerler el matkab ile delinir. El matkab1 eskiden beri kullamilan bir alettir. Ustalarin kendi
yaptiklari bu alet, ¢esitli u¢ kalinliklarinda ahsap sapli bir delici ve bu delicinin dondiiriilmesine yarayan bir kemane
olmak {izere iki pargadan olusur.

Namlu sapin igine yerlestirilir ve sapta ve namluda birbirine nisanlanan delikler iist iiste getirilir ve sivri
kismi kesilip ucu diizeltilmis bir ¢ivi vasitasiyla birlestirilir. Buna gore, alt1 diizlestirilmis ¢ivi nisanlanan deliklerden
gegirilir, saptan ¢iktig1 noktadan kesilir.

Sap ve namlu birlestirildikten sonra, hem sap1 namludan korumak hem de sapla namlunun tam olarak
oturmasini saglamak i¢in, bakirdan bir plaka ile ikisinin arasina yerlestirilir. Disarida kalan kismi doviilerek sapa
oturtulur.

Bigaklara kinalarin yapimi kizilagagtan yontulan ve kinanin kaba hatlarini andirir sekilde diizeltilen ahsabin
hazirlanmasiyla baglar. Keserle yontulup genel hatlar1 verilmis kinalar 6nce testereyle ikiye ayrilir, icleri yine keserle
diizeltilir. Ardindan sapin girecegi oyuk, kinanin altina iskarpela ile agilir. Bu islemde 6zellikle belirtilmesi gereken,
bitmis bigaklarin bu noktadaki dnemidir. Bitmis bigaklarin hepsi ustanin yani basinda durur ¢iinkii her bir kina
sadece bir bigak icin hazirlanir. Bir bigagin kinasi digerine uymaz. Bunun i¢in her bir kina ona uygun olan bigak
iizerine oturtularak iizeri kursun kalemle ¢izilir.

Ugzeri ¢izili ahsap kiskaca (mengene) sikistirilir ve dnce iskarpela yardimiyla sap oyugu agilir, ardindan da
cizili kismin ici oyulur. islem bitmeden dnce bigak son bir kez daha kinaya oturtulur ve ihtiyac varsa bir kez daha
ince iskarpeladan geger. Kinanin her iki parcasi da bu sekilde oyulduktan sonra, sira dnce keser yardimryla dis tarafin
yuvarlanarak inceltilmesine, ardindan da ucu ince bir bigak yardimiyla yontularak kina seklinin verilmesine gelir.

Yontma islemi yapilirken iki kisim birbirinin {izerine oturtulur ve birlikte yontulur. Inceltilip hatlart
yuvarlaklagan kinalar artik birlestirilmek i¢in hazirdir. Birlestirme islemi, i¢in kinanin iki pargasi tam olarak {ist iiste
getirilir. Ust noktasindan el matkabiyla delik agilir. Ustanin bir top halindeki kursundan kesip aldig1 bir parca
doviilerek uygun hale getirilip agilan bu delikten gegirilir. Kinanin genigligine uygun yerlerinden kesilip doviilerek
kinanin iki pargasinin birlesmesi saglanir.

Kinaya ¢akilan kursun tek basina yeterli olmadigi i¢in ayrica kiraz agacinin kabugundan yapilan bilezikler
de biri kinanin agzina digeri de ortasina gelecek sekilde kinanin {izerine gegirilir.

Bilezikler i¢in kiraz saplart 1 cm’lik seritler halinde kesilip tizerindeki kabuklar bigakla siyrilir. Altta kalan
kabuk parlak ve piiriizslizdiir. Bu serit kinanin etrafina gore 6lgiiliir, i¢inde kalacak kismi da hesaplanarak kesilir.
Ardindan seridin bir ucuna bir yuvarlak ve onun bitimine de ince bir kesik seklinde oyuk agilir. Seridin diger ucu da
o kesige girecek sekilde yanlardan V seklinde inceltilir. Seridin kesige denk gelecek yerine ayrica bir de gentik atilir.
Boylece seridin basi kesigin igine girdiginde saglam bigimde kalacak hale getirilir. Hazirlanan bilezikler ince
kisimdan girecek sekilde ayarlandigindan, buradan gecirilip kinanin kalin kismina gerilerek oturtulur. O yiizden
once alt taraftaki bilezik, ardindan da ortaya denk gelecek bilezik yerlestirilir. Kinanin yiizeyi son bir kez daha
bigakla diizeltilip zimparalandiktan sonra bigak kinaya yerlestirilmesiyle birlikte Evrenye Bigagiin iiretimi
tamamlanmis olur.

Ekmek kesme amagcli olan Evrenye Bicagi disindaki kasap bigagi ve mutfak bigagi olarak iiretilen bigaklarin
ylizlerine siisleme yapilir. Bigak tiirline gore siislerin sekli ve ismi degisir. Sivri ve egri bigaklara yapilan siislere
oluk, kasap bigagina yapilan siislere ise nakkas adi verilir.

Sivri ve egri bigcaklara yapilan oluk, bicak yiizlinlin sapa yakin kisminda, yiize ¢iviyle vurulmus noktalarla
baslar. Noktalarin sayisinin ve siralanisin belirli bir sistematigi yoktur. Bigagin yliziine gore usta tarafindan uygun
goriilen sekilde siralanir. Ancak bu tiir bigaga, bigagin biiyiikliigiine gore degisen sayida tek veya li¢ oluk yapilir.
Ug oluklu bigaklarda, bigagin keskin yiiziine yakin olan oluk bigagin sivri ucuna kadar uzanirken, ikincisi daha kisa,
figlincii ve bigagm sirtina en yakin olani ise en kisadir. kinci siradaki oluk tam ortasinda iki noktayla kesilir ve



noktalardan sonra da ince bir sekilde bicagin ortasina kadar devam eder. Son oluk sadece ince ve kisa bir ¢izgiden
olusur. Sap kismina yakin noktalar baslangiclari itibartyla bir diizen takip etmese de, oluklardan 6nceki noktalar
sadece ii¢ tanedir ve her biri olugun baslayacagi yere hizalanmistir. Tek oluklu bigaklarda da ayn1 sekilde noktalar
basta daginik olsalar da oluktan dnceki son nokta olugun hizasina getirilir.

Nakkas ad1 verilen siis ise kasap bicaklarina yapilir. Bu bigaklarin mutfak veya et bigagi da denen en
kiictiklerine usta veya alici isterse, digerleri icin mutlaka bu siis vurulur. Nakkas, bigagin sapina yakin kismindaki
noktalarla baglar. Ancak nakkas sadece bir sira yapildigi i¢cin noktalar ¢ok sayida ve daginik degildir. Desen
baslamadan 6nceki son nokta desene hizalanir. Noktanin hemen ardindan ortalarinda birer nokta bulunan iki baklava
deseni sirayla gelir. Baklava deseni daha kii¢iik bigak yiizlerine yalnizca bir tane yapilir. Baklava desenlerinin
ardindan, baslangicina sirali iki noktanin yapildigi ince bir oluk gelir. Cok uzun olmayan bu oluk, bigagin ortalarina
dogru son bulur. Baklava deseninin iki tane yapildigi bigaklarda, yiiziin sirta yakin yerlerine, iki baklavanin ortasina
bir nokta, bigagin sivrilen ucuna yakin baklavanin bitimine de bir bagka nokta daha yapilir. Bicak kiiclikse ve tek
baklava deseni yapilmigsa, sirta yakin nokta olugun iizerine yapilmis iki noktanin {izerine hizalanir.

Cift baklava desenli nakkas Tek baklava desenli nakkas

Bu iki tiir siise ek olarak, bigaklarin sirtina yapilan siisler de mevcuttur. Bunlar genellikle sivri ve egri bicaga
vurulduklar gibi, diger siis tiirlerinde oldugu gibi alicilarin tercihine gore istisnalar1 da mevcuttur. Sirt siisleri 6nce
elektrikli koserede, ardindan da elde ege ile yapilir. Sapa yakin kisimdan, genellikle birbirini izleyen karsilikli
centikler sirasiyla baglar. Karsilikli iki veya ii¢ sira ¢entikten sonra daha genisge karsilikli iki oyukla devam eder ve
onun ardindan agilan karsilikli iki gentikle biter. Yine bu siis de bigagimn biiyiikliigiine ve agzin uzunluguna gore
degisir. Bigagin sivri u¢ kismina yakin sirtlar da iki tarafindan inceltilerek sirt siisii de tamamlanur.

Sirt Siisii 6rnegi

Kivrik bigak iizerinde, u¢ kismin inceltilerek siislenmesi 6rnegi

Sivri bigak iizerinde sirtin inceltilerek siislenmesi 6rnegi

Ustalar bigagin ve sapin ince islerini yaptiklar1 orste, ucu yapilacak siise uygun sekilde (nokta veya diiz ince)
olan, parmak kalinligindaki ¢elik ¢iviye ¢ekigle vurarak olustururlar.



Bicaga siis yapma islemleri, ¢elik iyice doviildiikten, ¢elik kisim bigak seklini aldiktan ve elektrikli kosereden
gecirildikten sonra, bigagin agzi bilenmeden ve su vermeden dnce yapilir. Ciinki su verilmis celik iyice sertlesir ve
herhangi bir islem yapilmaz hale gelir. Ayrica vurulan siisiin ardindan son bir kez atese verilen bicagin yiizeyi, agz
keskinlestirildikten sonra yaldiz koseresinde parlatildiginda, siis vurulmus yerler daha koyu kalir ve siisler bu
kontrast sayesinde daha goriiniir olur.

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

Gecmisi eskiye dayanan Evrenye Bicaginin, liretimi ustalik becerisi gerektirmekte olup yoreyle iin bagi
vardir. Bu sebeple iiretimin tiim asamalari, belirtilen cografi sinirda gergeklestirilmelidir.

Denetleme:

Denetimler, Inebolu Ticaret ve Sanayi Odasi koordinatérliigiinde; Inebolu Ticaret ve Sanayi Odasindan,
Inebolu Belediyesinden, , Inebolu Esnaf ve Sanatkarlar Odasindan, Inebolu Ziraat Odasindan, inebolu flge Tarim ve
Orman Miidiirliigiinden, inebolu Meslek Yiiksekokulundan konuda uzman birer kisinin katilacag 6 kisilik denetim
mercii tarafindan yilda iki kez diizenli olarak, ayrica ihtiya¢ duyuldugunda ve sikayet halinde her zaman yapilir.

Denetim mercii tarafindan iretim metoduna uygunluk, siislemelerin uygunlugu, sapin yapildigt boynuz ve
kin i¢in kullanilan agacin tiirii ile Evrenye Bigagi cografi igaretinin ve mahreg igareti ambleminin kullaniminin
uygunlugu denetlenir.

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



