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Cografi isaret Adi KINIK GOMLEGI Cografi isaretin Tiirii Mense Adi

Uriin Grubu Halilar, kilimler ve dokumalar disinda kalan el sanati trtinleri Uriin COMLEK

Basvurunun Mensei Yerli Bagvuru

Kullanim Bigimi KINIK COMLEGi ibaresi ve cografi isaret (mense isareti) amblemi triiniin kendisi veya ambalaji iizerinde yer alir. Ambalaj veya uriin tizerinde kullanilamadigi durumlarda KINIK GOMLEGi

ibaresi isletmede kolayca gériilebilecek sekilde bulundurulur.

COGRAFi SINIR BiLGILERi

Ulke il ilce
TURKIYE BILECIK PAZARYERI

Cografi Sinir Ayrintilari BILECIK iLi PAZARYERI iLGESINE BAGLI KINIK KOYU

URUNUN TANIMI VE AYIRT EDICi OZELLIKLERI

Kinik Gémlegi; Bilecik ili, Pazaryeri iigesine bagl Kinik Kéyiinde elde edilen killi topraklardan elde edilen geleneksel bir Griindiir. Kil esasli topraklar camur haline getirildikten sonra el marifeti yardimiyla veya pres denilen makinelerle form haline getirilerek
sekillendirilir.

Bilecik?in Pazaryeri ilcesine bagl Kinik kéytinde ¢émlekgilik glinimiizden yaklagik 140 yil 6nce Bulgaristan?dan go¢ eden ve Kinik kéyiine yerlesen comlekgi aile ile baglamistir. Tirkiye?ye Osmanli imparatorlugu déneminde, ?1877-1878 yillarina yaganan
Osmanli Rus savas! sonrasinda? Istanbul?a go¢ eden aile hammadde teminini yaparak ¢omlekgiligi baslatmistir. Daha sonra ustalar koylileri girak alarak bu meslegi 6gretmistir.

Kinik Koyt ¢omlekgiliginde usta cirak iliskisi oldugu gibi atélyelerde aile bireyleri de calismistir. Erkekler camur yapimi ve torna da sekillendirme gibi agir isler yapmistir. Kadinlar ise gomlekgi garkinda tretilmis seramik driinlerin tizerine kumlama, tutkal ile
cicek desenleri ve siralti akitma(alacali) dekoru uygulamistir.

Ham rengi sariya yakin olan kilin pisme rengi kirmizidir.

Kinik Kéyiinden gikan kirmizi gémlek kilinin diger yorelerden farkliliklar asadidaki tabloda verilmistir.

Oksit Menemen Konya Kimk iznik Avanos
Na2O 0.46 0,27 0,59 0,53 0,51
K20 342 3,72 2,40 248 4,17
CaO 2,79 0,55 2,18 2,38 6,61
MgO 0,79 0,88 1,71 1,63 2,65
Al203 18,88 20,67 18,94 18,89 17,45
Fe203 6,55 7.80 7,28 1.16 6,78
S102 58,08 57.30 55,58 55,38 47.26
TiO2 0,87 0,98 118 1.20 0.65
S03 0,09 0,05 0,07 0.07 0,18
AZ, 7,98 7,72 10,04 10,26 13,68

Kinik Comledi % 6.62 oraninda ates kaybina sahiptir. Kilin plastiklik limiti 26.77, kuru dlgtilmesi % 7.05, pisme kigtilmesi % 0.053, toplam kiigtilmesi % 7.1ve su emme degeri 12.60 tir.
Kinik comlekgiliginde tretilen formlar cevreden gelen taleplere gore degismektedir. En fazla tretilen trtinler sunlardir.

1. Testi: Agiz kismi dar ve karin kismi siskin, su tasimak icin kullanilan kaptir. Testiler biiytikligiine gore farkli adlandirilir. Boduk, yoz boduk ve moloz olarak tice ayrilir.
Boduk: Testinin kuigtgtdur ve boyu 30 cm?dir.

Yoz Boduk: Boyu 20-25 cm. olan testilerdir.

Moloz: Boylari 15-17 cm. olan testilerdir.

2. ibrik: Su ve sulu gidalarin konuldugu emzikli ve kulplu formlardir.

3. Saksilar: Bitki dikmek icin kullanilan kaplardir

4. Gocuk Bodugu: Gocuklar icin yapilmis didiklt ibriktir.

5. Yamuk Agiz Testi: Agz1 yamuk seklinde olan testilerdir.

6. Strahi: Uzun boyunlu, emziksiz ve kulpsuz testidir.

7. Kup: Tursu ve yag koymak icin kullanilir. Cift kulplu ve karinhdir

URETIM METODU

1-Kinik Gomlegi igin Topragin Hazirlanmasi:

1.1-Geleneksel yontemle topragin hazirlanmasi: Hammadde olarak kullanilan kil, topradin yaklasik olarak 3-5 metre altindadir. Topragi bulundugu yerlerden getirme, kirma, eleme, karistirma, yogurma islemleri tamamen insan guictlyle yapilir. Maden
alanindan gikarilan kil, atolyelerin 6niine getirilir. Hazirlanmak istenen miktarda kil atélyelerin éniinde bulunan gamur cukurlarina atilarak 24 saat ¢oziinmesi beklenir. Coziinen kil ayakla gignenerek gamur haline getirilir. Daha sonra gamur elle gevrilen gamur
makinesi olarak isimlendirilen manuel ezici valsin arasindan gegirilir. Bu sayede camur ezilerek tane iriligi kiictilir ve homojen hale getirilir. Makineden gegirilen killer atdlye iclerinde yer alan havuza tasinir ve ayaklarla tekrar cignenir. Cignenen camur ne
kadar uzun siire havuzlarda bekletilirse o kadar cémlekgi tornasinda bigimlendirmesi kolaylagir. Bu son islemle birlikte camur tretime hazir hale gelir.

1.2-Teknolojik yoéntemle toragin hazirlanmasi: Giiniimiizde bu islem genellikle makinelerin yardimi ile yapilmaktadir. Camur tretiminde modern filtre pres adi verilen sistemler kullaniimaktadir. Atélyenin camur hazirlama bélimiinde; Kinik camuru degirmene
konulup 3-4 saat gibi bir stirede 6guttldikten sonra, titresimli elekten gegirilerek bir boru vasitasiyla sekizgen bir havuza aktarilir. Sekizgen havuza aktarilan camur pervaneli karistiriciyla filtre prese basilir. 3-4 saat icinde filtre preste suyundan arindirilan
camur, ayni zaman btiin artik maddelerden de arinmis olur. Filtre presten ¢ikan kekler atolyedeki kuyuda bekletilip, silindirli valslerden gegirilerek tornada bicimlendiriimeye hazir hale gelir. Bu camura ?topag? adi verilir. Hazirlanan topag bicimlendiriimek
lzere tornanin kenarina dizilmektedir.

Gunumuzde Kinik Comlekgiliginde tretim yapan cogu atélye camur hazirlama stirecini kendi yapmamakta ve bu atélyelerden kullanima hazir camur temin etmektedir.

2. Kinik Cémlekgiliginde bigimlendirme sirasinda kullanilan yardime: aletler:

Kinik ¢comledi yapiminda ?pugula? olarak isimlendirilen ¢eki tahtasi, ?deveboynu? olarak isimlendirilen testi, ibrik gibi bogazli formlarin boyun kismina bigim vermek igin kullanilan ahsap ya da metal alet, su dolu kap, stinger, dlgme cubugu, ¢comlekgi bicag
ve bakir kesme teli kullanilir.




Pucula Deveboynu ve Olgme Su Dolu Kap Bakir
Cubugu

3-Tornada Form Bigimlendirilmesi:

Uretimi hazir gamurdan yapiimak istenen form boyutuna gére hazirlan topag tornaya (cémlekgi carki) alinir ve dénen tornanin tistiindeki camura merkezkag kuvvetiyle bigim verilir. Bicimlendirme sirasinda gamurun kurumamast igin eller sik sik bir kap
icerisindeki suya daldinimaktadir. Camura torna iizerinde bigim verilirken ayni zamanda ?pugula? ve ?deveboynu? ismi verilen aletlerden de yararlanilir. Uriinlere daha sonradan eklenecek kulp, emzik vb. elle bigimlendirilerek tornada hazirlanmis olan form,
deri sertligine geldiginde eklenir.

Bigimlendirilen formlar giinesli guinlerde genellikle atolyelerin énlerine gikariimakta ve agik havada giin boyu kurumaya birakilmaktadir. Nemini atmis formlar atolyelerin iglerinde bulunan kurutma raflarina alinarak tamamen kurumasi beklenmektedir. Uretilen
formlarin kurumasi streleri bir glinii gegmekte olup, hava sartlarina bagl olarak 2-3 gundur.

3.1. Comlekgi Carki:

3.1.1.Manuel Comlekgi Carki: Kinik ¢comlekgiligi tiretiminde, geleneksel yontemde ¢omlekgi carki adi verilen basit diizenekler kullanilir. Bu sistemde ayakla hareket ettirilen uzun milli yatakli tornalardan olusur. Carka agir bir volan gegirilmisti
manivela ve pedal diizenlenmesi ile isler veya dogrudan ayakla vurularak gevrilir. Calisirken oturularak kullanilir. Ayakta durarak garka vurmak ve ayni zamanda da ¢omlegi bicimlendirmek hemen hemen olanaksizdir. Ayak garkinin tstunlt
ve donus hizinin istendigi gibi diizenlenmesinden ileri gelir. Ayagin vurusu ile ellerin bigimlendirme islemi giderek gudusellesir ve en kiiciik veya en cok hiz degisimi ustalik gerektirir.

3.1.2.Elektrikli Cémlekgi Carki: Yorede ¢comlekgiligin gelismesiyle elektrikle calisan motor ve tornalar kullaniimaya baslanmistir. Elektrikli gark bir elektrik motoru ile gevrilir. Hizi bir ayak pedali ile diizenlenebilir. Carkin yavas, diizenli, stirekli ve gerektigi
zaman gogaltilabilecek bir hizi vardir. Boylelikle elektrikli carklarin kullanilmasi ile insan giiciinii azaltip Gretim hizinin artinmi saglanmistir.

Sekillendirme tablasi, mil, agir hareket volani gibi tic kisimdan olusan tornalar masa yiiksekliginde bir tezgaha bagl olarak monte edilmistir. Tornanin bagh oldugu tezgah genellikle genistir. Burada, sekillendirilecek camur topaklari sekillendirilmis trinler ve
sekillendirmeye yardimci olan aletler ve su kabi bulunur.

Comlekgi garkinda camur sekillendirilirken donen camur kiitlesinin merkezkag kuvvetine karsi bir baski kullanmaktir. Biitiin baski gamurun merkezine yoneltilir, ejer basarili olunmazsa camur merkezde tutunamaz ve donuisti dizensizlesir. Merkezlenmesi
yapilan camur, sekillendirme yontemleri ile koylilerin kullandi§i deveboynu, dip demiri ve pugula adi verilen el aleti yardimiyla bigimlendirimektedir. Sekillendirme yapilirken su kabi, stinger, gelik misina kullanilir.

3.1.3.Pres Kalip ile Sekillendirme:

Bu sistemlerde; stitlaclik gtivegler ve balik tavalari tiretilir. Camur sekillendirme insan glicti yerine basingli mekanizmalardan yararlanilir. Kalip biiyiikliigiine gore preste basilacak camurun plastiklik orani ayarlanir. Yapilacak olan triiniin buytklugiine gére
vakumdan giktiktan sonra kesimi yapilir. Kullanilacak gamurun miktari Griiniin agirhiginin iizerine % 20 ilave ederek hesaplanir. Uriinde taban et kalinligi 1cm iken kenarlara dogru 4 mm e kadar diiser. Bdyle bir tirinde konacak gamurun kalinh@i 2,5 cm?yi
gecmemelidir. Agirhdi bu bilgiler dogrultusunda hesaplanir. Eger form derinse (yaklasik 6 cm.) camur kitlesi kalibin icine diizgtin bir bicimde yayilir. Camurun kalinligi 2-2,5 cm. civarinda olmalidir. Presleme esnasinda camur saga ve sola yayildigi igin
camur ortaya konmalidir. Uriiniin et kalini§gi malzemeye ve iriin boyutuna gére hesaplanmalidir. Baskida bekletme siiresi 3-5 sn. arasindadir. Sayet kalip eski ve yipranmis ise bu siire 6 sn olur. Hava hortumunun dis yizeye uzak désendigi kaliplarda bu
stire 10 sn. ye kadar ¢ikabilir. Presleme sonrasi kalibi formu kaliptan ayirmak icin verilen havanin basinci; kiigiik pargada veya sert camurda maksimum 8 bar, minimum 5 bar olarak ayarlanir. Biiyiik ve yuvarlak trinlerde triin presin alt kalibinda birakilir ve
cift baski uygulanir. Presin kalibinin tst kalip pargasina verilen hava baski sonrasi manuel olarak idare edilirken, alt kalip pargasina verilen hava otomatik olarak presten ayarlanir. Tabla tizerine alinan triiniin etrafindaki baski gapaklari ucu sivri ve keskin bir
bigak yardimi ile temizlenir. Temizlenen triinler kurumak tizere raflarda beklemeye alinir.

4.Dekor Uygulama: Bigimlendirilen triinler deri sertligine gelmesi icin beklemeye birakilir. Deri sertligine gelmis trtinlerin Gzerine dekor uygulanir. Yoreye 6zgii akitma dekoru adi verilen yontemdir.

4.1.Akitma Dekoru: Seramik ylizeyler lizerine astarin veya sirin puar ile akitiimasiyla, ¢izgi, nokta, yazi yazma, bitkisel motiflerin uygulanmasi ve farkli desenlerin olusturulmasi islemine denir. Genellikle seramik yiizeyler lizerinde renklerin birbirleriyle
karismasiyla ve 6zgtr desenlerin olusmasindan etkilenerek akitma dekoru uygulanir.
Kinik kdyl ¢omlekei ustalari iretilen cesitli comlek yiizeyler tizerine astarli dekor uygulamistir. Astar yapiminda cevreden saglanan renkli killer kullanilir. Genellikle zeminde uygulanan beyaz astar igin Bilecik?in soi
Bilecik?in Kire kdyunden getirilir.

Deri sertligine gelen triinler, énce beyaz astar kullanilarak daldirma yontemi ile astarlanir. Beyaz astar kurumadan tizerine hazirlanmis renkli astarlar ile teneke huniler, 6kiiz boynuzu, puarlar kullanilarak akitma ile stislemeler yapilir. Birkag rengin Ust tiste
akitildigr yontem koyde ?bayrak dekoru?yada ?alacali? olarak adlandirilir. X

Deri sertligindeki Grtin astarin icine daldirilir. Tornanin merkezine yerlestirilir ve torna donerken puarlarin igerisindeki renkli astarlarla gizgiler cizilir. Ince bir tel yardimi ile gizgiler ileri geri el hareketi ile desen olusturulur.
4.2.Sal Desenli Akitma Dekoru: Sal deseni ad verilen dekorlama yonteminde tiriin, astarlanir ve torna tizerine alinir. Puar igerisindeki renkli astarlar ile tornada dénen tiriin Uizerine asag! yukari el hareketi ile triine puskrt
gorunimine benzedigi icin bu ad verilmistir.

Deri sertligindeki drriin, beyaz astar igerisine bir miktar asi boyas! ilave edilerek edilen turuncu rengin igine daldinlarak astarlanir. Uzerine renkli astarlar akitilarak yapilan siislemeye devetilyii dekoru olarak adlandiriimistir.
4.3.Selvi Dekoru: Renklendirici oksitler igerisine tiitiin, gaz yag, sirke gibi maddeler kullanilarak elde edilen karigimlar yeni astarlanmis yiizey tizerine uygulanan dekorlama teknigidir. Bu astar, kdyde 5 gr krom oksit (Cr20), 80 ml sirke, 20 ml gaz yaginin
birlikte karistiriimasiyla elde edilir.
Deri sertligine gelmis uriin astarlanir. Uriin tizerinde plirtizsiiz bir niim saglamak icin astarlama isleminin daldirma yontemi yapilir. Astarlanmis triin yas iken ters gevrilir. Hazirlanmis olan karisimdan firga ile bir miktar alinarak astarlanmis triintin
tzerine damlatilir. Akitilan boya bilesimden dolayi dagilarak selvi agaci gérintimii verir.

4.4.Kumlama ve Tutkal ile Dekorlama: Kumlu trtinleri yapmak icin ilk pisirimi yapilmis triin, ylizeyi yapistirici ile kaplanir daha sonra kuma daldirilip ¢ikarildiktan sonra boyanmaktadir. Bu riinlerin ylizeyleri plastik, akrilik ve oto boyalariyla boyanmaktadir.
Tutkal ile dekorlama tekniginde bir poset igerisine tutkal doldurulur posetin alt sivri kismindan delik acilir ve posetin st kismindan siktirilarak ilk pisirimi yapilmis triin Gizerine deseni yapan kisinin zevkine gére motifler gizilir. Dekorlanmis tiriinler daha sonra
tizeri verniklenir.
5.Sirlama: Dekorlamasi bitmis triinler kurumaya birakilir. Kuruyan iriinler 780-850°C ilk pisirimi yapilir. ilk pisirimi yapilmis tiriinlerin sirlamasi yapilir. Sir, ilk yapildigi zamanlarda siri olusturan bazi hammaddeler; gakmak tasi, cam siseleri, kil ve kursundur.
Bu hammaddeler sir kayasi adi verilen degirmende iyice 6guttildiikten sonra sir olusturulur. Daha sonralari Griinlerin dis ylizeylerine boraks, siilyen ve tistiibeg karisimindan olusan sir uygulanir. Seffaf sir 2% 80 boraks, % 10 kaolin veya kuvars, %10 kil
karisimindan olusur. Kinik kdytinde sirlama, daldirma ve akitma yontemi ile yapilir. Stislemesi yapilmamis driinlerin Gizerine bakir tuvali denen krom oksit katkili sir ya da asi boya denilen icine demir oksit ile renklendirilmis sir kullanilir. Sirlamasi yapilan
Grdinler, rutubetini gektikten sonra ayni giin firina yerlestirilir.

6.Fininlar ve Pisirme Islemi:

Kinik kdyiinde (g gesit firin kullaniimaktadir.

1- Geleneksel Odun Firini

2- Elektrikli Firinlar

3- Gazli Fininlar

Uriin yerlestirme finnin éniindeki delikten yapiimaktadir. Kubbenin yan taraflarinda ve arkasinda gézetleme delikleri bulunur. Kinik firinlari, Anadolu?daki belli basli gémlekgi firinlarindan yapi malzemeleri, bigimleri veya kullanim alanlari, bakimindan farklilk
gosterirler. Firinlar iki boliimde olusur. Biskuvi pisirimi yapiimamis ve sirlanmis triinlerin konuldugu firin bolimu ve yore de cehennemlik adi verilen ates yakilan ateslik bolimdur. Atesligin tavaninda, triinlerin pismesini saglamak icin delikler bulunur.

Finnin tst kisminda, pisirimde gozle kontrol yapmaya yarayan, firin atmosferini diizenlemeye ve firin ¢ekisini ayarlamaya yarayan gozetleme delikleri bulunur. Firinin tst kisminda gazlarin ve dumanin atiimasini saglayan tugladan 6riilmus iki baca bulunur.
Kinik firinlari, iyi bir sekilde triin pisirimi yapilabilen firinlar i¢ yiiksekligi 100-150cm, genisligi 115-150 cm, uzunlugu 180-380 cmdir. Ateslik bélimi ise yiikseklik 50-75 cm, 115-150 c¢m, uzunlugu 180-380 cmdir. Kullanim kapasitesine gore dlgtiler
ayarlanabilir.

Urinleri firna yerlestirme, firnin i¢ kisminin en sonundan baglayarak éne dogru dizilir. Buyik pargalar alt kisma, kiigiik parcalar ise ust kisma gelecek sekilde yerlestirilir. Firin yerlestirme iglemi bittikten sonra firinin agiz kismi kerpigle kapatilip gamurla
sivanir.

6.1.Geleneksel Odun Firini: Yakit olarak odun kullanilir. Ateslik kismi yavas yavas yakilir. Uriinlerin ilk pisirim derecesi 780-850°Cdir, sirli pisirim derecesi 950-1000°Cdir, sirsiz ¢dmlek pisirimi ise 800°Cnin altinda diisik derecede pisirilir. Nemin disariya
atilmasi igin firnnin yan delikleri agik birakilir. Ates surekli kontrol altinda tutulmaya calisilir. Daha sonra ¢ok delikli pisirim bélgesindeki triinlerin pisirimi kademeli olarak yapilir. Firin yakma islemi yaklasik 12-14 saat siirer. Pisirimi yavas yapilan firmin
sogumasi da ayni sekilde yavas olmalidir. Aksi takdirde sirin gatlamasina neden olur. Sirli pisirimde st tste konulan driinler, birbirine yapisir. Bu yapismadan dolay! yiizeyde olusan piriizler Kinik?ta 6ziir olarak kabul edilmez. Urtinlerin sirlanip
finnlanmasinin nedeni yiizey tizerinde dekorlanan desenlerin daha giizel ve kalic hale gelmesini saglar. Ayrica triiniin dayanikliigini ve su gegirmemesini sagladigi igin daha uzun siirede kullanilir.

6.2.Elektrikli Fininlar: Elektrikli firnndaki pisirme sicakhigini izerlerinden elektrik akimi gecirilen 6zel rezistans telleri sagladigini, atmosfer olarak temiz bir yanma atmosferi oldugunu, yakitin ¢ikardigi herhangi bir duman s6z konusu olmadigindan, baca yerine
yalnizca havalandirma delikleri oldugunu ve pisecek olan mallar elektrikli kamara firinlarin igine direkt olarak yerlestirilebildigi gibi, disarida doldurulan arabalar araciligi ile de sokulabilir.

Elektrik enerjisinin bulundugu yerlere kolaylikla calistirilabilen ve cesitli boylarda imal edilebilen bir firin tirtdur. Kontrolii kolay oldugundan ve hatasiz pisirim yaptigindan tercih edilir.

6.3.Gazli finnlar; Sekil olarak elektrikli kamara firinlara benzeyen bu firinlarda pisirme dogal gaz veya (LPG) gaz! ile yapiimaktadir. Bu firinlarda isitmay1 saglayacak briilor sistemi bulunmaktadir. Briilor sayisi firinin biiyiikliigine gore artmaktadir. Gazli
finnlarda briilérler asagidan ve yanlardan verilerek pisirim yapiimaktadir. Isi enerjisi elektrikli firnlarda oldugu gibi her yerde esit olmadigindan cok iyi bir sirkiilasyon ve baca gekisi yapiimaktadir, aksi halde pisecel nler farkli sicakliklara maruz kalabilirler.
Gaz tehlikeli bir yakit oldugundan ocagin sonmemesi ve gaz kagaginin icin 6zen gosteril ig jir. Pisirimde gaz ve kokular ¢iktigindan iyi bir pisirim gerekmektedir. Gazli firinlar doldurulurken driinler direkt olarak kondugu gibi araball
sistemleri de bulunmaktadir

Bu volan ya bir
sessizliginden

t ilcesi, asi boyasi adi verilen kirmizi kil

Ur. Ortaya ¢ikan goriinum sal

DENETLEME

Denetimler; Bilecik Ticaret ve Sanayi Odasi koordinatérligiinde; Bilecik Ticaret ve Sanayi Odas, Bilecik il Kiiltir ve Turizm Midirligii ve Bursa Eskisehir Bilecik Kalkinma Ajansi BEBKA) ndan birer tiyenin katilimiyla en az 3 kisiden olusan denetim mercii
tarafindan gercgeklestirilir.

Denetim yilda en az bir kere yapilir. Sikayet tizerine veya gerekli gortilen hallerde ayrica denetim yapilabilir. 6769 sayili Sinai Miilkiyet Kanunu uyarinca raporlanarak her yil diizenli olarak Bilecik Ticaret ve Sanayi Odas! tarafindan Tirk Patent ve Marka
Kurumuna sunulur.

Denetim mercii, KINIK COMLEGI nin elde edildigi topragin uyunlugu, isleme metodunun uygunlugu, desen uygunlugu, ve cografi balge uygunlugunu kontrol eder. Denetim esnasinda tespit edilen uygunsuzluklar ile alinmasi gerekli tedbirler denetlenen ilgili
kisi, kurum veya kurulusa bildirilir.

Denetim mercii, kamu kuruluslarindan veya 6zel kuruluslardan veya bunlarda gorevli uzman gergek veya tiizel kisilerden denetimin gerceklestirilmesi sirasinda faydalanabilir veya hizmet satin alabilir. Tescil ettiren, haklarin korunmasinda hukuki stregleri
yrtr,

BASVURU SAHIPLERI

Bagvuru Yapan TC Kimlik/Vergi No Adi Soyadi/Unvani Uyruk
Kamu Kurum ve Kuruluslari / Kamu Kurumu Niteligindeki 8440011180 BILECIK TICARET VE SANAYi ODASI TURKIYE
Meslek Kurulusu
E-Posta Telefon Sahip Tiri
seda.yalcinkaya@bileciktso.org.tr 5462061771 Tuzel

FATURA DUZENLENECEK BASVURU SAHIBI

Tc Kimlik/Vergi No 8440011180 Ad Soyad/Unvan BILECIK TICARET VE SANAYi ODASI



DEKONT BILGILERI

Dekont Numarasi

43349488289-2798285

UCRET BILGILERI

Hizmet Miktar B.Fiyat Tutar

Cografi isaret Bagvuru Ucreti 1 4316,90 4316,90

GENEL TOPLAM 4316,90

2024.3308513 12-03-2024

* Bu evrak Tiirk Patent ve Marka Kurumu tarafindan olugturulmusgtur.

** Bu talep, Sinai Miilkiyet K U Dair Yo 131%inci inin dordiincii fikrasi kapsaminda, SEDA YALGINKAYA tarafindan yapilan e-Devlet girisine istinaden kimlik dogrulamasi yapilarak alinmigtir.

*#* Bagvurunuzla ilgili tebligatlar 6769 sayili Sinai Miilkiyet Kanununun 160’inc1 maddesi uyarinca elektronik ortamda yapilacak olup, ayrica fiziki tebligat yapilmayacaktir. Hak kaybi icin EPATS yer alan E!
Tebligat Sistemine (ETEBS) belirli arahklarla giris yapimz.

*kk Eyvrakin dogrulugunu https:/epats.turkpatent.gov.tr/run/TP/DOGRULA/goruntule?ID=1195A403C. A01A8CO69ES6 adresinden veya QR kodu okutarak kontrol edebilirsiniz.




