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OZET

Obua ¢ift kamish bir ¢algidir. Kamisin ham maddesi Arundo Donax bitkisidir
(kargi). Kargi, tice boliinme, inceltilme (i¢ kazima) ve sekle sokulma (formalama)
gibi cesitli islemlerden gectikten sonra ikiye katlanarak, mantar kapli, metal ve konik
bir boru olan “tiip” isimli aparatin iizerine iple sarilir. Buraya kadar yapilan tiim
asamalarda kullanilan arag-gere¢ ve materyaller, sertlik, boy, en, ¢ap ve ham madde
acisindan degiskenlik gostermektedir. Kisiler, bulunduklari cografyanin iklimi, kendi
fiziksel yapilari, tifleme aligkanliklari, kigisel begenileri ve ait olduklari toplumun
algist sonucunda ortaya ¢ikarmak istedikleri ses rengi gibi etkenler nedeniyle, farkli

verilere sadik kalarak ve farkli materyal se¢imleri yaparak kamis yapmaktadirlar.

Kamisin sarilmasi sonrasinda, iki yapragi birbirinden ayrilarak inceltilir. Bu
inceltme islemi “dis kazima” olarak adlandirilir. Dis kazima kamisin {irettigi tonu
bire bir etkilemektedir. Avrupa Ekoli’nde “U”, “V” ve “W” formunda “kisa
kazima”, Amerikan Ekoli’nde ise “uzun kazima” kullanilmaktadir. Cesitli dis
kazima formlar1 farkli ekoller ile 6zdeslesmistir. Obua tonu algisi ekolden ekole
farkliliklar gostermektedir. Alman ekolii ile yapilan kamislar, ¢cok tok ve biiyiik bir
ton vermekte olan direngli kamislardir. Fransiz ekoliinde kamistan beklentiler;
parlak, tinili ve yumusak bir ton ile rahat tiflemeye firsat veren, ¢ok direngli olmayan
bir yapidir. Amerikan ekolii uzun kazima yontemi ile yapilan kamislar ise, ses
tiretimi ve abartili dinamiklerin elde edilmesi agisindan ¢ok rahat, elde edilen titresim
ve rezonans agisindan zengin ve ton acisindan parlak, fakat bazen ¢ok zayif

kamislardir.



ABSTRACT

Oboe is a double-reed instrument. The raw material of the reed is a plant called
Arundo Donax (cane). After processing the cane by splitting in three equal pieces,
gouching and shaping; the shaped cane gets folded and tied on a conical bore called
“staple”, which is made from metal and covered by cork. All the equipments and
materials used in all of the above procedures differ from one another on density,
length, width, diameter and raw material. Because of the factors like the climate of
the environment that they’re in, phisical structures of their bodies, their accustomed
breathing techniques and the sound that they want to create which is influenced by
their own taste and by the sound conception of the society that they belong; materials
and choices of mesurements of the players differ considerably.

After tying the cane on the staple, the blades of the reed are split and scraped.
The scraping of the reed effects the sound that is produced. In Europeen School of
Reed Making, “U”, “V” and “W” scraping forms are being used generally and all of
these forms are being referred to as “short scrape”. In American School of Reed
Making, there’s only one form that is being used which is called “long scrape”. Some
forms of scraping become one with some oboe reed making schools. Conception of
the oboe sound is different in each school of oboe playing. The reeds of German
School are resistant ones with a very big and dark timbre. In French School, a tone
which is bright, clear, resonant and soft is expected. And also a reed with a low rate
of resistance that can allow the player to play easily is preferred. Last but not least,
The American School long scrape reeds are very easy to play and create extreme
dynamics, which are very rich in resonance and vibration. They are also very light,

bright but sometimes too weak when it comes to sound.
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ONSOZ

Bu arastirmanin genel amaci, obua kamisindan neler beklenmesi gerektigini,
kamis yapiminin temel kurallarini ve kamis yapim ekollerini incelemek, okuyucuya

konu hakkinda farkli bakis acilari sunmaktir.

Yiiksek Lisans egitimim boyunca gosterdigi ilgi ve destek icin tez
danismanim ve obua Ogretmenim Yrd. Dog¢. Macit Kizilay’a; kaynak arastirmasi
donemindeki yardimlari i¢in obua gretmenim Murat Oziilgen’e, Ayse Sezer, Zeliha
Budak ve Taner Demir’e; gorlis ve yorumlar i¢in obua sanatgilar1 Stefan Schilli,
Hansjork Shellenberger, Jacqueline Leclair, irfani Ozdemir, Sedat Civelek, Ayse
Sezer ve Ulas Yurtoglu’na; tez yazim siiresi boyunca yardimlar1 ve destekleri i¢in
Dokuz Eyliil Universitesi Giizel Sanatlar Enstitiisii personeline; Almanca’dan
Tirkge’ye yaptigt ceviriler icin Ugur Tiitiinciibasi’na; tezin kontrol agamalarindaki
yardimlari i¢in Semra ve Hamit Erdem’e; tez ¢alismam siiresince sabrin1 ve destegini

benden esirgemeyen esim, ablam ve tiim aileme tesekkiir ederim.
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GIRIS

Obuada kamis, sesi olusturacak olan titresimi lreten pargadir. Fakat ses
iiretmenin yanisira, istenilen tonun ve rengin dizayn edilmesindeki en Onemli
faktorlerden biridir. Obuanin yillar siiren tarihsel bir siire¢ i¢erisinde modernlesmesi
ile, calginin gelisen Ozelliklerine paralel olarak, kamista da teknik ve sekilsel
degisikliklere ihtiyag duyulmustur. Bu degisim siireci hala devam etmektedir.
Omegin, giniimiizde yeni miizik teknikleri farkli renkler ve efektler
gerektirmektedir. Abartili dinamikler, kurbaga dili, glisando, obuanin ses araliginda
bulunmayan en {ist doguskanlarin elde edilmesi ve buna benzer birgok miizikal 6ge
artik ¢agdas bestecilerin eserlerinde obuadan talep edilmeye baslamistir. Bu durum
calicilarin ¢ok farkli kamis kazima stillerine yonelmesine sebep olmaktadir. Sadece
kisisel yaklasimlarla degil, toplumsal algilarla da 6zdeslesmis olan kamis yapim
teknikleri, belli bir icra stilinin ortaya konulmasina arag¢ olurken ekollesmis ve teknik

bir yan dal haline gelmistir.

Cumhuriyet déneminde Tiirkiye’ye gelmis olan yabanci obua egitmenleri
genel olarak Fransizdi. Bu hocalarin aktardig: stillerin hala siiren etkileri ve son elli
yil igerisinde ¢alicilarin egitim i¢in yogunlukla Almanya’y: tercih etmesi ve o ekole
egilim gostermesi sonucu, Tlrkiye’de yaygin olarak Alman ve Fransiz Ekolii kamis
yapim teknikleri kullanilmaktadir. Bu tez konusunun secilme amaci; temel kamis
yapim tekniklerinin ayrintili olarak incelenmesi, Alman Ekolii ve iilkemizde genel
olarak tercih edilmeyen Amerikan Ekolii kamis yapim tekniklerinin arastirilmasi ve
karsilastirilmasidir. Her ne kadar tezin odak noktasi Alman ve Amerikan Ekolleri
olarak belirlenmis olsa da; arastirma siireci igerisinde bu iki ekoliin, gelisim ve
degisim siireglerinde etkilendigi Fransiz Ekolii’'ne deginmeden agiklanmasimin ve

anlasilmasinin miimkiin olmayacag1 gozlemlenmistir.

Bu tez calismasinin ilk béliimiinde, kamisin 6nemi ve kisilerin neden kendi

kamiglarin1  bizzat kendilerinin yapmalar1 gerektigi agiklanacak, ekollerin



olugmasinda etkili olan faktorler kisaca incelenip, kullanilmasi gereken arag-gereg ve
malzemelerin tanitimi sonrasinda, dis kazima oncesi kamig yapim asamalar1 ayrintili

bir sekilde anlatilacaktir.

Ikinci béliimde ise, ekollerin birbirinden gozle goriiliir sekilde ayrildig1 asama
olan, “dis kazima” asamasi arastirilacak, degisik ekollerde nasil uygulandigi
incelenip, Avrupa ve Amerikali tinlii solist ve orkestracilarin konu tizerine fikirleri ve
oOnerileri ile desteklenerek acgiklanacaktir. Ayrica eklerde sunulacak olan, dort Tiirk
obuaci ile yapilmis roportajlarla, bu ekollerin {ilkemizde nasil temsil edildigine de

deginilecektir.

Alan aragtirmasi ve literatlir taramasi yontemleri ile yazilmis olan tezde

kullanilan tiim sekiller, tarafimdan Tiirkgelestirilmistir.



BIiRINCi BOLUM

TEMEL KAMIS YAPIMI TEKNIKLERI

Kamis; obua, fagot ve klarinet calgilarinin, sesi olusturacak olan titresimi
baslatan ve “agizlik” olarak adlandirabilecegimiz pargasidir. Yayl calgilarda yayin
tel ile, bakir tiflemeli galgilarda nefesin dudak ve agizlik ile, vurmali galgilarda baget
veya elin direkt calgi ile etkilesmesi sonucu olusan titresim, yukarida saydigimiz ti¢
enstriimanda ise nefes ile karginin etkilesmesi yoluyla olusmaktadir. Kamigin ham
maddesi olan karginin (arundo donax) bir bitki; yani yasayan ve degisimi siirekli
devam eden canli bir organizma olusu, bu calgilarin hi¢gbir zaman bakir ¢algilar gibi
istikrarli bir yapis1 olamayacagi sonucunu ortaya koymaktadir. Kamisla calinan
enstriimanlarda iyi bir ¢alici olabilmenin yolu; bu degiskenlik gosteren agizligi

kontrol altinda tutabilme becerisini edinmekten ge¢mektedir.

Miizikte kullanilan her ¢alg1 kendine has zorluklara sahiptir ve basarili olmak
icin her calici farkli yonde odaklanmalara ihtiya¢ duyar. Fakat bati miiziginde
kullanilan tim calgilar iginde, sadece obua ve fagotun kamis yapimi gibi ayri bir
calisma alam1 vardir. (Klarinet calicilart ise, genel olarak ticari kamis satin

almaktadirlar.)

Kamis yapimi, icranin en iist seviyeye ulasabilmesi i¢in yillar boyunca
uygulanan ton, teknik, miizikalite, acelite (teknik hiz calismalari) ve benzeri
calismalarin yani sira, neredeyse ikinci bir uzmanlik alani secilmisgesine sabir ve
baglilikla iizerinde yogunlasilmasi gereken ek bir meslek dali gibidir. Hazir kamis

satis1 yurtdisinda ¢ok talep goren, iilkemizde ise neredeyse yok denecek kadar az



karsilagilan bir sektordiir. Avrupa ve Amerika kaynakli iretilen malzeme ve

makineler tilkemize ithal edilmektedir.

Profesyonel bir obua c¢alicisinin kendi kamislarini sahsen yapmamasi
neredeyse imkansizdir. Cilinki kisilerin dudak yapisi, dudak pozisyonu (kamisin agiz
iginde nasil kavrandigi), iifleyis teknigi, diyaframini kullanis teknigi ve buna benzer
kisisel 6zellikleri ile kullandig1 kamisin yapisi birebir ilintilidir. Bu sebeple ¢ok giizel
bile olsa, eger kamis kisinin fiziksel yapisina ya da iifleme aligkanliklarina uygun
degilse, iyi bir performans i¢in uygun ara¢ olmayabilir. Hazir kamis satin almak igin
gerekli finansal kosullara sahip olunsa bile, bir kamis yapimcisinin her ¢aliciya
uyacak bir kamis yapmasi imkansiz oldugu i¢in, hazir kamis hi¢bir zaman kisisel

beklentilerimizi karsilayamaz.

David Ledet, obua kamis stillerini anlattig1 kitabinda, basarili bir icra ve
kamis yapimimnin birbiri ile nasil bu kadar yakindan ilgili oldugunu su temel
nedenlerle agiklamaktadir;

“1. Bir obuacimin ¢alis stili biiyiik 6lciide kamis secimi ile alakalidir.
Artikiilasyon, nefes teknigi, esneklik ve entonasyon kamis segimi ile dogrudan
etkilesmektedir. 2. Calicimin idealindeki tonu yakalayabilmesi biiyiik 6l¢iide
kamis segimiyle basariya ulasir. 3. Obualarin kalitesine gorve degisen akort
problemleri  kisilerin  ellevindeki enstriimana uygun kamis yapmalarini
gerektirmekte ve kamis secimi ile bu problemler asilabilmektedir. 4. Calicinin
fiziksel ozellikleri ortaya ¢ikarabileceklerini birebir etkiledigi icin, kisi siradan
bir yorumcudan daha fazlas: olmak istiyorsa kendine uygun olan kamist bulmak
zorundadir. 5. Kanuglarin kullanim siireleri ¢ok kisith oldugundan ¢alict kamug
yapimi i¢in gerekli olan malzemeleri hep stoklamalidir. Piyasada satilan
kamislar genel anlamda kalite agisindan yetersizdir. Ticari kamig yapimi ancak

ogrencin kendi kamislarint yapmayr ogrenene kadar satin almasi amacina

hizmet etmektedir. »1

! Ledet, David A. Oboe Reed Styles: Theory and Practice, Library of Congress Catalogue
Card Number 80-8152, Indiana University Press, Bloomington, 1981, IX s.



Kamis ve c¢algi sadece miizik ortaya koymak igin gereken araglar olarak
goriilmelidir. En Onemli amagclari, kiginin bireysel zevkini ve tiim potansiyelini
rahat¢a ortaya ¢ikarabilmesi ic¢in gerekli olan ortami yaratabilmektir. Kamisin ve

calgmin kisiyi engelleyen unsurlar olmamas1 gerekir.

Kiigiik yaslarda obua ¢almaya baglayan ¢ocuklar yillardir ¢alan bir yetigkinin
caldig1 kamislarla ses liretmekte zorlanabilir. Ciger kapasitesi bu yaslarda daha zayif
oldugu igin, baslangig seviyesinde zor ve direngli kamislarla obua ¢almaya baslamak,
dogru tifleme teknigini heniiz oturtamamis geng ¢alici lizerinde; dudak pozisyonunda
bir standart oturtamama, rahatgca ses tretilemedigi i¢in viicutta kasilma ve ses
liretimini saglayabilmek i¢in viicut icinde yanlis mekanizmalar1 istemsizce ¢alistirma
gibi sonradan diizeltilmesi ¢ok zor olabilecek teknik ve pozisyonsal problemlere yol
acmaktadir. Bu ylizden, o yaslarda 6grenciden beklentiler heniiz ¢ok da ileri seviyede
olmadig igin, kamis yapimi da ona gore sekillenebilir. Oncelik, koyu bir tondan ¢ok,
dogru ve rahat ¢alma pozisyonu ile dogru entonasyon elde edilmesinde olmalidir.
Calicilik  diizeyi ilerledik¢e geng c¢alici, istenen kamisa dogru hem kendisi

yonlenecek, hem de egitmeni tarafindan yonlendirilecektir.

Amerikali obua sanatgist Jay Light, kamis yapimini inceleyen kitabinda bu

konuyu su sekilde vurgulamistir;

“Barret’den Breeze-easy’ve kadar gordiigiim tiim metotlar dogru dudak
pozisyonunu ¢ok iyi anlatmakta, fakat beklenilen pozisyonu elde etmek icin
gereken kamusin nasil olmasi gerektigini agiklamamaktadr. Agz1 ¢ok agik ya da
¢ok kalin bir kamisla iiflemeye ¢alisan kiiciik o6grenciye dudaklarint isirma
demek, dogru sonug elde etmemize pek de yardimci olmaz. Iyi bir kamis, dudak

ile yapilacak agswr1 hareketler gerektirmeyen kamistir. Amacimiz, c¢alicimin



viicutsal ~gii¢  harcamasimi  ve dudaklarla c¢esitli akrobasiler yapmasini

gerektirmeyen, dogru entonasyonda ve tonda bir kamis elde etmektir. "2

Fiziksel yetilerimiz, i¢inde bulundugumuz mekan (¢evresel kosullar),
toplumsal 6gretiler ve toplumsal biling, algimiz1 etkileyen faktorler olarak karsimiza
cikmaktadir. Tiim bu sebepler miizikal olarak ortaya c¢ikardiklarimizdan ve
dolayisiyla buna arag olan kamistan beklentilerimizi degistirmektedir. Bu sebeple
kamis yapiminin inceliklerine ge¢meden Once, kamistan genel olarak neler
beklememiz gerektigini bilmek adina, fiziksel yetilerin kapsaminda solunum,
diyafram teknigi ve dudak pozisyonu, dis etkenler kapsaminda da ¢algi, mekan ve

toplumsal algidan kisaca bahsetmekte fayda bulunmaktadir.

Solunum ve nefes destegi obua caliminin en Snemli temellerinden biridir.
Nefes teknigi; dudak pozisyonu, bogazin konumu ve parmaklari birebir
etkilemektedir. Her ¢alic1 ayni nefes teknigi ile ¢almaz. Kimi alt kaburgalari ve 0
bolgedeki kaslar1 digerlerine gore daha avantajli kullanir, kimi bogaz1 daha dar veya
acik kullanir, ya da yapisal olarak digerlerinden daha kuvveti iifler. Tim bu
farkliliklar, ¢alicilarin kamis yapimini ve dolayisiyla kamis stillerini etkiler. Solunum
mekanizmalari, saglanmasi gereken hava basinci ve bu konuda kullanilan tekniklerin
farkli olusu, kamis kazima stillerinde ve secilen materyallerde farkli yaklasimlar
ortaya konulmasma sebep olur. Bu farkliliklar hakkinda daha ayrintili bilgi ekler

béliimiinde verilmistir.®

Tiirk¢ede “dudak pozisyonu” diye adlandirdigimiz galgiy1 agiza yerlestirme
sekli, diger dillerde agiz, baslangi¢, acilis anlamina gelen, Fransizca kokenli

“embouchure” kelimesi ile tanimlanmaktadir. Dudak pozisyonu ve kamis se¢imi

2 Light, Jay. The Oboe Reed Book, A Straight-talking Guide to Making and
Understanding Oboe Reeds, Library of Congress Catalogue Card Number 83-90562, Drake
University, lowa, 1983, 7 s.

3 Bkz. EK 1, Solunum Mekanizmalar1 ve Kamig Yapimina Etkileri



ekollere gore farklilik gostermektedir; ayni ekolde calan iki kiginin dahi dudak
pozisyonu ve kamis se¢imi, ¢alictnin fiziksel yapist nedeniyle farklilik
gosterebilmektedir. Ornegin Amerikan ekoliinde tercih edilen ton agik bir tondur, tin1
ve ses renginden beklenti parlakliktir. Alman ekoliinde ise en 6nemli olgulardan biri

koyu bir ton elde etmektir.

Unutulmamasi gereken en 6nemli sey sudur ki; tonu ve tiniy1 olusturan ya da
kamigin titregsmesine neden olan 6ge dudak pozisyonu degil, basingli havadir.
Dudaklar bu havanin disar1 degil kamisin igine yonlenmesini saglayan, ortii gorevi
goren bir cift aragtir. Dudak pozisyonunda rol oynayan kaslar, dudaklarin
cevresindeki kaslar (orbicularis oris) ve diger yiiz kaslaridir; dudaklarin kirmizi
kismi1 kas degildir, yukarida sayilan kaslar kirmizi kism1 hareket ettirmektedir. “O”
harfi telaffuz edilirken olusan pozisyon saglanip, dudaklarin kamisi ortaya alarak
dislerin tiizerine, igeriye kivrilmasi ile dudak pozisyonu saglanir. Fakat kamisin

dudaklara nasil yerlestirilmesi gerektigi konusunda ¢ok farkli yaklagimlar vardir.

Eger kisinin istegi ya da dogal fiziksel yapist nedeniyle kamis ¢ok
kavraniyorsa ton daha koyu olacaktir. Bu yiizden daha parlak bir ton elde edilmek
isteniyorsa daha ¢ok kazinmis ve daha parlak ton verebilecek bir tiip ile sarilmis
kamais, tam tersi bir durumda ise daha direncli bir kamis se¢ilmelidir. Bazi ¢alicilarin
dudaklar1 daha kalin, bazi ¢alicilarin daha incedir. Dudaklarin kamisi kavrayist dogal
olarak kisiden kisiye farklilik gosterir. Bazi durumlarda ise ¢alici, daha az veya ¢ok
kavrayis1 bilingli olarak segebilmektedir. Istenilen tonun &zelliklerine gore calici

pozisyon ve kamis iizerine bir karar vermektedir.

Kamis iceriye daha fazla alindiginda daha parlak bir ton elde edilir ¢iinkii
kamisin dudaklar1 gegerek agzin iginde kalan kismi daha ozgiirce, engellenmeden
titresir. Fakat bu durum, iifleyis tarzina ve kamis segimine gore ¢ok agik bir tona yol

acabilir.



Dudaklar kamisin {izerinde, onlar1 ¢evreleyen bir yastik gibi olmalidir. David
Ledet’e gore, dudaklar1 kivirdiktan sonra alinan pozisyon eger giiler gibi ise,
dudaklar daha gergin olacag igin yastiks1 yapisi ve kamisla olan temas1 azalir, ton
daha parlak olur, ama kontrol azalir ve ¢alict dudaklarla kontrol saglamak igin kaslar
yerine disleri kullanmak zorunda kalir. Bu durum, kamisin titresmesini engeller;
ezik, kisik ve agik bir ton elde edilmesine yol agar. “O” pozisyonunda ¢almak dudak
kaslarinin ortaya dogru itilmesine ve kamisin rahatga titresmesini saglayacak bir
serbestlik saglanmasina olanak verir. iceride bulunan dudak miktar1 artar ve kamisin
yukaridan asagiya dogru dislerle ezilmesi engellenir, kamisin dudaklarla daha giizel
kavranmas1 saglanir ve daha koyu bir ton elde edilebilir.® Ornegin, Amerikan
ekoliinde kamislarin ¢cok yumusatildig: (¢ok inceltildigi) ve kamisin neredeyse ipten
itibaren uca kadar kazindigi kazima sekilleri goriilmektedir. Bu tarz bir kamis yapimi
daha az direncli bir kamis ortaya koydugu icin, dudak pozisyonu ¢ok kas kullanmay1
gerektirmez. Kamis, dudak kaslart ile yapilan baskiya karsi ton kaybina ve
peslesmelere yol acar. Ekoller ve kullanilan kamiglar birebir dudak pozisyonunu
etkiler ve farkli kamislarla farkli iifleyis tarzlar birlesince istenmeyen sonuglar
ortaya cikabilir. Kisinin elde etmek istedikleri, yapacagr kamisi ve dudak
pozisyonunu bir uyum igine sokmasini gerektirmektedir.5 Yanlis bir dudak
pozisyonu ile calarken elimizdeki kamisin iyi bir kamis olup olmadigimi
degerlendirebilmemiz pek de miimkiin degildir. Her ne kadar dudak pozisyonu ¢esitli
ekollerde farkliliklar gosteriyor olsa da, hicbir ekolde, elde edilmesi istenen

pozisyonda dislerin dudaklara gereginden fazla baski yapmasi kabul edilmez.

Calinacak akort (440-43) da kamis se¢imimizi etkileyen unsurlardan biridir.
Obuanin genel akordu sadece kamisin yapiminda uygulanilacak farkliliklar ile
ayarlanabilir. Amerika’da akort 440 titresimde, Avrupa’da 442-443, iilkemizde de
genel olarak 443 alinmaktadir. Segtigimiz tiip, kazima sekli ve kamis boyu bu farkli
akortlara ulasabilmemizi saglar. Bir¢ok obuaci, tiipili, oturdugu yerden ¢ok az

yukartya cekerek belirli bir peslesme elde etme yoluna gitmektedir; bu hareket

* Ledet, a.g.e., 26 s.

*y.age., 27s.



basitce c¢alginin boyunu uzatmakta ve peslesme yaratmaktadir. Fakat bu
kullanilmamas1 gereken bir yontemdir. Ciinkii obua konik yapidadir; kamisin
oturdugu noktada tiip, konik dogrusal gidis hatti obuanin bitimindeki agiyla devralir
ve kamis icinde tiip son bulana kadar bu dogru korunmus olur. Kamisin disari
¢ekilmesi bu agiyt bozar ve intervaller (ses araliklari) arasinda entonasyon
bozukluklarina yol acar. Kaldi ki caldigimiz ¢alg1 da akort problemlerine etkendir.
Cok eski bir calgi tizlesme egilimindedir. Ciinkii aga¢ eskidik¢e degisim
gecirmektedir. Yeni alinmis bile olsa ¢esitli marka obualar akortta farkliliklar
gostermektedir. Ya da kendine has ton ve teknik ozellikleri olan farkli marka
obualarin bilinen belli hastaliklar1 vardir. Orta ve {ist oktavdaki “do” ve “si’lerin pes
olmasi, 2. Oktav “mi”lerin tiz, ya da 3.cii oktav “re” ve “mi”lerin tiz olmasi gibi...
Sonug olarak eldeki materyallerin 1s18inda en dogru kombinasyon bulunarak kamis

yapilmalidir.

Bulundugumuz her mekan -oda ya da konser salonu-, farkli akustik
Ozelliklere sahiptir. Cok giizel olarak adlandirdigimiz bir kamis farkli bir ortamda
bizi yar1 yolda birakabilir. Mekan olgusu devreye girdiginde, kamisin iiretim siireci
ile ilgili iki 6nemli nokta goz Oniinde bulundurulmalidir. Biri kamisin yapildig
odanin akustik durumu, digeri ise iklimlendirme o6zelligidir. AKustik, ¢ikan sesi
algilayisimizi  direkt olarak etkiler. Kamis akustik acgidan fakir mekanlarda
yapilmalidir. Zaten bu tarz bir odada yapilan kamig, akustigi iyi olan bir yerde bizi
daha ¢ok tatmin edecektir. Iyi akustikli bir mekanda ton kulagimiza daha tatmin
edici, dinamikler yapilmak istenenden daha ¢ok, artikiilasyonlar daha dogru gibi
gelmektedir. Bu yanilgiya diismeden kamis yapilmalidir. Ciinkii genel olarak
kazimasi bitmis bir kamis lizerinde yaptigimiz son rotuglari, tamamen o anki alg1 ve
beklentilerimizle yapariz. Bu da geri doniisii olmayan sonuclar dogurmaktadir.

Ornegin, fazla inceltilmis bir kamisin diizeltilmesi cogu zaman imkansizdur.

Calacagimiz mekanin akustik durumu kadar, iklimlendirme 6zelligi de goz

oniinde bulundurulmahdir. Ozellikle kisa bir siire icerisinde cesitli iilkelerin



iklimlerinde performans sergileyecek olan ¢alicilar, tim bunlar1 6nceden tespit edip,
tedbir almalidirlar. Cok sicak bir yaz giinii klima ile sogutulmus bir odada yapilan
kamisin, bizi aym giin igerisinde bir acik hava konserinde istedigimiz performansa
ulastiramayacagi ¢ok aciktir. Ciinkii karginin lifleri bulundugu ortamdaki sicaklik ya
da nem farkliliklar1 sebebiyle daralmakta ya da sismektedir. Cok yumusak gelen bir
kamis, daha soguk ve nemli bir ortamda bizi zorlayabilir, hatta tekrar inceltmeye
gerek bile duyulabilir. Ya da ¢ok nemli bir ortamda kazinmis kamis, kuru bir ortama
maruz kaldiginda sahip oldugu direnci yitirip, ¢ok yumusayarak ya da agzi
kapanarak kullanilmaz hale gelebilir.

Miizikten beklenenler -her ne kadar genel kabul gormiis dogrular varsa da-
gorecelidir. Bir begeninin olugmasinin altinda once algi yatmaktadir. Kamis
yapiminda cesitli stillerin olmasinin en biiyiik etkenlerinden biri de toplumsal algidir.
Obua tonunun nasil olmasi gerektigi ya da ¢alis stili iizerine edinilmis yargilar kisisel
oldugu kadar toplumsaldir da. Calicinin i¢ine dogdugu toplumdaki miizikal dogrular,
begeniler, yargilar ve bireysel edinimleri onu hayati boyunca birakmayacaktir.
1980’lerde Amerika’da olusan tablo 1s18inda D. Ledet’in bu konudaki yorumlart su
sekildedir;

“Kamuis yapim stillerinin tarifi sirasinda bahsedilmesi gereken bir diger
faktor de dinleyicidir. Genellikle obua ¢alicilari, “iyi” ya da dinleyen halk veya
belli kisiler goziinde “kabul goriir” bi¢imde ¢almayr arzu etmektedirler. Yillar
icinde, Amerika daki miizik ¢evrelerinde “belli”” bir obua tonu tercih edilmis ve
halen kabul gormektedir. Baska bir deyisle, obuanin belli bir tarzda duyulmasi
gerektigi diisiiniilmiistiir. Bu algi, ¢esitli ekollerden gelen kisilerin, nasil bir ton
duymaya alismis olduklar: ¢ergevesinde degismektedir. Ama Amerika’daki son
iki jenerasyonda tonal algi degismistir. Ciinkii iilkedeki neredeyse tiim
orkestralarda énemli pozisyonlarda ¢alan Fransiz obuacilar emekli olmus ve
yerlerini uzun kazima yontemi ile yapimis Amerikan tarzi kamislarla ¢calan geng
obuacilar almistir. Ulkedeki obuacilar tonun nasil olmast gerektigi konusundaki
kiiciik ayrintilarda anlasamasalar da, hepsinin bir genel ortak bakigi vardir. Su
an elde edilmis olan tonal ekol yillar iginde vazgegilmez olmustur, ¢iinkii geng

miizisyenlerimiz bu ekol is1ginda Amerikan tarzi kazinmis kamislarla ¢alma
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tizerine egitilmektedir ve miizik ¢evrelerimiz de bu tonu yavas yavas kabul
etmistir. Gergek bir Fransiz, Ingiliz veya Viyana ekoliinden gelmis obuact, farkl
bir tonla ¢aldigi igin, iilkemizde kalici pozisyonlarda sadece kisith basarilar elde
edebilir. Avrupalilar ogrendigi, tercih ettigi, kendi toplumunda kabul gérmiig ve
tamamen farkly bir ekolle calmaktadirlar. Yani diyebiliriz ki; obuaci, her iilke
icin farkl olan, toplumsal ve bireysel olarak kabul géren tonal sonuglar elde

etmek i¢in bulundugu toplumun benimsedigi tarzda ¢alabilecegi bir kamis stili

se¢mis olmalidir. ™

1.1. Malzemeler

1.1.1. Kargi (Arundo Donax)

Arundo Donax bitkisi, bat1 diinyasindaki degisik kiiltiirlerin miiziginin
gelismesinde ¢ok onemli bir yere sahiptir. “Dev ot” ya da “Pers otu” olarak da
taninir. Dilimizde ise ¢esitli yorelerde “karg1”, “kamisg”, “saz”, “sazlik” vb.
kelimelerle isimlendirilmistir. Binlerce yildir Asya, Giiney Avrupa, Orta Dogu ve
Kuzey Afrika’da yetistirilmekte, Antik ¢aglarda olta, baston ve kagit ve 5000 yili
askin stiredir de pan fliit yapiminda kullanilmistir. Antik Misirhilar 6liilerini bu
bitkinin yapraklarina sararlardi. Anavatam Akdeniz’in kiy1 seritleridir. Ozellikle
Fransa’nin Akdeniz kiyilarinda bu bitkinin yetistirilmesinde uzmanlagilmistir. Fakat
giinlimiizde iki yar kiirede de iliman iklim olan yerlerde benimsenmis ve ekilip
yetistirilmektedir. Bitki gliniimiizde, fagot, obua ve klarinet kamis1 yapiminda, miizik

haricinde de sepetgilikte ve olta yapiminda da kullanilmaktadir.

Bilimsel olarak bakildiginda Graminae adli bir ot familyasindan gelmektedir.
Dis goriiniis olarak bambu ve Ispanyol kargisi ile karistirilir, ama aslinda hiicre
yapist ile bunlardan ayrilmaktadir. Cok serttir ve dis gorlintisii camsi parlak bir

tabaka ile kaphdir. Esnek ve biikiildiiglinde tekrar eski haline gelebilen bir bitkidir.

® Ledet, a.g.e., 54 s.
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Uzunlamasina olan lifleri ¢ok saglamdir ve obua kamisi yapimi i¢in gereken direng
ve esneklige sahiptir.” Silisyum i¢ermektedir ve biiyiik ihtimalle bu nedenle ¢ok

dayaniklidir.

Arundo Donax, uzun boylu ve uzun 6miirld, tatli suda ve nadiren tuzlu suda
yetisen bir kargi cinsidir. Islak zeminlerde, dere ve irmak kenarlarinda veya
kumullarda yogun komiinler olustururlar. Genel olarak 6 metre uzunluga, cok uygun
kosullarda 10 metre uzunluga ulasabilir. I¢i bos olan sap kismi 2 ila 3 cm. enine
ulagabilir. Yapraklart 30 ila 60 cm. boyunda ve uca dogru incelen bir sekilde 2 ila 6

cm. enindedir.

Arundo Donax yaz sonu dikey olarak filizlenip ¢igek agar, gigekleri 40-60
cm. uzunlugunda, hafif tliysii bir yapiya sahiptir. Ama c¢icegin tohumlar1 nadiren
tiretkendir. Rhizome denilen yumrulu bir yapiya sahip olan bitkinin kokleri toprakta
bir metreye kadar dibe iner ve kokten ¢ogalir. Ilkbahar aylarinda sulak gevresinden
aldig1 bol su yardimiyla giinde 5 cm. kadar biiyiiyebilir. Cok yogun bir yapilagsma

igerisinde cogalir ve diger bitkileri kendi bolgesinden disa iter.

A. Donax bir yil igerisinde olgunlasir ve iklim sartlarina gére degiserek yilda
1 ila 3 kez hasat almabilir.® Ulkemiz kosullarinda da iyi kalitelerde yetisme imkani
bulabilen kargi, ilk kis soguguna maruz kaldiktan sonra Aralik ve Ocak aylar
doneminde toplanmalidir. Etkilestigi soguk hava kamisin direncinin artmasina neden
olmaktadir. Bu toplama siireci gecirilip bahar aylarinda bitkinin bilinyesine tekrar su

cekmesi beklenirse karginin sert ve direncli yapisi bozulacaktir.

" Hentschel, Karl. Das Oboenrohr, Eine Bauanleitung Oboe D’amore, Oboe, English
Horn, Moeck Nr. 4033, Germany, © 1986 by Moeck Verlag + Musikinstrumentenwerk, Celle
Revidierte Auflage, 1995, 15 s.

& Wikipedia, The Free Encyclopedia, http://en.wikipedia.org/wiki/Arundo_donax
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Kargi, obua kamiginin yapiminda kullanilan en 6nemli ve en belirleyici
materyaldir. Kamis yapimmin ilk asamasi olan kargiyt segme islemi titizlikle
yapilmalidir. Ciinkii titresim {iretmeye uygun olmayan bir hammaddeyle ise
koyulmak, akabinde harcanacak tiim emegin ve vaktin bosa gitmesine sebep
olmaktadir. Kamis yapimina harcanan vakti en aza indirgeyebilmek, bir obuaci igin
neredeyse hayati bir meseledir. Bu sebeple, uygulanacak her agsamada eldeki en iyi
malzemenin kullanildigindan emin olunmalidir. Kargi se¢iminde dikkat edilmesi

gereken hususlar ilerleyen boéliimlerde ayrintili olarak anlatilacaktir.

Kargi edinme asamasinda iki secenek vardir; satin almak, dogaya ¢ikip hasat
etmek. Ulkemizde Ege ve Akdeniz bolgelerinde bu bitki yetismektedir. Dag
yamaglarinda ya da dere kenarlarinda c¢okca rastlanan kargi, kiiclik bir kil testere
yardimu ile belirtilen aylarda hasat edilebilir. Dikkat edilmesi gereken en 6nemli sey
kargmin capidir. Kargi, 9.5 ila 10.5 mm. capta olmalidir (ideali 10 mm. dir, ama

calicilarin se¢imine gore degisir).

Satin alma yontemleri ise c¢esitlidir. Giinlimiizde diinya c¢apinda bir sektor
halini almis olan ticari kargi iiretimi Amerika’dan Cin’e, ¢ok cesitli cografyalarda
yapilmaktadir. Belirli markalarin {riinlerini satan magazalara gelisen teknolojinin
getirdigi avantajlarla kolayca erisilebilir. Piyasadaki ¢esitli markalar belirli ayirici
iiriin  Ozelliklerine sahiptirler. Kargilar yumusakligi, ¢apt ve direnci hususunda
calicinin kisisel isteklerini karsilamasi amaci ile kategorize edilmis ve kalitesine gore
degisen fiyatlarla satilmaktadir. Belirli bir marka kargi ¢esitli senelerde az da olsa
farkliliklar gosterebilir. Bu sebeple alinan kargi begenildiginde o seneki hasattan
bolca stoklanmalidir. Eger alinan kargi begenilmezse de kesinlikle atilmamalidir.

Baska bir donemde degisik kosullarda kullanmak i¢in faydali olabilir.
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1.1.2. Gerekli Arac ve Gerecler

1.1.2.1. Tiip

Karginin formalandiktan (sekillendirildikten) sonra ip araciligi ile {izerine
sarildig1 kiigiik aparata tiip denir. Konik yapidadir ve nikel, piring, giimiis ya da
bunlarin alasimlarindan yapilir. Calicilar genelde piringten tiipler tercih ederler
clinkii net ve berrak bir ton elde edilmesini saglar. Bakir kolayca oksitlendigi ve
diger yumusak metaller de pirin¢ gibi obua tonu verebilme yetisine sahip olmadigi

icin kullanilmamaktadir.’

Tiipiin yapildigi hammaddenin elde edilen ton iizerinde biiytlik dl¢lide etkisi
vardir. Piring tiipler daha parlak, giimiis tiipler daha yumusak bir ton ortaya koyar.
Tiipte metal olan konik kisim mantar ile g¢evrelendirilmistir; bu, tiipiin obuanin

agzina hi¢ hava kagmayacak sekilde tam olarak oturmasini saglar.

Tiip uzunluklar: ¢alicilarin isteklerine gore 45, 46 ve 47 mm. olacak sekilde
cesitlendirilmistir. Tipiin ucu yuvarlak degil, elips seklindedir. Uctaki elips
seklindeki agiklik, tiipiin konik yapist nedeniyle tiip uzadik¢a daralmaktadir. Kargi
tiip bitiminden itibaren 27 mm. disarida kalacak sekilde, ayni 6lgii ile sarildigi
varsayilan iki kamistan 47 mm. tiipe sarilan kamis, 45 mm. tiipe sarilana gore daha
pes olacaktir, ¢iinkii daha wuzun sarilmis olacaktir. Calicilar calgisinin
entonasyonunun genel durumuna ve elde etmek istedigi tona gore sec¢im

yapmaktadir.

Tiipler genel olarak mantar ile kaplidir. Bir Amerikan markasi olan
Chudnow tiiplerin getirmis oldugu en 6nemli yenilik, alisilmisin disina ¢ikip mantar

kullanilmamasidir. Mantar, siirdin etkisi yaratarak rezonansi azalttigi diisiniilerek

® Goossens, Leon. - Roxburgh, Edwin. Die Oboe, Kahn & Averill, London, copyright 1977
by L. Goossens und E. Roxburgh, 52 s.
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ortadan kaldirilmig, tiip tamamen metalden yapilmis ve obuanin agzina hava
kagirmaksizin oturmasi i¢in 1 mm. ende iki adet teflon conta ile ¢evrelenmistir.
Firma “S” ve “E” isimleri ile iki ¢esit tiip piyasaya siirmiistiir. Bu tarz tiiplerle
yapilan kamislar ¢ok daha parlak bir ton vermektedir. 2008 yilinda kendisi ile
yaptigim goriismede solist obuact Hansjork Schellenberger, rezonansin daha iyi
olmasi ve tist oktav seslerinin daha 6zglirce ¢ikmasi nedeniyle tamamen metal olan
bu yeni tarz tlipleri kullandigini, fakat Chudnow tiiplerin, eliptik ucta ¢ok genis
olmasi sebebiyle entonasyon problemleri oldugunu, bu nedenle Chudnow’dan izin
alarak Chiarugi firmasinin daha degisik dlgiilerle yapmis oldugu “2S” ve “2E” tiipleri

tercih ettigini belirtmistir.'°

1.1.2.2. Mandrel (Bis)

Mandrel, tiipiin i¢ine gegerek sarma islemi sirasinda kamisin elle daha rahat
kavranabilmesini ve sararken karginin tiipiin iizerine, dogru diizlemde ve diizgiin
oturup oturmadig@inin kontrol edilmesini saglayan aragtir. Neredeyse her tiip markasi
kendi tiipleriyle uyumlu mandreller piyasaya slirmiistiir. Tiipilin Olciilerine uygun
olmayan bir mandrel kullanmak iki kétii sonug ortaya koyabilir. Ilk olarak, tiipiin
seklini deforme edebilir ciinkii tiipler yamulmaya miisait yapidadir. Ikinci olarak da
mandrelin tiipe tam oturmamasi halinde, sarma islemi sirasinda tiip her ilmek atista
hareket edecegi i¢in kargi tiipiin iizerinde kayabilir ve calict bunu fark etmeden
kamis1 sarmay1 sonlandirabilir. Bu sebeple tercih edilen tiiplerle uyumlu mandreller

kullanmaya 6zen gosterilmelidir.

1.1.2.3. Kamis Kazima Bicag ve Maket Bicagi

Kamis kazima bigagi, dis kazima islemi icin kullanilan bicaktir. Kamis

bicaklar1 ¢ok sert ve 6zel yapim g¢eliktendir. Genellikle metal kistm 10-12 cm.

10 Erdem, Ece. Hansjork Shellenberger ile goriisme, [zmir, 2008
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uzunlugunda, 3 mm. kalinliginda ve 1.2 cm. genisligindedir. Uzun siireli kullanimda
elin yorulmamasi i¢in genis sapli bigaklar tercih edilmelidir. En az iki bigak
gereklidir ve bir tiglinciisii de kaba kazima igin tavsiye edilir. Genelde bigagi hemen
korelttigi i¢in metal dil kullananlar, son asamada kullanmak iizere hazirda baska bir
keskin bigak daha bulundurmalidir. Kamig yapiminin son asamasinda uglardaki lifler
¢ok inceldigi igin, kor bir bigak kullanmak kamisin uglarmin yirtilmasina veya

kesilmesine sebep olabilir. Bu acidan bigaklarin siirekli bilenmesi gerekmektedir.™

Piyasada cesitli sekillerde bilenmis bigaklar satilmaktadir. Cift tarafli ustura
gibi bilenmis, tek tarafli bilenmis, sol el kullananlar icin 6zel olarak tek tarafli
bilenmis, 45 derecelik ac¢1 ile bilenmis degisik cesitlerde bigaklar bulunmaktadir.
Ustura tipli bigaklar her iki tarafta da esit, i¢blikey formda bilenmis, ince ayar ve ug
kazimada kullanmak i¢in iiretilmistir. 45 derece ile bilenmis olanlar kaba kazimada
kullanmaya miisaittir. Maket bigagi karginin kesilmesi, formalanmasi, sarilmasi gibi
asamalarda gerekmektedir. Ucuz ve koreldiginde sik sik degistirilebilir olusu

kullanigli olmaktadir.

1.1.2.4.1p

Karginin tiipe sarihisinda kullanilacak ip, ipek ya da naylon olabilir. Ipin,
sarma sirasinda uygulanan kuvvet ile kopmamasi gerekmektedir. Naylon ip esnektir
ve saglamdir. Bu sebeple de daha kullamshidir. Ip kalinlig: 0.348- 0.381 mm. (size F
or FF) arasinda olmalidir.*? 3 bogumlu, naylon ve 6-8 numara arasi ip, Tiirkiye’de
her ¢esit ip treticisinden elde edilebilir. Obua kamist ipi adi altinda satin alinmasi

sart degildir.

! Goossens, Leon. - Roxburgh, Edwin., a.g.e., 49 s.
12 Webber, David B. - Capps, Ferald B. The Reed Maker’s Manual: Step-by-step

Instructions for Making Oboe and English Horn Reeds, Library of Congress Catalogue Card
Number 90-91388, published by D. Webber ve F. Capps, 1990, 8 s.
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1.1.2.5. U¢ Kesme Aleti ve/ya U¢ Kesme Tahtasi

Kamisin, sarildiktan ve ucu agildiktan sonra, istege gore kazima Oncesinde,
kaba kazima bitimi ve tiim kazima islemi bitiminde ucu kesilecektir. Kamigin ucunun
diizgiin olarak kesilebilmesi i¢in bazi c¢alicilar u¢ kesme aleti adi verilen kiiciik,
giyotin benzeri bir ara¢ kullanir. Kimi galicilar ise kamisin ucunu bigak ve ug kesme
tahtas1 ad1 verilen tahta bir blok yardimi ile goz karar1 bir dl¢iilemeyle, elle keserler.
Uc kesme aleti hata payr vermedigi ve ilizerindeki mm. ayari ile istenilen boyda

rahatga kesme olanagi sagladigi i¢in ¢okga tercih edilmektedir.

1.1.2.6. Dil, Tel, Kargaburun, Kumpas, Balmumu ve Balik Zar1

Dil (plaque), kamisin sarilip ucunun agilmasindan sonra gegilen dis kazima
isleminde ihtiyag duyulan, kamisin iki yapragi arasmna gecirilerek, yapraklarin
kazima islemi sirasinda diizglin bir satih iizerinde hatasiz kazinabilmesi amaciyla
kullanilan ince plakaya denir. Elips ya da “v” seklindedir. Kamisin yapraklarini ¢ok
fazla birbirinden ayirmayacak kadar ince olur ve eni kamis yapraklarindan her iki
tarafta minimum birer mm. disar1 tasacak genisliktedir. Sekli kamisin normalde sahip
oldugu forma birebir ilintili yapilmistir. Forma uymayan diller, kazima sirasinda

1slanmis ve sekillenmeye miisait yeni kamisin seklini bozabilir.

Dilin kalmliginin uca dogru, kalindan inceye azalmasi ve seklinin eni
boyunca dig biikey, yani bombeli olmas1 gerekmektedir. Piyasada var olan diimdiiz
diller kullanigh degildir. Dil kamisin i¢indeki bombeli yapiyr karsilayacak sekle
sahip olmadiginda, kazima esnasinda kamis elle kavranirken, ¢ok az bir baski
uygulanildigir halde -kamis yapraginin bir boslugun iizerinde kubbe gibi duruyor
olmasi nedeniyle- direngli bir kargi kullanilmig ise kamisin ¢atlamasi, yumusak bir

kargi kullanilmigsa da bombeli formunu ve direncini kolayca kaybederek agzinin
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kapanmasi gibi sorunlarla karsilasilabilir. Ama yine de satilmakta ve
kullanilmaktadir. Dillerin abanoz, plastik ve metal g¢esitleri vardir. Abanoz diller
kamis kazima islemi ile asmarak form kaybeder ve tozlar1 kamisin gozeneklerini
tikayabilir, metal diller ise bigagi ¢abuk koreltir. Bu nedenle en sorunsuz olanlar

plastik olanlar gibi goriinmektedir.

Kumpas, kamis sarilirken rahat¢a 6lgebilmek icin gereklidir.

Tel, kamisin agzin1 kapatmak veya agmak amactyla ip sarimin bitiminden 1-2
mm. yukartya kargaburun yardimu ile bir ya da iKi sira sarilir. ince ya da direngsiz bir
tel kullaniliyor ise iki sira sarmak gerekir. Obua kamisi igin 0.511 mm. (24 gauge)

capinda piring tel kullanilir.®

Balmumu, kullanilmas1 sart bir materyal degildir. Bazi obuacilar hava
kagirmamas1 amaciyla sarma oncesinde ipi balmumuna siirterek hazirlarlar. Fakat
aslinda diizgiin, sik1 ve ilmek atlamadan sarilan bir kamis, ip seviyesinden hava

kagirmamaktadir. Bu sebeple balmumu kullanimi opsiyonaldir.

Balik zari, kamis yapraklar1 hava sizdirdigi zaman kamisin etrafina sarilan
ince ve seffaf hayvansal bir folyodur.* Kimi galicilar bu malzeme yerine teflon bant
(musluk bandi) kullanmaktadir. Fakat baska bir goriiste olan solist obuact
Shellenberger, yapraklart kaymadan diizgiin sarilmis bir kamisin zaten hava
kacirmayacagini, bu tarz malzemenin kamis iizerinde siirdin etkisi yaparak titresimi

engelledigini ve siirekli 1slatilan kamisin zarin altinda hep nemli kalarak gereken

3 Webber, David B. - Capps, Ferald B. a.g.e., 9s.

4 Goossens, Leon. - Roxburgh, Edwin. a.g.e., 54 s.
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sekilde kuruyamayacagi i¢in ¢ok cabuk bozulacagini savunmakta ve kullaniliyorsa

bile her ¢alimdan sonra kamisin iizerinden ¢ikarilmasi gerektigini belirtmektedir.*®

1.1.2.7. El Formasi ve Orta Belirleme Aleti

I¢i kazmmmis kamisin sekillendirilmesini saglayan alete forma aleti denir. Bu
islem igin tiretilmis bir makine de vardir, ama herkes tercih etmemektedir. El formasi
maket bigagi araciligryla kargiy1, kamisin formunda kesmeye yarar. Obua kamiginin
karakteristik yapisina uygun iretilen sablonlar birbirlerinden farkliliklar gosterirler.
Sablon cesitleri ve bunlarin kamisa olan etkilerine ilerleyen boliimlerde ayrintilt

olarak deginilecektir.

Karginin el formasma diizglin yerlestirilebilmesi i¢in tam ortadan ikiye
katlanmas1 gerekmektedir. Bu islemi her kargida 6lgerek vakit kaybetmeden yapmak
icin, i¢ci kazinmis kargimnin birebir iizerine oturdugu bir sablon olan orta belirleme

aleti, kamisin tam orta noktasindan iizerini bigakla ¢izmemizi saglar.

1.1.2.8. Bileme Tas1

Kamis yapimi sirasinda siklikla korelen bigaklart bilemek icin bir tas
edinilmesi sarttir. Uygun tas se¢imi ¢ok dnemlidir. Ciinkii bileme esnasinda bigagin
tamaminin tasa temas etmesi gerekir. Bicagin esit kivrimlara sahip olabilmesi i¢in bu

cok onemlidir. En uygun tag 20x5x2 cm. ebatlarinda olmalidir. ™

15 Erdem, Ece. Hansjork Shellenberger ile Goriisme, {zmir, 2008

1® Goossens, Leon. - Roxburgh, Edwin. a.g.e., 49 s.
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Taslar, yag tasi ve su tast olarak ikiye ayrilmaktadir. Yag tasi se¢ilmigse
kullanilan yagin ince makine yagi olmasina 6zen gosterilmelidir. Ayrica tagin ne
kadar kumlu oldugu da &nem tasimaktadir. Ornegin kalin kumlu bir tasa, sadece
hasar gormiis ve asir1 korelmis bir bigagi bilemek igin ihtiya¢ duyariz. Genel
kullanimda ince kumlu tas kullanilmasi, bigagin erken kdrelmesini engelleyip ugta en
ince kivrimi olusturacaktir. Cift tarafli kombine taglar segilerek hem kalin hem ince
taslar kolayca bir arada tasinabilir. Piyasada satilan tas ¢esitlerinden uygun olanlar su
sekildedir; Seramik, Korindon (zimpara), ince india, ince ve Kalin Arkansas ve

elmas tozu ile kapli metal taslar vb.

1.1.3. Gerekli Makineler

1.1.3.1. On I¢ Kazima Makinesi

Bu aparat genelde i¢ kazima makineleri ile beraber satilmaktadir. Kargi tice
ayrildiktan sonra i¢ kazima makinesinin yatagina direkt olarak da alinabilir. Fakat bu
i¢ kazima makinesinin hassas bicagmin cok cabuk korelmesine ve uzun vadede
asinip bozulmasina yol agar. Bu nedenle bu aparat karginin, i¢ kazima makinesi
yatagina oturtulmadan Once atilmasi gerek tiim fazlaliklarim kesmek amaci ile

tiretilmistir. Satin alinan makine ile ayn1 markada aparat edinilmelidir.

1.1.3.2. i¢ Kazima Makinesi

Ic kazima makinesi, esit ii¢ parcaya kesilmis tiip karginin kalinliginin
azaltilmasi i¢in kullanilan bir ¢esit minyatiir rende makinesidir. Obua kamist yapimi

igin ozel iiretilmis olan makinenin iki fonksiyonu vardir. Ilki, icbiikey olan kargiy:
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catlatmadan kesebilmektir. Bunu saglayan, makinenin iizerinde bulunan, farkli
uzunluklardaki kargilar1 es boyutta kesmeye yarayan Ozel giyotindir. Diger

fonksiyonu da i¢ kazimadir (inceltme amacli rendeleme).

I¢c kazima makinesinin iizerinde, giyotinle kesilmis olan kargmin tam olarak
oturdugu bir yatak bulunur. Yanlardaki kiskaclarla kargi bu yataga sabitlenir ve
mekanizmaya bagli hassas bir bicagi olan rende kolu, ileri geri el hareketleri
yardimiyla karginin yavagga inceltilmesini saglar. Makinelerin olmadig1 donemlerde
el ile yapilan bu rendeleme islemi tabii ki de giiniimiizde ulastigimiz stabil dlgiileri
elde etmeyi imkansiz kilmaktaydi. Bu cok hayati bir gelismedir; ¢iinkii kargi,
rendelendigi satih iizerinde piiriizlere veya kalinlik farklarina sahip oldugu halde

sarilir ve kazinirsa, asla elde edilmek istenen saglikli titresim saglanamaz.

Makinenin {izerinde karginin hangi kalinlikta kazinacaginin ayarlanabilecegi
bir sistem bulunmaktadir. Cogu calici, karginin orta ¢izgisi noktasinda, 530-600
mikron arasinda kalinlik elde edecek sekilde kazimaktadir. Az gibi goriinse de, 30 ila
80 mikronluk bir kalinlik farki ¢cok sey degistirmektedir. Calici, kullanilan kargilarin
farkli sertlik derecelerine sahip olmasi durumuna gore de i¢ kazima ayarlarini

degistirebilir.

1.1.3.3. Mikrometre ve Sertlik Olcer

Mikrometre, ugrastigimiz materyallerin milimetreden daha kiigiik olan
kalinliklarin1 6l¢gmede bize yardimci olan alettir. Bu alet {izerindeki Olgiiler bir
milimetrenin 100°de birini temsil etmektedir.'’ (Bir mikronun, milimetrenin 1000°de
biri oldugunu diisiintirsek, 55-60 diye bahsi gegecek olan Olgiilerin aslen 550 ya da

600 mikron oldugunu bilmekte yarar vardir.) Obua kamis yapimi i¢in 0zel satilan

" Walsh, Linda. Oboe Reed Making DVD, copyright 2008, 43:40 sn.
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mikrometrelerin ~ 6lglim  platformu kamisin  yapiminda  kullanilan  dillere
benzemektedir. Bu dil iizerinde kamisin dis kazimasinin yapilacagi belirli kontrol
noktalar1 isaretlenmistir. Yaptiklar1 dis kazimalarin 6l¢iilerini anlatirken ¢alicilar bu
standardize edilmis noktalar1 kullanirlar. D1s kazimadan bahsedilecek olan ilerleyen

boliimlerde bu konuya daha ayrintili olarak girilecektir.

Sertlik olger, kullanilan kargmin ne kadar sert, direngli oldugunu Oolger.
Sertlik derecesi ile dengelenmis bir i¢ kazima 6l¢iisii bosa vakit harcamadan, daha
stabil kamislara ulasmaya yardimci olmaktadir. On i¢ kazima aletinden gegirilen
kargiyr sertlik dlgere yerlestirip orta noktada sikistirinca ortaya ¢ikan 6l¢ii, karginin
sertligini gostermektedir. Alet ucun kargiya baski yapmasi ile ne kadar ice
gocebilecegini Ol¢mektedir. Numara ne kadar fazla ise kargi o kadar yumusak

demektir. Her iki aletin de dijital ve analog ¢esitleri piyasada bulunmaktadir.

1.1.3.4. Forma Makinesi

Forma makinesi, el formasinin gordiigli islevi en az hata payiyla yapan
makinedir. I¢i kazmnmis kargiyr sekillendirmeye yarar. Forma makineleri, el
formasinda oldugu gibi karginin ikiye katlanmasini gerektirmez. Bu da, forma 6ncesi
kargilarin 1slatilmasi sartin1 ortadan kaldirarak, hem zaman kazanilmasini saglar,
hem de kargmin ikiye katlanmasi sonucunda ¢atlama riskini ortadan kaldirir. Kargi
sablona diimdiiz yerlestirilir. Sabitleme koluyla sikistirildiginda, makine karginin
orta noktasini kendi ¢izmektedir. Bu islev sayesinde, kamisi sarmak igin ikiye
katlarken orta bulma aleti kullanma gerekliligi de ortadan kalkmistir. El formasi ile
forma yapmak ¢ok zaman almaktadir. Bununla beraber, forma makinesi sablonun iki
yaninda bulunan ¢ift tarafli iki bigak sayesinde formalama islemini 2-3 bigak
hareketine indirgemistir ve bicaklar mekanizma dahilinde ¢alistig1 i¢in hatasiz ve

plirlizsiiz bir formalama saglanmaktadir.
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Fakat yine de bazi obuacilar makine formasii tercih etmemektedir. 2005
yilinda kendisi ile yaptigim goriismede solist obuaci Stefan Schilli, Rieger el formas1
ve 4 numarali sablonunu kullandigin1 belirtmis, makine formasini tercih etmeme
sebeplerini su sekilde aciklamistir; el formasi kullaniminda kargi ikiye katlandig
icin, bigcak darbesi, sonradan birbirinden ayrilacak olan her iki yaprakta da yukaridan
asagiya dogrudur; makine formasinda ise bigak karginin her iki kenar1 boyunca tek
yonde hareket ettigi icin, kamisin lifleri bir yaprakta olmasi gerektigi gibi, digerinde
ise ters yone dogru kesilmektedir. Bu durum en kenardaki liflere zarar vermekte ve
makine bigaklarinin ¢ok sik korelmesi ve piring sablonlarin kolay deforme olmasi da
bu sartlara eklendiginde, kamisin sarildiktan sonra hava kacgirmasi gibi problemlerle

karsllasllmaktadlr.18

Piyasada bulunan el formalarinin kullaniminin ¢ok vakit almasi yaninda bir
dezavantaji da, yeterli sablon cesitliliginin olmamasidir. Son yillarda makinelerin
kullaniminin artmas ile yayginlasan sablon ¢esitliligi talebi sebebiyle, el formalari
icin de sablon reprodiiksiyonlar1 yapilmaya baglanmistir. Ama her el formasi markasi
orijinalde iki ila bes adet sablon ¢esidine sahiptir. Oysa Reeds ‘n Stuff ve Hortnagl
makine markalarinin yiizlerce sablonu bulunmaktadir. Hatta iinlii solistler, kendi
tercih ettikleri Olgililer dogrultusunda yapilan sablonlara isimlerini vermeye

baglamistir. Bu sablonlarin listesi ekler boliimiinde bulunmaktadir.™®

1.1.3.5. D1s Kazima Makinesi

Ug kazima makinesi diye de adlandirilan bu makine, kamig yapiminin en son
ve en Onemli agamasi olan dis kazimayi yapmak i¢in iiretilmistir. Dis kazima elle
yapildiginda 20-30 dakika almakta, bu makine ile kaba kazima 1 dakika bile

sirmemektedir. Ama makinenin tek faydasi zaman kazandirmasi degildir. Elle

'8 Erdem, Ece. Stefan Schilli ile Goriisme, Bursa, 2005

¥ Bkz. EK2, Forma Sablonu Listeleri
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kazima becerisi uzun bir silirecten sonra gelismektedir. Baz1 kisilerde ise gereken
sabir ya da el becerisi bulunmamaktadir. Elle kazima sirasinda en kiigiik bir bigak
darbesi kazinmis kamisin homojen yapisini bozabilir, ugta kesilmelere yol agabilir.
Ya da en kiigiik bir dalginlik kamisi fazla kazimamiza neden olabilir. Makine bu tarz
hata paylarini sifira indirgemektedir. Bunun yaninda her kamisi tornadan ¢ikmis gibi
yapmak elle miimkiin degildir. Kaldi ki makine ile bile bu yiizde yiiz
saglanamamaktadir. Cilinkii kullanilan karginin sertligi, liflerinin yapisi vs. bunu
engellemektedir. Ama yine de makine, kamig yapimini su goétiirmez bir sekilde

standardize etmektedir.

Makinenin calisma prensibi anahtar ¢ogaltma makinesi ile benzesmektedir.
Bir tarafta kazima sablonu vardir, diger taraftaki metal dile de kamis sabitlenir.
Kazima bigag1 sablon lizerindeki hareketin aynisin1 kamisa uygulayarak kazir. Ayni
i¢ kazima makinesinde oldugu gibi, bicagin ne kadar derine dalacagi, yani kamisi ne
kadar inceltecegi ayarlanabilmektedir. Makinenin kalinlik ayar1 ayarlanirken
sonradan elle miidahale edilebilecek bir pay birakildigina dikkat edilmelidir. Ciinkii
kargi, mekan, akustik ve iklim gibi tiim bilesenler nedeniyle, son agamaya kamis
zamanla; deneyerek, calarak ve kiigiik rotuslar yaparak yavas yavas getirilmelidir.
Piyasadaki markalarin gesitli hazir dis kazima sablonlar1 oldugu gibi, calic1 kendi
yapimi olan bir kamisi gondererek ona uygun sablon yapilmasini da talep

edebilmektedir.

1.2. Dis Kazima Oncesi Temel Asamalar

1.2.1. Kargi Secimi ve Karginin Uce Kesilmesi

1.2.1.1. Kargi Secimi
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Daha 6nce de anlatildig1 {izere, vakit kaybini en aza indirgemek i¢in dogru
kargi ile ise baglamak ¢ok onemlidir. Renk, doku, ¢ap genisligi ve diizgiinliik bir

kargida aranmasi gereken 6zelliklerdir.

Karginin rengi altin saris1 olmalidir. Acik sar1 ya da beyaza kacan bir renge
sahip olan kargi muhtemelen erken hasat edilmistir. Cok koyu kahverengi veya
turuncuya kagmis bir renkteyse de, ¢cok ge¢ hasat edilmis demektir. Yesil renkte
olmasi, olgunlasmadan kesilmis ve/ya sezon boyunca ¢ok az giines almig anlamina
gelmektedir. Yesil olan kargilar diizenli bir titresim veremezler ve kesildikten sonra
da kurumaya devam edecegi i¢in, karginin yapisi siirekli degisir.zo Bu sebeple yesil
kargilardan siddetle kaginilmalidir. Altin rengi, agik bal rengi kargilar se¢ilmelidir.
Kargmin iizerinde koyu kahverengi hatta mora kagan ¢izgiler ve sekiller de olabilir,
hatta bu tarz kargilar tercih sebebidir.?! Acik renkte olan kargilar, daha koyu sar1
olanlara gore daha az saglam ve direngsizdir. Cok koyu renk kargilar ise ¢ok serttir.

Her iki agir1 ugtan da kag:mllmahdlr.22

Rengi disinda dikkat edilmesi gereken bir diger sey de kargi sathinin
dokusudur. Kargt piriizsiiz ve parlak olmalidir. Kargmm iizeri, tirnakla
bastirildiginda ¢izilmemeli ve liflerin tirtiklar1 hissedilmemelidir. Lifler elle
hissedilebiliyorsa, o kargi ¢ok direngsizdir ve lifler su aldiginda ¢ok sisecegi i¢in
saglam bir titresim veremeyecektir. Karginin {izerinde ¢iirimeler goriiniiyorsa, bu,
karginin bakteriyel bir ortamda yetistigi anlamima gelmektedir. Ciiriikler parlak dis
ylizeyin altina ge¢misse o kargidan kagimilmalidir. Fakat, silindirik tiip karg: {i¢ esit
parcaya ayrilarak kullanilacagi i¢in, ayni tiipiin ¢liriik olmayan diger kisimlarinin

kullanilmasinda bir sakinca yoktur.23

2 \Webber, David B. - Capps, Ferald B. a.g.e., 40 s.
2 Light, a.g.e., 30 s.
%2 Hentschel, a.g.e., 16 s.

%% \Webber, David B. - Capps, Ferald B. a.g.e., 40 s.

25



Dikkate alinacak bir diger 6ge de kargmin c¢apidir. Obua kamist 9.5 ila 11
mm. ¢apinda kargilar ile yapilir. Ideali 10 mm. dir. Fakat kisisel beklentiler devreye

girdiginde ¢alicilar farkli se¢imler yapmaktadir.
- S

Sekil 1 — Cap Degerleri ve Sonuglari®®

Kamisin bittikten sonra agzinin ne kadar agik olacagini, kullanilan karginin
capt belirler. Daha dar capli kargilar {ice kesildiginde daha bombeli bir kubbe
olusturmaktadir. Kargi, ikiye katlanarak tiipe sarildig1 i¢in, agz1 agildiktan sonra, her
iki yaprak da karsit yonlerde birbirine diren¢ saglayacak sekilde, eski bombeli haline
tekrar kavusmaktadir. Cap ne olursa olsun, yani tige kesildiginde elde edilen parganin
biiyiikliigii nasil olursa olsun, o parganin en orta noktasindan kesilecek kisim aynidir.
Ciinkii kisi genelde hep ayn1 forma sablonuna gore pargay1 kesmektedir. Sekil 1°de
de goriildiigii gibi kamisin agiz agikligi; dar caph kargida daha genis, genis ¢aph
kargida daha dar olacaktir. Cap se¢imine gore, kullanilan forma sablonu, tiip ve i¢

kazima degeri dengelenmelidir ki, kamis direngsiz ya da ¢ok direngli olmasin.

Kullanilacak olan karginin, diimdiiz bir silindir seklinde olmasi gerekir. Ama
kilo ile aliman kargilarin i¢inde mutlaka yamuk kargilar ¢ikmaktadir. Bu kargilar
cogu zaman i¢ kazima makinesinde, yataga oturmadigr i¢in kirilmaktadir. Ama

kirilmasa bile kullanilmamalidir.

# Light, a.g.e., 33 s.
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Sekil 2 — Yamuk Kargi Kullanimi Sonu<;lalr125

Sekil 2’de de goriildiigii gibi, yamuk olan kargr tiice boliindiigiinde
pargalardan biri i¢ biikey, biri dis biikey, ti¢ilincii ise iki yone dogru egik olacaktir.
Karginin i¢ biikey olan kismi1 (A) sarildiginda kamisin yapraklart disa dogru acgilacak
ve hava kagiracaktir. Dis biikey olan kisim (B) sarildiginda da sekilde goriildiigii gibi
yapraklar birbirine iistiiste oturmadig1 i¢in hava kagiracaktir. Iki yone dogru yamuk
olan kisim (C) ise, sarilip da ucu agildiginda, iki yaprak da farkli yonlere
meyillenecek, yapraklar kayacak ve hava kagiracaktir. Her halukarda bu tarz kargilar

titresim elde edilemeyecek materyallerdir; kullaniimamalidir.?®

1.2.1.2. Karginin Uce Kesilmesi

Kargilar, iice kesilmeden oOnce -hatta yapilan her islemden Once-

islatilmalidir. Bu, kargilarin catlama veya kirilma sonucu zayi olmasini engeller.

% Light, a.g.e., 31s.

% |ight, a.g.e., 32s.
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Direngli ve sert olan kargilar suyu ge¢ emer ve suda geg batar; ayn1 zamanda da nemi
daha uzun siire muhafaza eder. Sertlik 6lcer aletin olmadigr durumlarda, bu ipucu
hangi Kkargilarin daha sert olduguna bir isaret olarak goriilebilir.?’ Kargi iice

kesilirken bigagin ¢ok igeri girip, kars1 tarafa dokunmadigindan emin olunmalidir.

Karl Hentschel, kesildikten sonra aym tiip kargidan c¢ikan kargilarin
isaretlenmesi ve bekletilmesini; bir tanesinden kamis yapilip begenilmedigi takdirde

diger iki kargi ile vakit kaybedilmemesini 6nermektedir.”®

Karginin iice kesilmesi, 120 derecelik aciyla kesilmis parcalar elde edilecek
sekilde yapilmalidir. Kargilar her zaman tam bir silindir seklinde olmaz; ya da her
kargmin her {i¢ yonii de kamis yapmaya uygun olmayabilir. Bazen karginin sadece
bir yonden soguk ve giines aldigi durumlarda, karginin bir tarafi ¢ok lifli veya
ciiriikken, diger tarafi tam istenilen renk ve dokudadir. Bu sebeple bir tiip kargidan
kimi zaman sadece bir parga yapima uygun olabilir. Onemli olan, karginin kesilecek
kisminin segilip; diger taraflar atilacaksa bile, alinacak olan parganin 120 derecelik

ac1 ile kesilmesidir.

Sekil 3 — Karginin Uge Kesilmesi®

" Hentschel, a.g.e., 17 s.
®yage., 19s.

 \Webber- Capps, a.g.e., 40 s.
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Bazen kargiya kesildigi ugtan bakildiginda, silindirin agzinin tam daire
seklinde olmadig1 goriiliir (Sekil 3). Bu gibi durumlarda, daha bombeli bir kamis
(daha agz1 acik bir kamis) isteniyorsa A noktalarindan, tersi bir sonug i¢in de kargi,
B noktalarindan kesilmelidir. Karginin agzinin tiggen degil de eliptik yapida oldugu
baz1 durumlarda, bombeli parcalar elde etmek adina kargidan iki parca kesilmesi
gerekebilir. Boyle bir durumda bir par¢a BB, diger par¢a AA noktalarindan kesilirse
ortada kalan iki yarim parca (AB’ler) atilabilir.

Karginin uygun noktalardan iice kesilmesi, 120 derecelik agiya sahip ve
aranan Ozelliklerde parcalar elde etmek agisindan ¢ok énemli oldugu i¢in, piyasadaki
kolay kesme saglayan, li¢ yonlii, yildiz sekilli iice kesme bicaklarini kullanmak

aslinda amaca hizmet etmemektedir.

1.2.2. i¢ Kazima

Kargilar {ige kesilmeden 6nce bir saat kadar suda bekletilmelidir. Uge kesilip
kullanmak iizere ayirilan kargilar da kesildikten hemen sonra tekrar suya atilmalidir.
Ciinkii her kargi esit boyda olmadigi i¢in, i¢ kazima makinesi lizerindeki giyotin ile
kesilecektir. Giyotinin bicagi karginin i¢ biikey yapisina uygundur. Ama yine de
yeteri kadar 1slanmamigssa kargida gozle goriinmeyen catlaklar olusabilir. Bu durum

forma ya da sarma asamalarinda karginin kirilmasina, ¢catlamasina sebep olur.

Giyotin kargryr 75 mm. uzunlugunda keser. Onemli olan karginin en diizgiin
pargasini saptayip kesebilmektir. Resim 1’de de goriildiigii tizere (bir sonraki sayfa),
solda kamisin bir tarafinin dayanarak sabitlenecegi bir par¢a bulunmaktadir.
Kargimmin diger ucu da, giyotin bigagi kaldirilarak agilan yuvarlak giristen igeri

sokulur. Bigak indirildiginde atilacak kisim disarida kalir.
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Fotograf 1 - Giyotin®

Bazi calicilar kargidan almak istedikleri boliimii isaretlemektedir. Ama
aslinda bu islem goz karar1 yapilir. Karginin diizgiin olan ucu bile en az 1 mm. kadar
kesilmelidir. Cilinkii ug, karginin boyuna gore tam 90 derecelik bir dik ag1

olusturmazsa yataga tam oturmayabilir.

Boyu ayarlanmig olan kargilar, i¢ kazima makinesi bigagini verimli ve uzun
stire yipratmadan kullanmak icin, 6n i¢ kazima makinesinden gegcirilir. Boylece
kazima makinesi yatagi disinda kalacak olan her fazlalik kesilmis olur. Sekil 4’de
sirastyla; kargmin kesildikten sonraki, on i¢ kazima makinesinde ve sonra da i¢

kazima makinesinde islendikten sonraki halleri goriilmektedir.

XN A

Sekil 4 — Karginin Islenmis Halleri®

% Hentschel, a.g.e., 88 s.

1 Light, a.g.e., 27 s.
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Kargi i¢ kazima makinesi yatagina oturtulduktan ve her iki ugta kiskaclarla
sabitlendikten sonra kazinmaya baslanir. Bazi kargilar yatagin icinde sag veya sol
yukartya dogru kayabilir; karginin yataga tam orta noktada oturmasina dikkat

edilmesi ¢ok dnemlidir.

e W

Dogru Yanlis
Sekil 5 — I¢ Kazima®

Kargi i¢ kazima sonras1 Sekil 5’de solda goriildiigii gibi olmalidir. Eger kargi
kazima yatagina kaydirilarak oturtulmus ise sagdaki gibi goriiniir. Sagda goriilen
kargi kullanilirsa, kargi i¢ biikey egrinin tam orta noktasindan formalanacagi
(kesilecegi) i¢in, kamis sarildiktan sonra alt ve iist yapragin sol tarafi kamis boyunca
cok kalin, sag tarafi da ¢ok ince olacaktir. Kamis yapiminda en 6nemli unsur denge
ve simetridir. Sekil 5’de goriilen kisim dis kazima bitiminde kamisin agzim
olusturacaktir. Bu sebeple, sagda ve solda i¢ kazima sonrasi esit olmayan bir kargi,
dis kazima agamasinda denge saglamay1 imkansiz kilar. Daha da 6nemlisi bu durum,
kamisin dudak ve basingli hava karsisinda sahip olmasi gereken direnci kirmaktadir.
Kamig yapraklari, mimari yapilardaki kemerlere benzetilebilir. Bir kemer, orta
noktasiin sag ve solunda simetrik bir yap1 ile insa edilmezse, tasimasi gereken
duvarlarin yiikii altinda ezilerek ¢Okmektedir. Kamista da bu durum direncin

azalmasina ve dengeli titresim elde edilememesine yol agmaktadir.

Elde edilmek istenen kazima degeri makine iizerinden ayarlanabilmektedir.
Yaygin olarak karginin sertlik derecesi ve kullanicinin tercihine gore degisen, tam
orta noktada 0.55 ila 0.60 mm. arasi degerler kullanilmaktadir. Verilen bu deger

karginin tam orta noktasidir. Her ne kadar karginin yan ortalarda (tam ortadan

% Hentschel, a.g.e., 20 s.

31



varsayimsal bir ¢izgi c¢ekersek, iki yanda kalacak olan kisimlarin orta noktasi) kag
mm. olacagi oval bigagin yapisi ile ilintili olsa da -yani degistirilebilen bir parametre
degil- bahsedilen 6lgiiler 0.40-0.45 mm. ya da orta noktadan 0.12-0.20 mm. daha az
olacak sekildedir.

Frankfurt Operas1 solo obuacisi Nick Deutsch, kendisi ile yapilan bir
roportajda karginin yapisi ve i¢ kazimasi ile ilgili tercihlerini su sekilde

aktarmaktadir;

“Orkestramizin programi ¢ok degisken oldugu icin biz biraz farkl bir
durumdayiz. Sabahlari senfonik konserler igin provalar olurken, haftanin beg
aksamu farkl operalar ¢almaktayiz. Pazartesi bir Mozart opera ¢alarken, ertesi
gece bir Strauss ya da Wagner opera c¢aliyor olabiliriz. Ornegin Wagner
operalart i¢in bir hayli kalin i¢ kazima ve sert kargilar kullantyorum; 0.60 mm.
i¢ kalinligi ve -13 sertlik derecesi. Mozart operalar i¢in ise ¢alict daha parlak
artikiilasyonlar ve daha fazla esneklik ihtiyact duymaktadir. Bu yiizden Mozart
calarken daha esnek olabilmek icin, ¢cok az daha ince bir i¢ kazima; 0.58 mm. ve
daha yumugak kargilar; -13 hatta -14 kullaniyorum. Anlasiimasi gereken ¢ok
onemli bir nokta sudur ki; bir Wagner opera 5-6 saat siirmektedir. Ozellikle
Parcifal ya da Tristan ¢aliniyorsa ustalik isteyen partiler sonlarda gelmektedir
ve kamuisin eser sonuna kadar dayanmasi gerekmektedir. Almanya’da ¢alisan bir
obuact olarak onerebilecegim i¢ kazima kalinligi 0.55-0.60 mm. arasidiwr.
Kimileri daha ekstrem uglart da tercih etmektedir. Daha ince ya da kalin i¢
kazima oranlart kullananlar, bu olgiileri karg sertligi ile dengelemelidir. Bu
sebeple, ¢ok sert kargilar kullanan kisiler, karginin titresebilmesi i¢in ¢ok ince i¢
kazimaya ihtiya¢ duyarlar. Daha kalin yani 0.60 mm. i¢ kalinlik kullananlar ise

daha yumusak kargilar se¢mektedir.

Kamus yapiminda rahatlik saglamak icin kargilart bes ayri parametreye®
gore kategorize etmekteyim. Bunlardan ilki karginin ¢apidwr. Cap genisledikge
kamisin agzi daralacaktir. Bir digeri i¢ kazima olgiisiidiir; yani kargt ne kadar
kalin. Bir sonraki parametre sertlik. Bir digeri ise forma sekli. Forma sablonu
¢ok onemli bir degiskendir. Sablon ne kadar genis ya da sablon uctan tiipe dogru

Nasil bir egri ile inmekte? Birden mi daralmakta, yoksa kademeli bir sekilde mi

% parametre: Bir aragtirmanin degerlendirilmesinde kullanilan istatistiksel ya da
matematiksel degisik sabit degerler.
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inmekte? “Siskin” diye isimlendirebilecegimiz sekilde ortada genig mi? Bunlarin
kargi iizerinde ¢ok etkisi vardir. Ve de en son degisken de -¢ogu insan onemli
gortip bir veri olarak goz oniine almasa da benim i¢in ¢ok onemli olan- kenar
kalinhigidir. Kenar kalinligi tam olarak kargt formalandiktan sonra olgiilebilir.
Tabii ki de Amerikan stili kamislarla Avrupa stili kamislar arasinda ¢ok biiyiik
farklar olsa da genel kani sudur; ¢ok ince kenar kalinligr olan kamiglar orta
noktada ¢okmektedir. Uzun kazima dedigimiz Amerikan stili kazimada
kenarlarin kalin olmasi, kamisin agiz agikligimin saglanmast igin ¢ok énemlidir.
Avrupa stilinde kisa kazima kullanildigi i¢in Amerikan stiline es degerde bir
onem tasimasa da, giiniimiizde bir ¢ok ¢alict agiz acikligi elde etmek icin daha
kalin kenarlar kullanmaya baslamistir. Avrupa’da genel olarak 0.10 ila 0.20

mm. arast kenar kalinligi kullaniimaktadir.

Obua kamis yapumimin en giizel yanlarindan biri se¢im yapma
ozgiirliigiiniiziin olmasidir. Bir parametreyi digeri ile degistirip dengeleyerek
farkly secimler yapmaniz miimkiindiir. En onemlisi kisinin istedigi sonuglar

tercih ettigi araglarla elde edebilmesidir.”**

1.2.3. Karginin Formalanmasi

Forma sablonu sec¢imi, kamis s6z konusu oldugunda yapilacak en 6nemli
secimlerden biridir. Sablon genisledikce verdigi ton daha koyu olmakta, fakat kamisi
kontrol altinda tutmak zorlagsmaktadir. Bu konuya Nick Deutsch’un yaklasimi su

sekildedir;

“Forma gablonu sec¢imi biraz karisik bir meseledir, ¢iinkii piyasada
yiizlerce sablon bulunmakta. Ama samirim Avrupa’da insanlar daha ¢ok, genis
sablon kullanma egilimindeler. Cok genis bir sablon kullanmak entonasyon
problemleri ortaya koymaktadir; belli marka obualarda 1. oktav sol ve orta oktav
do’da pes kalma, fa diyezlerde istikrarsiziik gibi... Bu sebeple kisiler genis bir
forma ile denemeye baslayip, bu problemlerin ortadan kalktigi sablonda karar

kilmak iizere yavas yavas kullandigi sablonu daraltmaktadwr. Yani problem

# Walsh, a.g.e., 59:45 sn.
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yasanmayacak en genis sablonu bulana kadar denemektedirler. Tabii sablonun

asagiya dogru nasil bir egri ile daraldigr da énemli bir husustur...”>

Sablon genisledik¢e agiz daha acik olma egiliminde olacagi i¢in, genis sablon
kullaniliyorsa daha genis capli kargilar tercih edilmelidir ki (daha once de bahsi
gectigi lizere ¢ap genisledikce agiz acikligi azalmaktadir), kamisin agzi kontrol
edilemeyecek boyutlarda agik olmasin. Entonasyon problemleri yasamamak igin
daha dar sablonlar secilmis ise de, mutlaka dar capta kargi segilmelidir ki kamis
basin¢li hava karsisinda direngli kalabilsin, rahatca titresim saglanabilecek bir agiz
aciklig1 elde edilebilsin.*® Ornek teskil etmesi amactyla Hortnagl ve Reeds ‘n Stuff
firmalarinin  irettigi sablonlarin ayrintili  Slgiilerinin - bulundugu listeler ekte

sunulmaktadir.®’

1.2.3.1. El Formasi ile Formalama

A B

Sekil 6 — Kargiy1 ikiye Katlama Yéntemleri®

% Walsh, a.g.e., 1:05:10 sn.
% Light, a.g.e., 36 s.

¥ Bkz. EK 2, Forma Sablonu Listeleri

% \Webber- Capps, a.g.e., 46 s.
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Ici kazinmus kargilar 20-25 dk. kadar 1slatilir. Eger kargilar sertse suyu yeteri
kadar ¢cekmeleri uzun siirebilir, bunu anlamanin en kolay yolu kargilarin suda dibe
batmasini beklemektir. Islanan kargilarin ortadan ikiye katlanmasi gerekmektedir.
Bunun i¢in iki farkli yontem kullanilabilir. Ilkinde (Sekil 6 A), orta kesme tahtasinin
lizerine kargi yerlestirilir ve orta noktasinda bulunan ince yariga kamis kazima bigagi

yerlestirilerek, ileri geri bir iki hareketle karginin {izerine ince bir ¢entik atilir.

Sonra kargi bicagin lizerine yerlestirilip, az bir baski uygulanarak ikiye
katlanir. Orta noktada ¢izgi ¢ekmek kamisin ugta diizgiin olmasini ve iki yapragin
tam kapanmasim saglamaktadir. Ikinci yontem de (Sekil 6 B), kargiy1 hi¢ cizmeden
elle ikiye katlamaktir. Bu yontem kullanilacaksa karginin iyi 1slanmis olmasina
dikkat etmek gerekir. Bir de, iki par¢anin tam esit uzunlukta olup, katlaninca

pargalarin birbiri lizerine tam oturmasi saglanmalidir.

Karg: ikiye katlandiktan sonra formanmn iizerine gecirilir. Iki tip el formasi
vardir. Sekil 7°de goriilen tipte formada karginin kaymamasi i¢in forma basliginin iki
uzantisi bulunmaktadir. Bu iki uzantinin arasina gegirebilmek i¢in karginin her iki

yandan esit bir sekilde daraltilmas: gerekebilir.

Qﬁ?sablon
{

Sekil 7 — El Formas1 1% Sekil 8 — El Formasi 2*°

% Webber- Capps, a.g.e., 47 s.

“ Hentschel, a.g.e., 23 s.
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Uzantilar1 olmayan forma sablonlarinda, karginin diizgiin yerlestirilmesi ¢ok
onemlidir. Kargi 1slak oldugu icin formaya yerlestirildiginde -Sekil 8’de de
goriildiigii gibi- u¢ noktada metal sablonun golgesi goriilecektir. Bu golge baz
alarak kargi tam simetrik bir sekilde sablonun tam ortasina yerlestirilmeli, ve
ondeki yaprak ile arkadaki yaprak birbirine bire bir hizalanmis olmalidir. Eger iki
yaprak Dbirbirine simetrik yerlestirilmezse kargt yamuk kesilmis olur ve diizgiin
sartlmas1 imkansiz hale gelir; kamis sarildiktan ve ucu acildiktan sonra yapraklar
iistliste durmasi gerekirken kayip i¢ ice geger, ya da kamis sararken bir yone dogru
yamulur, hava kacirir. (Hava kagiran bir kamistan titresim elde edilemez.) Istenilen
sekilde yerlestirildikten sonra formanin kiskaglari yine simetrik bir sekilde tam
ortadan sikistirilmali ve kargi sabitlenmelidir. Forma yapilan bigcak cok keskin ve
ince olmalidir. Keskin olmayan bir bigakla forma yapmak, karginin kenarlarinin
piiriizlii kesilmesine ya da kenarlarindan kiymiklar ¢ikmasma neden olmaktadir. Iki
durum da kamisin sarildiktan sonra hava kagirmasina neden olur. Maket bigagi hem

ince, hem de sik¢a degistirilebilir oldugu igin tercih sebebidir.

Fotograf 2 — Forma Isleminde Dogru Tutus Pozisyonu41

“ Walsh, a.g.e., 42:30 sn.
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Forma, iizerine kargi sabitlenmis sekilde sol elde tutulur. Resim 2’de
goriildiigi tizere, sag ele alinan maket bigagi karginin kesilecek kismina 90 derecelik
actyla tutulmalidir. Bigagi diizgiin tutarak kesmek formanin diizgiin olmasi agisindan
cok onemlidir. Saga ya da sola dogru 10-15 derece bile olsa kaydirilarak kullanilan
bicak, karginin bir yaprakta daha derinden kesilmesine neden olur ki, bu durum bir
yapragin daha dar, digerinin daha genis olmasi ile sonuglanir. Boyle bir durumda

karginin yapraklari iist iiste tam oturamayacagi i¢in kamis hava kagiracaktir.

Uzantilar1 olan formalarda, metal uzantinin bitiminden metalin egimi boyunca
kesilmeye baslanir. Yani metal c¢ikintilar nasil kesilmesi gerektigi hususunda ipucu
vermektedir. Diiz olan sablonlarda da bu noktadan ayni egimle kesmeye baslamak
gerekir; yani yaklasik 2-3 mm. asagidan. Kesme islemi yukaridan asagiya dogru ve
tek hamlede yapilmalidir. Esit kesildiginden emin olmak igin, yine yukaridan asagiya
yonde olmak kaydiyla bir kag bicak darbesi daha yapilabilir. iki taraf da kesildikten
sonra ugta kalan 2-3 mm. olan kisim da alinacaktir. Uzantilar1 olmayan formalarda,
forma elde 180 derece dondiiriilerek, bu sefer asagidan yukariya yonde olacak
sekilde bir bicak darbesiyle kalint1 alinir. (Bu sathalarda bicagin keskinligi 6nemli
rol oynamaktadir.) Uzantilart olan formalarda ise arda kalan kalintilar tiipe sardiktan

sonra ayni yontemle kesilmektedir.

a) Yanls m b) Dogru

Sekil 9 — Formalamada Bigak Yénleri®

*2 Hentschel, a.g.e., 24 s.
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Bigagin asagidan yukariya kullanilmamasinin sebebi, karginin liflerinin
uzunlamasina, kargi boyunca birbirine paralel olmasidir. Sablonun daraldig1 herhangi
bir noktadan yukariya dogru yapilacak bir kesi, bicagin ¢ok keskin olmasi
durumunda dahi, liflerin o noktada ayrismasina ve ¢orap sokiigii gibi kargi lizerinde
boylu boyunca yukari dogru, formalanacak yiizeyin iginde kalacak sekilde
yirtilmasina sebep olacaktir. (Sekil 9 a) Fakat ugta kalan fazlalik kismin yukari dogru
bir kesi ile alinmasi gerekmektedir. Sablon bu noktada egimsiz bir sekilde ilerledigi
icin yukarida bahsedilen sekilde bir yirtilma olmayacaktir. Uctaki fazlalik i¢in
yukaridan asagiya dogru bir kesi yapmak, iceride metal sablonun bittigi noktay: tam
kestiremeyecegimiz i¢in, kamisin tam agiz noktasini olusturacak olan baslangi¢
noktasinda, bu sefer yukaridan asagiya dogru yiiriiyebilecek bir yirtilma
olusturmamiza sebep olabilir. Bu sebeple fazlalik yukariya dogru alinmalidir. (Sekil

9 b)

1.2.3.2. Makine ile Formalama

Makine ile forma yapmak g¢ok kolaydir; el becerisi gerektirmez, bicaklar
siirekli keskin tutuldugu taktirde hata pay1 yoktur ve ¢ok kisa siirer. Karginin iglem
oncesinde 1slatilmasina da gerek yoktur. Makine sablonu diiz ve uzundur, karginin
ikiye katlanmasi gerekmez. Kargiy1 sabitleyen mekanizma otomatik olarak orta
noktaya c¢entik atar. Cift tarafli bicaklar ile kargi tizerinde ileri-geri yoOnde
uygulanacak 1-2 bigak darbesi ile sorunsuz formalama gergeklestirilir. Kargi

sarilirken 1slatilip ikiye katlanir.
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1.2.4. Karginin Tiipe Sarilmasi

1.2.4.1. Formalanmis Karginin Sarima Hazirlanmasi

Karginin sarilmasinda en énemli unsur simetridir; sarimda en kiigiik bir hata
kamisin hava kagirmasina, yapraklarin karsilikli tam oturmamasi nedeniyle yeterli
titresim elde edilememesine sebep olacaktir. Sararken kamis, yatay-dikey
diizlemlerde diizglinliigii ve tiipiin oval yapisi ile uyumlu yerlestirildigi hususlarinda
devamli kontrol edilmelidir. Sarim isleminin anlatimina ge¢ilmeden Once sarim

sirasinda karginin nasil konrol edilecegine deginmekte fayda vardir.

Sekil 10°da (bir sonraki sayfa) karginin, tiipiin iizerine yerlestirildikten sonra
nasil goriinmesi gerektigi gosterilmektedir (Tiip bitiminden igeriye dogru
bakildiginda son durum bu sekilde gozlemlenmelidir). Daha 6nce de bahsedildigi
lizere tlipiin agz1 elips seklindedir. Sararken, elips olan acgiklikta, karginin katlandigi
noktada olusan ¢izginin elipsin tam ortasindan gectiginden emin olunmalidir (Yani

kargi tam 180 derecede olmalidir).

Mantar | Tudpun eliptik
ug agikigi
Katianip
yeriestiriimis
kargi

Tup bitiminde
goziemlenebilecek,

Korik yapidaki karginin ug ncktasi

tupun metal kismi

Sekil 10 — Eliptik Yapi ile Karginin Diizgiin Konumlandiriimasi*®

* Hentschel, a.g.e., 29 s.
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Sekil 11°de de, sarim bitiminde kamisin 6nden ve yandan bakildiginda nasil
goriinmesi gerektigi gosterilmistir. Soldaki figilirler diizgiin, sagdakiler ise hatali
sarimi1 Orneklemektedir. Yani, hangi dogrusal diizlemde kontrol edilirse edilsin kamis

simetrik ve diiz olmalidir. Aksi taktirde kamis hava kacirir.

=
-
—]

|
|

Sekil 11 — Diizgiin Sarim™*

4 mm

— - 1 - ———limiie

Sekil 12 — Formalanmisg Karginin Uglariin Inceltilmesi®

Formalanmis kargilar sicak suda yaklasik 15, soguk su kullanilmasi
durumunda ise 20-25 dk. slatilmahidir (kargilar formalama igleminden hemen sonra
sarilacak ise, zaten 1slak olduklar icin, suda dibe ¢cokene kadar beklenirse yeterli

olur). Sonra kargi, catlamamasi i¢in orta kesme tahtasi ya da bir kalem iizerine

* Webber- Capps, a.g.e., 52, 53 s.

*® Webber- Capps, a.g.e., 54 s.
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yerlestirilip, u¢larda 3-4 mm. kadar yontulmalidir; bigakla bir iki ¢entik almak yeterli
olacaktir (Sekil 12). Bunun yapilmasinin sebebi, kargi uglarinin tiipiin iizerine 3-4
derecelik bir agiyla oturmasini saglamaktir. Kargi tiipe oturtuldugunda tiipiin metal
kisminin yaklasik yarisin1 kapliyor olacagi i¢in; uUglar ugurulmadiginda kargi tiip
tizerinde ortalama 1 mm. yiiksekte kalacak, sarim karginin bittigi noktada bir kademe
asagiya disecek, bu durum da sarimin o noktadaki ilmekleri arasindan hava

kagmasina sebep olacaktir.

Uglar alindiktan sonra kargi ikiye katlanir. Yapraklarin birbiri iizerine tam
olarak oturdugundan emin olunmalidir. Istege bagl olarak karginin katlandig
noktaya 4-5 cm.lik bir ip koyulabilir; bu ip sarim bitiminde yukariya dogru
cekildiginde, kazima islemi i¢in iki yapragin yipranmadan birbirinden ayrilmasini
saglar. Bu yontemi tercih etmeyen ¢alicilar kazima islemine gegmeden Once, ucu
keserek yapraklari ayirmaktadir. Ama bu yontem kamis agzinin ¢ok agik ve karginin
sert oldugu nadir durumlarda catlamalara yol agabilir. Bu sebeple ugta 1-2 mm.

uzunlugunda kargi kazinmali, sonra kesilmelidir.

Baz1 calicilar sarmadan Once, ilerleyen paragraflarda deginilecek olan,
“yakma” dedigimiz bir islem uygulamaktadir. Eger bu islem uygulanmayacak ise, iki
yaprak birbirine ip yardimi ile gecici olarak sabitlenmelidir (Yakma yonteminde bu
is i¢in tel kullanilmaktadir). Yapraklarmin kaymadigi kontrol edildikten sonra, ikiye
katlanmis kargi 15-20 cm. uzunlugunda ince bir ip ile tam ortasindan 6-7 bogum
sartlarak sarma islemine hazir edilir. Bu islem icin alternatif malzemeler de
kullamilabilir. Ornegin; yumusak dokulu bir pipetin 3-4 mm. eninde kesilmis bir
pargasi, katlanmis olan kargi i¢inden gegirilerek kullanilabilir. Sabitledikten sonra
kargi uclarmin birlestigi noktada, icinden tiip gegirilecek olan, 2-3 mm.
yiiksekliginde dogal bir agiklik olusacaktir. Bu acikligin ¢ok dar olmasi tiipiin igeri
girerken karginin ¢atlamasina, ¢ok genis olmasi da karginin, tiipii kavramadig igin

sararken kaymasina yol agabilir.
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1.2.4.2. Yakma Islemi

Yakma islemi kargmin tiip {izerine daha rahat oturmasini, sararken
kaymamasini, ¢atlamamasint ve sarimin basladigi noktada karginin daha bombeli
olmasini saglamak i¢in yapilmaktadir. Genis ¢apl bir tiip kargt kullaniliyorsa bu
islem, agiz acikligini arttirarak kamisin daha direngli olmasini saglayabilir. Fakat,
birgok obuaci bu yontemi kullanmamakta, birbirine uyumlu olgiilerde malzemeler
kullanildiginda zaten kamisin yeterli dirence sahip olacagni diisinmektedir.*®
K.Hentschel, yukarida bahsi gegen nedenlerden dolayr yontemi Onermekte; bazi

obuacilarin bu yontemi tercih etmeme sebeplerini su sozlerle agiklamaktadir;

“Bazi obuacilar yakma iglemini yapmamaktadir. Ciinkii kimilerine gére
dogal direng yok olmakta, tahta yapisi dogal olmayan sarim nedeniyle ozelligini
yitirmektedir. Daha sonra olusabilecek dezavantajlar (kayma, hava kagirma vb.)

onlenebilecekse sarim yakilmadan da yapilabilir.

K. Hentschel’in 6nerdigi yakma yontemi su sekildedir; 4 cm. uzunlugunda bir
tel kesilerek, mandrel iizerinde 5 mm. ¢apinda olacak sekilde iki bogumlu bir tel
ilmek elde edilir (Resim 3 A). Kargi, katlanip diizgiinliigii kontrol edildikten sonra
bu ilmegin icinden 11-12 mm. kadar gegcirilir. Bu 0lgiilerde tel, sarimin basladig
noktadan 1 mm. yukariya takilmis olacak ve sararken bize ne kadar yukar: gidilecegi
hususunda ipucu verecektir. Ayni sekilde yakarak sarma yontemini kullanan M.
Untch ise, teli tam tlipiin bittigi noktaya yerlestirmekte ve sikistirmadan 6nce telin

yerini dlgerek kontrol etmektedir.*®

“® Erdem, Ece. Hansjork Shellenberger ile Goriisme, Izmir, 2008

*" Hentschel, a.g.e., 26 s.

8 Untch, a.g.e., 91 s.
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A B

Fotograf 3 — Tel Ilmeklerin Hazirlanis1 ve Kargiya Uygulamsl49

Mandrelin ilk 2-3 cm.si ¢akmak ile 15-20 sn. 1sitilir. Mandrel, 1slak ve telle
sabitlenmis kargimin i¢ine 2.5 cm. kadar sokulur; bu, tiipiin lizerinde oturacagi
noktaya tekabiil etmektedir. Kargi yapraklarinin kaymadigi kontrol edilerek tel
kargaburun yardimu ile iki {i¢ burgu kadar sikilir (Resim 3 B). Boylece tiipiin iizerine
takildiginda sarim esnasinda hig bir sekilde kaymayacak, sabitlenmis bir kargi elde

edilmis olur.

1.2.4.3. Sarma Olgiileri

Sarma isleminde farkli Olgiiler kullanilmaktadir. Bu 6lgiilerin farklilik
gostermesi kisilerin sectigi tliplerin uzunlugunun, forma genisliginin, dis kazima
ekolii se¢iminin ve g¢alinan akortlarin  (440-443) farkli  olmasindan
kaynaklanmaktadir. Fakat elde edilmesi gereken en 6nemli sey sarim bitiminde iki
yapragin tam kapanmasini saglayabilmektir. Dar bir forma kullaniliyorsa sarimin
bittigi noktada yapraklarin kavusabilmesi i¢in karginin tiipe daha fazla sokulmasi
gerekecektir. Genis bir forma daha uzun sarilabillir, ¢ilinkii tiip etrafinda daha rahat
kapanir. Sarmmin bittigi noktada kargmin aldigi form, iist oktav seslerinin

entonasyonunda rol oynamaktadir. Eger bu noktada kamis ¢ok genis kalirsa {ist

9 Hentschel, a.g.e., 93, 94 s.

43



seslerde peslesme yasanabilir. Bu sebeple genis forma kullananlar, bazen bilingli

olarak daha uzun sarmaktadirlar.

Ici kazinmis bir karginin uzunlugu 75 mm.dir; yani sarmak icin ikiye
katlandiginda elde edilen bir yaprak 37.5 mm. uzunlugunda olmaktadir. Kullanilan
tiipler de 47 mm. ya da 46 mm.dir. Karg tiip bitimine kadar sarilacaktir; bu hususta

nasil bir tiip veya forma kullanildig1 6nemli degildir.

h50

Avrupa ekoliinde kamis yapan Leon Goossens, Edwin Roxburgh® ve Karl

Hentschel®!

sarim sonrast disarida kalan karginin 27 mm. uzunlugunda olmasini
onermektedir. Yani kargi tiipe 10.5 mm. kadar gecirilecek; 47 mm. bir tip
kullaniliyorsa toplam uzunluk 74 mm., 46 mm. bir tiip kullaniliyorsa ise de 73 mm.
olacaktir. Bu degerlere dogru orantili olarak kamis, dis kazima bitiminde 2 mm.

kesilecektir. (kamisin son boyu; 47 mm./72 mm. — 46 mm./71 mm. olacaktir)

Fransiz solist obuact Frangois Leleux 47 mm. tiipe 74 mm. uzunlukta
sarmakta ve kazima sonrasi kamis1 73 mm.de bitirmektedir®’. Alman solist obuact H.
Shellenberger, 47 mm. tiipe kamis1 6lgmeden sarmakta, 6dnemli olanin karginin
kapandig1 noktanin asilmamasi oldugunu belirtmekte ve 46 mm. tiip dahi kullansa
kamis1 kazima bitiminde 71 mm.ye kesmektedir.”® Unlii kamis yapimcist Michael

Untch, 47 mm. tiipte 75 mm.ye sarmakta ve kamis1 72 mm.de sonlandirmaktadir.*

Amerikan ekoliinde ise sarim boylar1 benzer olsa da, kamisin bittikten sonraki
uzunlugu daha kisa olmaktadir. Ciinkii, kamis kazindikga peslesir, kisaldikga tizlesir.

Amerikan ekolii kazima, kamis1 tiim yaprak sathinda inceltmeye yonelik oldugu i¢in,

% Goossens-Roxburgh, a.g.e., 61 s.

> Hentschel, a.g.e., 29 s.

*2Walsh, a.g.e., 46:40 sn.

%% Erdem, Ece. Hansjork Shellenberger ile Goriisme, Izmir, 2008

> Untch, a.g.e., 128, 142 s.
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dogru entonasyon ve akort elde edebilmek amaciyla kamis daha kisa kesilmek
zorundadir. Avrupa ekoliinde ise kamisin sadece 10 mm.lik bir alan1 kazindig igin,
Amerikan kazimasina gore daha tiz olma egilimindeki kamisin akortu, boyunu daha

uzun tutmak yoluyla dengelenmektedir.

Amerikali David B. Webber ve Ferald B. Capps, 47 mm. bir tiipe, karginin
forma genisligine gore kapandigi noktada, tiipe ortalama 10-12 mm. arasi sokularak
sarilmasini, bitis uzunlugunun ise 69 mm. olmasimi Snermektedir.”® Jay Light,
baslangi¢c genisligi 7 mm. olan bir forma sablonu kullandigin1 belirtmekte; karginin
47 mm. tiipe 72 mm. uzunlugunda sarilmasini ve kamisin bitiminde 70 mm.ye
kesilmesini énermektedir.”® Solo obua sanatcisi Jacqueline Leclair, 47 tiipe 73.5 mm.

sar1p, 69 mm.ye kesmektedir.”’

1.2.4.4. Sarma Islemi

Katlanip sabitlenen kargi, tiipiin lizerine yerlestirilir. Boy 6lg¢iiliir ve sarilmak
istenen boyda tiipiin bittigi nokta, kargi lizerinde bir kalem araciligiyla isaretlenir (tel
ile sarillarak yakildiysa, zaten tel isaret gorevi gormektedir). Sarma ipi g¢alisma
masasina sabitlenecek bir kancaya baglanir; ¢ekmece kolu, masa ayagi, sandalye
kolu vb. de kullanilabilir. Balmumu kullananlar ipi bu asamada mumlamaktadir.
Uzerine karg1 gegirilmis tiip mandrele takilir. Sag ele ipin sarili oldugu makara, sol

ele de mandrel alinir.

> \Webber- Capps, a.g.e., 55, 111 s.
% Light, a.g.e., 93s.

> Erdem, Ece. Jacqueline Leclair ile roportaj, E-mail, 2010
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bagli olan ip

eldeki ip

Sekil 13 — Sarimin Baslangici®®

Karginin kaymadigindan emin olarak, isaretin 2-3 mm. altindan, Sekil 13’te
goriildiigii gibi saga dogru li¢ bogum, genis ve gevsek bir sekilde sarilir. Sonra eldeki
ip bogumlar yanyana birlesene kadar yavasga g¢ekilerek sikilir. Eger bu ilk ilmek
hizla ve sert g¢ekilerek sikilirsa kargi gatlayabilir. Sonra saga dogru isaretlenen
noktaya gelene dek sarilir. Ortalama 4-5 bogum sarildiginda zaten isarete
ulagilacaktir. Kamig sarilirken ipi koparmayacak, fakat sarimin siki olmasim
saglayacak kadar bir kuvvet uygulanmalidir. Eger isaret gegilirse, kargi tiiplin destegi
olmayan bu noktada ezilir ve bogulur. Kamisin titresmesi zorlasir, yapist bozulur.
Isarete varmadan déniiliirse de kamisin yapraklar1 yeteri kadar kapanmayip hava

kagirabilir.

baglh olanip

eldeki ip

Sekil 14 — Uca Dogru Ik Ug Bogum®®

Sekil 14’te gozlemlenen pozisyona gelindiginde sag eldeki ip, daha Once

sartlan bogumlarin {izerinden, capraz bir bag olusturacak sekilde sola yukar1 dogru

*8 Webber-Capps, a.g.e, 55 s.

> Webber-Capps, a.g.e., 56 s.
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atlatilir ve bu noktadan sonra kamis artik hep tiipe dogru sarilir (Sekil 15).

baglanan ip

eldekiip

Sekil 15 — Tiipe Dogru Sarma Asamast®

Kamig mantara 2-3 mm. kalana kadar sarilir. Masaya bagli olan ip yaklasik
10 cm. boyunda kesilir. Kesilen ip ile Sekil 16’da goriilen sekilde bir ilmek yapilir.
Bu ilmek iizerinden eldeki ip ile mantara dogru dort bogum daha sarilir ve eldeki ip
de kesilir. Eldeki ipin kesilen ucu, ilmegin iginden gegirilir, masaya bagl olan ug
ilmek daralip dort bogumun altindan gegene kadar ¢ekilir ve diiglim tamamlanmis

olur.

Acikta kalan uzun uclar kesilir. Obua pozisyonu alinip, tiipiin bitimi parmakla
kapatilip, kamisin i¢cindeki hava emilerek kamisin hava kagirip kacirmadigi kontrol

edilir.

bagh olan ip

eldeki ip

Sekil 16 — Sarimi Sonlandiracak Olan Diigiimiin Atilmasi™

% Webber- Capps, a.g.e., 57 s.

% \Webber-Capps, a.g.e., 57 s.
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IKINCi BOLUM
KAMISIN DIS KAZIMASI VE EKOLLER

2.1. D1s Kazima ve Ekoller

2.1.1. D1s Kazima

D1s kazima, kamisin kalin olan yapraklarinin titresebilmesi i¢in bigak yardimi

ile inceltilmesidir. Bu inceltilen kisim “tirnak” diye adlandirilir. Kazima agamasi ton
ve entonasyon iizerinde ¢ok belirleyicidir.

Farkl1 kamis kazima formlar1 zaman i¢inde farkli ekollerle 6zdeslesmistir.

Obuanin tarihsel gelisimi siiresince ¢ok degisik tarzlar denenmis ve hala da
denenmektedir. Fakat glinlimiizde en ¢ok karsilagilan belli basl dort kazima formu

vardir; “U”, “V”, “W” formlar1 ve “long scrape” yani “uzun kazima” diye
adlandirilan Amerikan stili.

U Formu V Formu

Sekil 17 — U, V ve W Formu Kisa Kazima®

%2 Hentschel, a.g.e., 36 s.
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Ingiliz obuact Leon Goossens kitabinda “U”, “V” ve “W” formlarmna su

sekilde deginmektedir;

“W formunda tunak daha uzundur, yapraklarin ortasinda keskin bir
¢izgi varsayarsak iki tarafinda keskin “v” ler bulunur. Bu form Janet Craxton
tarafindan dnerilmektedir. Uzun pasajlari ¢ok rahat ¢almaya yardimct olmakta
ve saglam bir ton kalitesi iiretebilmeyi saglamaktadwr. V formu da bir¢ok
Avrupali tarafindan kullanilir. Rahat ses elde etmeyi saglar ama kenarlardan
fazla alma ve kamisi ¢ok kazima tehlikesi vardir. Ben sahsen 1952de 6lmiis olan

Liverpool lu T. Brearley tarafindan tavsiye edilen U formunu tercih ederim.

Sekil 18 — Amerikan Formu Uzun Kazima®

Sekil 18’de Amerikan uzun kazima formu goriilmektedir (6nden ve yandan).

Bu formda, kamis neredeyse ipe kadar kazinmaktadir.

Hangi formda olursa olsun kazima yaparken dikkat edilecek hususlar aynidir.
Kazima i¢in uygulanacak bicak darbeleri ¢ok hafif olmalidir. Kamisa bigakla
uygulanacak en kiiclik bir baski, karginin narin yapisi ilizerinde c¢entikler veya

oyuklar  acilmasma, kargi kenarlarimin yirtilip kopmasina neden olabilir.

% Goossens-Roxburgh, a.g.e., 64 s.

% Webber-Capps, a.g.e., 90 s.
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Bastirmadan kazima yapabilmek i¢in kazima bigaginin ¢ok keskin olmasi gerekir.
Kor bir bigakla kazimaya calisirken, bicak kazimakta zorlandig: i¢in kisi farkinda
olmadan daha ¢ok baski uygular. Her bir bigak darbesiyle kamistan alinanlar, biiyiik
parcalar halinde degil, toz halinde olmalidir. Kamisin tirnaginin belli bir yapist vardir
ve her noktada ayn1 kalinlikta olmamasi gerekir. Bicagin kargiya dalarak yontmasina
izin verilirse, tirnak yiizeyinde istenen mikronluk kalinlik farklari elde edilemez,
simetri bozulur; istenen kazima profili saglanamaz (ilerleyen boliimlerde ¢entikler
olusmadan diizgiin kazima yapabilmek igin oneriler ve 6rnek profiller verilecektir).
Bu sebeple, dengeli bir kamis elde etmek i¢in ¢ok keskin bir bigakla, bastirmadan,
yavas yavas ve bilingli bir dis kazima yapilmadir. Bicagi elimizle nasil kavradigimiz
¢ok onemlidir. Mandrel ve kamis sol elde ¢apraz durmalidir. Sag elde tutulan bigak
sol elin bag parmagina dayandirilarak desteklenmelidir. Sol el, yani destek saglayan
ve kamist tutan el sabit durmalidir ve sol basparmak bigagi istenilen sekilde
yonlendirebilmelidir. Esit ve piiriizsiiz kazima saglayabilmek i¢in tirnak kazinirken

bigak diagonal (¢apraz) olarak kullanilmalidir.

Fotograf 4 — D1s Kazimada Bigak ve Kamisin Dogru Kavran1§165

Hangi ekolde yapilirsa yapilsin, kamis bir giinde tamamlanmamalidir.
Miimkiinse, sarildiktan sonra en az bir giin, kazinirken de sik sik denenerek

(titresebilmesi i¢in 1slatilarak) kazinacagi igin kuruyana kadar beklenmeli, ince

% Hentschel, a.g.e., 99 s.
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ayrintilara sonra devam edilmelidir. Hatta kamisin kaba kazima sonrasi en az bir giin
beklemesi faydali olabilir. Sarim sonrast hemen ucu acilip kazinmaya baglanan
kamis, yapraklarin tam anlamiyla kuruyup sekil almasi beklenmeden islendigi igin,
kuruduktan bir giin sonra ¢ok farkli reaksiyonlar verecektir. Kargi, yapist oturmadan
once kazindiginda oldugundan daha direngliymis gibi algilanir. Bu durum kamisi
fazla kazzimamiza neden olur. Kuruyup oturduktan sonra ¢alindiginda, fazla kazinmis
kamisin ton kaybina ugramis ve direngsiz oldugu anlasilir. Kargiyr tekrar
kalinlagtirmanin bir yolu olmadigi i¢in kamis diizeltilemez bir noktaya gelmis olur.
Bu sebeple yavas yavas, azar azar, ¢algi ile sik sik denenerek kazima yapilmalidir.
Mimkiinse kazima 2-3 giinde bitirilmeli ve ¢aldik¢ca yumusayip diren¢ kaybedecegi

icin bir miktar ¢okme pay1 birakilarak kazinmalidir.

Ekolleri tek tek incelemeye ge¢gmeden 6nce kamisin kazinacak olan dis
yiizeyinde hangi noktalarda nasil adlandirildigini anlatmakta fayda vardir. Sekil
19°da tiim Avrupa Ekoller’indeki isimler goriilmektedir. Her ne kadar Sekil 19°da
“U” formu resmedilmis olsa da, “U”, “V” ve “W” kisa kazima formlarinin hepsinin
yapisal Ozellikleri aynidir; kisa tirnak, kalin birakilmis bir kalp bolgesi, saglam bir

omurga Ve ince bir ug.

Omurga (kalp ve
gerisinde kalan

Kalp ; A uzunl@g,asma bo6lim)

-

' SN
e <
/ G Arkalar

~
Yanlar \\ Ortalar

Sekil 19 - Avrupa Ekolii Kisa Kazima (Karl Hentschel’in Diyagrarnl)66

% Hentschel, a.g.e., 14 s.
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Amerikan uzun kazima formunda ise kamis ipe 3-4 mm. kalana kadar
kazinmaktadir. Sekil 20’de goriildiigii tizere, “u¢” 4 mm. boyunda kazinir ve ucun en
ince kismi, dis hat boyunca devam eden kenar boélgesidir. Bu bolgenin arkasi, u¢ ve
kalp arasinda gittikge kalinlasan gecis boliimiidiir. Bir sonraki 5 mm.lik b6éliim ucun
asir1 inceltilmis olusunu karsilayacak kadar kalin olan ve tonu olusturan “kalp”tir.
Kamigin ip noktasindan ucun bitimine kadar sag ve sol kenarlarinda bulunan ve
“raylar” diye adlandirilan kisminda kabuk hi¢ kazinmamis olmalidir. En ortadaki 10

mm. ise kamigin asir1 direncinin azaltilmasi amaciyla agilan “pencereler”dir.

ucun en
ince kismi Ug
Ug ve Kalp
arasindaki gegis
4 mm.
Raylar (sag ve solda) A '
Kalp { } 5 mm.
Omurga By
Arkalar (pencereler)
11 mm.

Kabuk

\ { 3 mm.
———
—
—

Sekil 20 — Amerikan Ekolii Uzun Kazima (Martin Schuring’in Diyagrarnl)67

% Reeds of Martin Schuring, http://www.public.asu.edu/~schuring/Oboe/diagram.html
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2.1.2. Alman Ekolii D1y Kazima

Alman Ekolii'nde kazinmis kamislar genel olarak koyu ve biiyiikk bir ton
verir; direnglidir ve rezonansi fazladir. Bu kosullarin elde edilmesi; karginin az bir
kisminin kazinmasi, kalp ve omurganin saglam birakilmasi ve dolayisi ile kamis
tizerinde saglam bir yapi kurulmasidir. Tezin bu boliimiinde ilk 6nce, bahsi gecen
saglam yapinin kamis iizerinde kolayca elde edilmesini saglayacak ipuglar1 ve
oneriler ile bu ekole ait bir dis kazimanin tasviri yapilacak, sonra da Alman Ekolii

Kamis Kazima Teknikleri’nin yiizyilimizdaki yerinin incelenmesine gegilecektir.

Sarim1 bitip, yapraklar birbirinden ayrildiktan sonra, kamis ucta 1 mm.
isaretlenir ve dis biikkey bir ay seklinde inceltilir (Sekil 21). Yapraklarin arasinin ¢ok
genislememesi i¢in dil igeri ¢ok sokulmamalidir. (1/3 oraninda igeride olmasi
yeterlidir.) Kamus, herhangi bir oyuk veya g¢entik olusmasina izin verilmeyecek

sekilde kazinmaya baglanir.

Kazinacak bolge g Olmamasi
gereken
¥ en fazla .. "
Tmm{ ~centik
S (oyuk)
' Kazima bicaginin )
\ kullanilacag a) YANLIS b) poGru
yonler
@)

Sekil 21 - Ucun inceltilmesi®

% Hentschel, a.g.e., 38s.
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Sonra kamisin iizerinde cetvelle 10 mm. isaretlenir ve yarim ay seklinde

acilacak olan tirnak isaretli noktadan baslayarak ince ince kazinir (Sekil 22).

~ olan
bolge [
N

Kazinacak \&‘ j/
Kazima bigaginin

kullanilacagi
A) B) | yénler

Sekil 22 - Tirnagim agilmasi®

Olmamasi
gereken

~ centik
(oyuk)

a)Dogru

b)Yanlis

Karginin en iist tabakasi olan parlak ve sert kabuk ilk bicak darbeleri ile

kazindiktan sonra, ortaya bir alt seviyede olan talagimsi tabaka ¢ikar. Bu iki tabaka

cok hafif bigak darbeleriyle kazinmali, karg: iizerinden fazla materyal alinmamasina

dikkat edilmeli ve oyuklar olusmamasi i¢in bigak bastirilmadan, diyagonal olarak

stirekli yon degistirilerek kullanilmalidir. Pirtizlerin ve hatali kazima sonucu olusan

girinti-¢ikintilarin daha iyi gézlemlenebilmesi i¢in kamisin kuru kazinmasi onerilir.

Genel olarak kamisin kabasi alindiktan sonra, esit olarak kazinmis uca kadar

tirnak ayni seviyede gelip ucta birden bire seviye kaybetmektedir. Kalp ve ug

arasinda sert hatli bir basamak olusmustur. Bu noktada kalpten uca inigin egimli ve

homojen olmasi gerekmektedir. Sekil 23 B’de (bir sonraki sayfa) goriilen yonlere

dogru hafif darbelerle kaziyarak bu homojenlik rahatca saglanabilir.

% Hentschel, a.g.e., 39 s.

54



Kazinacak olan /@ kalp ucta
bolge ; , fazla
R\““ V NN )( « alinmig

- 7 “
\ ¢ : V% _

| Bicagin a) Dogru b)Yanhs
\ kullanilacagi

yonler

A) B)

Sekil 23 - Kalbin Uca Esitlenmesi’

Kalp kamisa tonu veren Ogedir. Kalbin fazla kazinmasi kamisin tonunun
zayiflamasina, metaliklesip c¢iglesmesine sebep olmaktadir. Tirnakta dengeli bir
dagilim saglanmali, kamis sag ve solda esit miktarda kazinmalidir. Bu esitligi
saglamak icin kimi calicilar her tarafta kagar bicak hareketi uyguladiklarim
saymaktadirlar. Homojen bir taslak olusturulduktan sonra kamis, “horoz otiisii”
dedigimiz oOtlis saglanana kadar kalp disindaki her tarafta esit bir sekilde

inceltilecektir

Burada dikkat edilmesi gereken en temel kural sudur; Alman ekoliinde
kamisin, tirnagin baslangicindan ucuna dogru higcbir noktasi bir geridekinden daha
yiiksek olamaz. Bir baska deyisle kamis tirnaktan uca dogru diisey bir egimle
incelmelidir. Dengesiz kalinlik farklar1 saglikli titresim {iretimini engellemektedir.
Kamis sag ve solda olmasi1 gerektigi gibi, her iki yaprakta da esit olmalidir. Kamigin
yapisi, parlak bir 1s1k kaynagina dogru tutuldugunda rahat¢a gézlemlenebilmelidir.

Olusan golgelerin her iki yaprakta da ayn1 olmasi saglanmaya calisilmalidir.

® Hentschel, a.g.e., 39 s.
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Bicagin Kullanilacagi %

Yonler

e Kazinacak Bolge

Sekil 24 — Ortalarin Dengelenmesi’*

Son esitlemeler yapilirken kamisg sol elde 180 derece dondiiriilerek
tutuldugunda daha saglikli bir bakis acist elde edilebilir ve fazlaliklar kolaylikla
almabilir. Bu seklide kazima yaparken bicak yine tirnak baglangicindan uca dogru
hareketlerle kullanilmali, bicagin yoni degistirilmemis olmalidir. Kamisin ne kadar
inceltilecegi kargmin sertlik derecesi ve i¢ kazima degerleri ile alakalidir. Tabii ki
kisilerin ifleme aliskanliklar1 da burada énemli rol oynar. Onemli olan rahat ses elde
edilene kadar dengeli ve homojen bir sekilde her taraftan kamisin inceltilmesidir

(Sekil 24).

Asagidaki ornekte (Sekil 25), K. Hentschel’in 6nerdigi dis kazima profili
ayrintili olarak resmedilmistir. Tabii ki bu 6l¢iilerin her kamista mutlak bir sekilde
elde edilmesi imkansizdir. Yapilsa bile, karginin yapis1 nedeniyle rotuslara, ya da
farkli tarzda forma sablonlar1 kullanilmigsa farkli yonelimlere gerek duyulabilir.
Ancak yine de bu profil, ¢alictya Alman ekolii ile kazinmig bir kamisin nasil olmast

gerektigi hususunda genel bir fikir vermektedir.

™ Hentschel, a.g.e., 40 s.
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Sekil 25 — K. Hentschel’in Onerdigi Ornek Kazima Profili’®

Sekil 25°te gosterilen “Isaret 1-2-3” noktalar;, obua kamus yapiminda
kullanilmak {izere satilan mikrometrelerin dili tizerinde isaretlenmis standart
noktalardir. Bu standardize edilmis noktalar, c¢alicilarin kamig yapimi iizerine fikir
aligverisi yaparken ayni dili konusabilmesi agisindan ¢ok faydali olmaktadir. Cesitli
kaynaklarda 6nerilen kamiglarin tirnak profili anlatilirken bu veriler kullanilmaktadir.
Sekil 26’da mikrometre iizerindeki dilin ayrintili sekli ve noktalarin ka¢ mm.

araliklara denk geldigi verilmektedir.

2 Hentschel, a.g.e., 45 s.
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18 30 37 33

1. isaret  2.isaret 3.isaret 4. isaret

Sekil 26 — Mikrometre Dilinin Uzerindeki Standart 1§aretler73

Karl Hentschel mikrometre kullanimi, profilin genel yapisi ve genel olarak

dis kazima ile ilgili fikir ve Onerilerini su sekilde paylasmaktadir;

“Geng bir ¢alict olarak fazla moralimizi bozmak istemiyorsak bu alet
(mikrometre) ¢ok biiyiik bir yardimct ve iyi bir yatirimdir. Gergi temiz bir
calisma ve keskin bir bicagin yerini tutamaz ama kamisin giic dengesini
ayarlamak icin biiyiik yardimi olacaktir. Olgiim noktalar: arasinda saglam bir
denge kurulabilirse son derece saglhkl bir sonu¢ alinabilir. Diizgiin bir
oryantasyon i¢in kamisi Sekil 26°da goriinen noktalarda isaretler ve kazidik¢a
olgeriz. Eger kamis ¢ok yumusak olma egilimindeyse her bir noktada 0,02 mm.
daha kalin birakiriz. Bu degerler degisik fason ve tiiplere gore degismektedir.
Hammaddemiz yasayan bir madde oldugu icin ancak yaklasik degerler
saptanabilir. Ilk kazimalarda kamisi kaln birakmak, eger yeterli titregim
saglanmazsa daha da kazimak daha mantikli olacaktir. Islak olarak alinan
degerler 1 giin bekledikten sonra tekrar élgiildiigiinde degisecektir, kurudugunda
da tekrar aymi olgiiler saglanmalidir. Horoz dtiisii ile kamug test edilirken ¢ok tiz
ve ince bir ses ¢ikarsa kamis daha kalindir ve inceltilmelidir. Cok az kazinmig
bir kamista ¢ikacak olan ses tiz bir gicirti veya 1sliga benzer. Cikan ses ¢ok pes

ve koyu ise kamis genelinde ¢ok incelmistir.

Oniin biitiin kismi arkaya gore daha ince olmalidir. Aynisi yanlar ve orta
icin de gecerlidir. Onde veya arkada olsun, yanlar orta ¢izgive gore daha ince

olmalidir. Yanlar ve orta ¢izgi arasindaki fark kalpte omurgaya gore daha fazla

® Hentschel, a.g.e., 45 s.
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olmalidir. Kalp ortada esit bir bolge olusturmalidr. Ug kalbe gére belirgin bir

sekilde indirilmis olmalidir ve yanlara dogru esit sekilde incelmelidir. »a

Asagida da kamigin bitimi sonrasi olast hatasiz ve hatali profiller
resmedilmistir. Sekil 27 b’deki gibi oyuklar, ¢entikler acildiginda kamisin ucunda
baslayan titresim homojen bir sekilde arkalara aktarilamaz ve kamis tutuk olur. Sekil
27 c’deki gibi bir hata ise, kalbin tamamen alinmasi sonucu kamisin ¢okmesine,

agzinin kapanmasina ve ¢ok biiyiik bir ton kaybina yol agmaktadir.

Kalp
tamamen
£ alinmig
Oyuklar
——
[
G) Dogru b) Yanhs C) Yanhs

Sekil 27 - Kazima Bitiminde Saglanmasi Gereken Kamus Profili’

Giniimiiz Alman obuacilarindan Frankfurt Operasi solo obuacist Nick
Deutsch’un kamislarinin  bitmis hali ornek teskil etmesi amaciyla asagida

sunulmaktadir (Resim 5).

Fotograf 5 — Nick Deutsch’un Kamislari®

™ Hentschel, a.g.e., 42-50 s.
®ya.g.e., 40s.

® Walsh, a.g.e., 1:07:39 sn.
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Alman Ekoliiniin giiniimiizdeki durumunun algilanmasi i¢in 6ncelikle gecen
yiizyila g6z atilmalidir. 20. yy. da bu ekolde yaygin olarak hep “U” formu dis kazima
kullanilmistir. O donemde kazinmis kamis orneklerine bakildiginda Almanlarin bu
formdan pek de vazgegmedigi gt')zlemlenir.77 Kazima profilleri ve kamisin
kazinmasindaki nizami unsurlar giiniimiiz Alman kamiglari ile son derece benzerlik
gostermektedir.”® 20. yy. da Lothar Koch, 21. yy. da ise Albrecht Mayer, Alman
Ekolii denince akla gelen ilk isimlerdendir. Her ikisi de, farkli yiizyillarda da olsa
Berlin Filarmoni Orkestras1 solo obuaciligi yapmis ve donemlerinde “cok koyu” ve
“biiyiik” bir ton ortaya koyuslari ile taninmiglardir. Fakat, glinimiizde “koyu ton”
algis1 sanki daha da iist bir seviyeye ¢ikmig gibidir. Tondaki bu gozle goriliir
koyulagma biiyiik ihtimalle daha genis forma, daha ince i¢ kazima ve daha direngli
tiip (yani agz1 dar c¢apta tiip) denklemi ile saglanmaktadir. Fakat bu koyu ton meraki

sadece Alman Ekolii’nii degil, Avrupa’daki tiim ekolleri etkisi altina almistir.

Ormnegin, Fransiz Ekolii’nde kamistan beklenti, koyu bir tondan c¢ok
rahathiktir. Donem boyunca Fransizlarin kullandigi kamislar incelendiginde, dar
sablonlar, ince i¢ kazima, kisa ama ¢ok inceltilmis bir dig kazima (genel olarak “V”
formu) ve 2-3 mm. kadar geriye alinmig ince ug¢ kazima gibi ozellikler goze
carpmaktadir. Bu sayilan 6zellikler kamisin ¢ok rahat, titresiminin ve rezonansinin
da bir hayli fazla olmasini saglar; elde edilen ton daha zayif ama yumusaktir. Ancak
bu tanimlar Fransizlar i¢in adeta, 20. yy. da solo obua tonunun nasil olmasi gerektigi
sorusunun cevabi gibidir. Louise Bluzet, Pierre Pierlot, Maurice Bourgue gibi
sanat¢ilarin kayitlar1 dinlendiginde, tona ve dolayist ile kamisa olan 20. yy. bakis
acis1  kolaylikla algilanabilir. (Donemin {inlii Fransiz obuacilarinin kamis ornekleri
eklerde verilmektedir.)”® 1950’lerde Fransa Gen¢ Radyo Filarmoni Orkestrasi solo
obuacisi olan, Bleuzet ve Bajeux’nun dgrencisi André Chevalet, donemin ton algisin
su sozlerle aciklamaktadir; “Ton giizel ve ¢cinlayici —yuvarlak, sicak ve net- olmalidir,

soluk veya cansiz degil, ya da tam tersi; sert, kulak tirmalayici ya da agresif

" Ledet, a.g.e., 94-101, 172 s.
"8 Bkz. EK 3, 20. yy. Alman Sanatcilarin Kamis Ornekleri

" Bkz. EK 4, 20. yy. Fransiz Sanatcilarin Kamis Ornekleri
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olmamalidir.”®® Maurice Bourgue’un 6grencisi Sedat Civelek ise, obua tonunda
olmasi gerektigini diisiindiigii nitelikleri siralarken “claire” (ing. clear) sozciigiini

2% ¢

kullanmstir; yani “net”, “parlak™, “aydmhk”.81

Oysa ki glinimiiz Fransiz solistlerinden Frangois Leleux dinlendiginde,
Avrupali miizisyenlerin artik, elde edilmek istenen ton, renk ve dolayisiyla kamis
yapimi konusunda ortak bir anlayista birlestigi goriilmektedir. 21. yy. da, kamis
yapimminda ekol farkliliklari Avrupa’da neredeyse ortadan kalmak iizeredir. Artik
giinimiiz Avrupali c¢alicilara, kullandiklar1 kamis yapim ekoli soruldugunda

verdikleri cevap “Avrupa Ekolii Kisa Kazima Yontemi” seklinde olmaktadir.

U”, “V” ve “W” formlar1 biitiin Avrupa kamis yapim stillerinde ytizyillardir
goriilmektedir. Fakat bir genelleme yapacak olursak artik giiniimiizde Avrupa’da
daha ¢ok “U” formu kullanilmaktadir.%? 1920-80 arasinda kullanilmis olan Fransiz
stili kamiglara bakildiginda daha ¢ok “V” ve “W” formu gézlemleniyorkenss,
giiniimiizde Fransizlarin her {i¢ formu da kullandiklar1 goriilmektedir. Alman obuaci
H. Schellenberger hem “U” hem de “W” formlarimi kullandigini séylernektedir.84
Alman Nick Deutch ve Albrecht Mayer, Fransiz Frangois Leleux ve Christian Scmitt

birbirine ¢ok yakin niteliklerde kazinmis “U” formu kamislar kullanmaktadirlar.

Ornek teskil etmesi amaciyla Christian Scmitt’in biyografisine kisaca bir
bakildiginda, gegen yiizyilin son otuz yilini etkisi altina almig ii¢ {inli solist ile

calistigim goriiriiz; Maurice Bourgue, Heinz Holliger ve Thomas Indermiihle. Bu iig

8 | edet, a.g.e., 93 s.

8 Erdem, Ece. Sedat Civelek ile Roportaj, Ankara, 2008
8 Hentschel, a.g.e., 36 s.

8 |edet, a.g.e., 60-112 s.

8 Erdem, Ece. Hansjork Shellenberger ile Goriisme, {zmir, 2008
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isim de yillar icinde son derece farkli stillerde miizikler ortaya koymustur.
Avrupa’daki enternasyonal yapi giliniimiizde kisilerin farkli ekollerle karsilasip

deneyim kazanmasina olanak saglamaktadir.

Scmitt’in  kamig yapimi konusundaki goriisleri ve kamis Ornekleri su

sekildedir;

“Merhaba, Ben Christian Schmitt. Isvicre Basel Orkestrasi solo
obuacistyim ve aym zamanda Karlsruhe’de (Almanya) Thomas Indermiihle nin
asistanligmi yapmaktayim. Lyon, Paris ve Karlsruhe Konservatuvarlari’nda
ogrenim gordiim. Egitmenlerim Maurice Bourgue, Heinz Holliger ve Thomas

Indermiihle idi ve yaklasik yirmi yildir profesyonel olarak ¢alismaktayim.

Kamig soz konusu oldugunda viicut, kamis ve c¢algi arasindaki
dengelerden bahsederim. Ayni zamanda kamisin kendi i¢indeki dengesinden de
bahsedebiliriz; tiip, i¢c kazima ve dis kazima. Sunu hatirlamak ¢ok onemlidir ki;
kamus sesin basladigr noktadr ve bu sebeple kamigin ucu ¢ok énemlidir. Ugtaki
sesi baslatan titresimler kamisin arkalarindakilere oranla ¢ok daha énemlidir.
Benim énerdigim kazima yonteminde titresim ucta hemen ve ¢ok rahat bir
sekilde olusur. Ucun baglangi¢ noktasindan sonra kamust yanlara dogru dik bir
acwla kazidigim icin, ucta rahatlikla olusan titresim once yanlara, yanlar

araciligiyla da arkalara iletilmektedir.

I¢ kazima, forma sablonu ve dis kazima ¢ok belirleyici parametrelerdir
fakat, kamis bir kere sarildiktan sonra artik i¢ kazima ve sablon sabitlenmis
parametreler olarak kalmaktadir. Bu yiizden kazima yontemimizle ayarlamalar
vapabiliriz. Bence en énemli parametre i¢ kazimadw. Uygun bir sablon ve dis
kazimaya ragmen, eger diizgiin ya da bize uyan tarzda bir i¢ kazima elde
edilememisse, kamis basarisiz olur. Bu sebeple benim igin oncelik i¢

85
kazimadir.™”

8 Walsh, a.g.e., 1:15:40 sn.
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Fotograf 6 - Christian Schmitt’in Kamuglar®

“Merhaba, Ben Sébastien Giot. Strasbourg Filarmoni Orkestrasi obua
grup sefi ve Strasbourg Konservatuvari 'nda obua profesériiytim. Obua egitimimi
Jean-Christophe Gayot ve Guy Laroche ile Lyon Konservatuvari'nda

tamamladim.

Fransiz kargilart kullaniyorum. Giiney Fransa’li oldugum icin bazen
kargilarimi kendim seciyorum. Dis kazima stilim ve kamiglarim Rigoutat obuam
ile uyum saglayacak sekildedir. Bir kamist degerlendirirken iki seye dikkat
ederim. Birincisi diizgiin entonasyon, ikincisi de kamista ses tiretimi s6z konusu
oldugunda kolaylik ve ozgiirliik. Ogrencilerime her zaman bir kamista oncelikle
glizel bir ton degil, kolay c¢alinabilirlik aramalar gerektigini soéylerim.
Enstriiman ¢almak sarki soylemeye benzer ve sarki séyleyebilmek icin 6zgiir
olmak gerekir. Ayni zamanda da dogru akotta olan bir ¢alginiz, ¢alginiza uygun
ve ¢alimi kolay bir kamisiniz olmasi gerekir,; zor bir kamis degil. Kamisa sadece
giizel bir ton araywsi ile yaklasirsaniz, git gide dogru entonasyon ve rahat

performans gibi onemli temel unsurlardan uzaklasmis olursunuz.

Kamiglarimi Rigoutat 47 mm. tiipe, 73 ya da 74 mm. uzunlukta sariyorum.

Bu biraz da kamisin agzina bagh olarak degisiyor. Agiz kapali ise 73 mm. ye

¥ Walsh, a.g.e., 1:17:40 sn.

“W” formu kullanan Sébastien Giot’nun yaklagimlar1 ve kamislari ise su sekildedir;
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sarmayt tercih ediyorum. Bu durum hem akordu etkilemiyor, hem de agzin daha

acik olmasini saglyor.

Kazima sz konusu oldugunda, kargimin dogal yapisina saygi géosterip,
her asama arasinda belli bir zaman ge¢cmesini beklerim. Benim kisisel fikrime
gore, mucizevi bir sekilde kamigi tek bir seferde bitirirerek ¢ok iyi bir sonug elde
etmenin imkani yoktur. Kamis yavas yavas yapumalidir. Kamigi sarin, sardiktan
3-4 giin ya da bir hafia sonra ilk kazimayr yapin ve kamisi tekrar dinlendirin.
Sonra da kamis azar azar ¢alinarak kazinmalidir. Bu sekilde yapilan bir kamg

¢ok uzun siire dayanir.

Ben “W” formunda kazima yapiyorum. Kamisin rahat ¢alinir olabilmesi
icin ucun nasil kazinacagr ¢ok onemlidir. Cok inceltmedigim kalp ve orta
noktalarda, fazla kazimamak icin kazimayr daima diagonal olarak yapryorum,
asla kamis boyunca uca dogru degil. Kamisin en dnemli bolgeleri kiseleridir;
ben onlara “kulaklar” diyorum. Késeler ve u¢ sesin baslamasini, arkalar ise
uzun seslerin rezonansini saglamaktadir. Ogrencilerime koselere zarar
vermemelerini séylerim, ¢iinkii bu durum diizgiin titresim elde edilmesini ve

rezonansi engeller, tonun yumusakligi (sicakligi) kaybolur. ™’

Fotograf 7 - Sébastien Giot’nun Kamislar1®

8 Walsh, a.g.e., 1:07:55 sn.

8y.ag.e., 1:10:19 sn.



Asagida da tinlii Fransiz solist obuaci Frangois Leleux ile Strauss’un Obua
Kongertosunu seslendirecegi bir konser aksaminda Linda Walsh tarafindan yapilan

rOportajda, sanat¢inin kamis yapimi ile ilgili goriisleri ve tasviyeleri sunulmaktadir.

“LW - Orkestrada kullandiginiz kamiglar ile solo ¢aldiginiz konserlerde
(6rnegin Strauss kongerto calarken) tercih ettiginiz kamislarin farklarimdan

bahseder misiniz?

FL - Strauss kongerto ¢alacagim zaman yaptigum kamug orkestrada
kullandiklarimdan bir hayli farkli. Strauss i¢in stabil bir entonasyonu olan
kamuslar tercih ediyorum. Ciinkii benim i¢in kongertonun sonuna gelene kadar
yorulmadan ¢alabilmek ¢ok énemli. Hatta bittikten sonra bir ya da iki kez daha
calabilecek kadar formda kalabilmek gereklidir. Ciinkii provada ¢almadan
once ve prova sirasinda defalarca calmak gerektiren durumlar olmakta.
Calarken yorgun degil, giivenli hissetmek ¢ok nemli. Bu sebeple esnek ve ¢ok
iyi bir entonasyona sahip bir kamis tercih ediyorum. Orkestrada ¢aldigim

kamislara gelince, ¢calinan repertuara bagl olarak onceliklerim degismekte.

LW - Bir orkestra konserinde farkly tarzda miizikler i¢in kamis degistirir

misiniz?

FL - Bence bir obuaci ig¢in en oJnemli sey adaptasyon yetisini
gelistirmesidir. Bir kamisa adapte olup onunla devam etmek, ¢ok
degistirmemek son derece onemlidir. Bu yiizden, orkestra haftasina baslarken
bir kamis secip hi¢ degistirmemeye c¢alisiyorum. Ciinkii kendimi o kamisa
adapte etmem, kamusin nasil bir ortamda nasi reaksiyon Verecegini
ogrenmem, o hafta icin uygun olan kamist aramak icin vakit kaybetmekten
daha onemlidir. Genelde ise yarar, yeteri kadar giiglii ve stabil, iiflenen havay
destekleyebilecek bir kamis bulmaya ihtiya¢ duyarim. Konser esnasinda hig bir

zaman kamig degistirmem. Bu belki de bir kez basima gelmistir, neredeyse hig.
LW - Kamislarinizi hangi boyda sarip bitirmektesiniz?

FL - 74 mm. sarp, 73 mm.de bitiriyorum. Prestini 47 mm. tip
kullaniyorum, Chiarugi no.2 de aymidir. 74 mm. sarmak iyi sonu¢ veriyor,
¢linkii bu yolla karg tiipten biraz yukarida kalyyor ve sarimin bittigi noktada

kargi biraz daha dar oluyor, ki bu Marigaux obualar igin iyi sonug veriyor.

LW - Ozel olarak tercih ettiginiz bir kargt var mi?
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FL - Evet, Rigotti kargilar ¢ok begeniyorum. Cok kaliteli kargilar ve
neredeyse yirmi yudir ¢ok iyi sonu¢ aliyorum. Tabii ki hala degisik kargilar
deniyorum, ¢iinkii denemek zorundasimiz. Fakat simdiye kadar daha iyi ve

stirekli kalite veren bir kargi hi¢ bulamadim.
LW - Normalde bir kamisla ne kadar siire ¢alryorsunuz?

FL - Bu konuda benim felsefem ve teknigim soyledir; iyi bir kamisiniz
oldugunda  yenisini  hazwrlamalisimiz,  bir  sonrakini  yapmakta asla
gecikmemelisiniz. Bir sonraki yaptiginiz kamisin mutlaka ¢alabileceginiz bir
kamis oldugundan emin olun. “Cok da iyi olmadi ama, belki kullanirim”
dedirtecek bir kamisi kabullenecek sekilde acik kapilar birakmayin kendinize.
Iyi bir kamisiniz olmadiginda bile, bir sekilde elinizdeki ile ¢alabiliyor olmaniz
inamilmaz bir seydir. Ben iyi bir kamis yaptiktan sonra onunla bir ay

calyyorum.

LW - Kamus yapimi hakkinda dgrencilere verebileceginiz genel tavsiyeler

nelerdir?

FL - Cilgin olun, her seyi deneyin. Profesyonel hayata atilmadan once
her seyi denemis ve kamis yapimi hakkinda yeterli deneyim elde etmis
oldugunuzdan emin olun. Ciinkii verimli ve yogun bir ¢alisma hayati i¢inde
farkli seyler denemeye zamaniniz olmayacaktir. Bu ytizden bir dgrenci olarak
yolunuzu belirleyene kadar, emin olana kadar bu bos zamamnizi iyi
degerlendirin. Ciinkii herkes kendi kamis yapim yontemlerini kendi bulmak
zorundadir ve herkes igin iyi olabilecek tek bir yontem yoktur. Herkesin
dudaklar, digleri, kaslari, viicudu, fiziksel giicii farklidir. Bu sebeple, asla bir

baskasi gibi kamis yapmaya degil, kendi yolunuzu bulmaya ¢alisin. 89

8 Walsh, a.g.e., 44:28 sn.
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2.1.3. Amerikan Ekolii Dis Kazima

David Ledet, kamis yapim stillerini anlattigi kitabinda (1981), Amerikan

ekolii kamis kazima stillerinin nasil ortaya ¢iktigini su sekilde 6zetlemektedir;

“Amerikan stili kazima, 20. Y. in ilk yirmi yuli icerisinde Fransiz sanat¢i
Marcel Tabuteaunun Amerika’ya gelisinin ardindan kamis yapimciligl,
egitmenlik ve yorumculuk yaptigi donemlerdeki deneyleri sonucu ortaya ¢ikmig
ve tabii ki de Fransiz stilinin modifiye edilmesi ile olusmug bir kazima stilidir. Bu
stil 1920 ler itibariyle, Amerika’daki Fransiz ekoliinden gelen tiim yasl yorumcu
ve egitmenlerin emekli olmasi ve geng¢ ¢alicilarin ¢ogunun da uzun kazima
yontemi ile tiretilen tonu tercih etmeye baslamalart sonucu, baskin bir sekilde
doneme hakim olmustur. Amerika tarihinde gelmis ge¢mis obuacilar
incelendiginde, Tabuteau’nun bir¢ok basaril 6grencisinin oldugu ve bu kisilerin
uzun kazima yontemi ve bununla gelen ¢alim stilinin yayginlasmasinda biiyiik rol
oynadiklart goriilmektedir. New York Filarmoni ve Philadelphia, Chicago, Los
Angeles, Rochester, St. Louis, Cleveland Senfoni Orkestralari 'nin kayitlari ve/ya
Marcel Tabuteau, Herald Gomberg, Robert Sprenkle gibi yorumcularin solo
kayitlart dinlendiginde Amerikan stili sound (ton, renk) hakkinda genel bir fikir
edinilebilir.

Uzun Kazima (14-22 mm.) ve beraberinde gelen ¢ok daha kalin birakilmuis
kalp bolgesi Amerikan tarzi kamislarin karakteristik ozellikleridir. Kamisin
gerilerinin ¢ok kazinmasi sebebiyle ortaya ¢ikan peslik, kamis boyunun Fransiz
stili kamislara oranla ¢ok daha fazla kisaltilmasi yontemiyle telafi edilmektedir.
Dis kazimanin uzun olmasi disinda Amerikan stilinin i¢ kazima ve diger biitiin

parametrelerin él¢iileri konusunda diger stillerden bir farki yoktur. "™

Martin Schuring, kendisi ile yapilan bir réportajda Amerikan stili kamislarin

kisa tarihgesi ve genel 6zelliklerini su sekilde anlatmaktadir;

% | edet, a.g.e., 170 s.
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“Merhaba, Ben Martin Schuring. Arizona State Universitesi 'nde obua
egitmeniyim. Egitimimi Curtis Miizik Enstitiisii'nde, Marcel Tabuteau nun
arkaswdan uzun siire Philadelphia Orkestrast solo obuaciligi yapmis olan, John

de Lancie ile tamamladim.

Amerikan stili dis kazima iilkedeki obuacilari etkisi altina almis biiyiik bir
denemedir. 20. yy.an baglarinda Amerika’ya gelen biitiin ¢calicilar ya Alman, ya
da Fransizdilar. Belli cemaatlerin oldugu yerlere go¢ etme egilimindeydiler,
ornegin Boston Senfoni Orkestrasi genel olarak Fransiz, Chicago Senfoni
orkestrast ise Almanlardan olusuyordu. Fakat ¢ok sayida onemli Fransiz obuaci
tilkeye geldi; Fernand Gillet, Louis Spire, Marcel Tabuteau ve dogu yakasi
orkestralarimin ~ ge¢misini  incelerseniz  daha  bir¢oklarini  bulabilirsiniz.
Bunlardan biri 1915-54 arasinda Philadelphia Orkestrasinin solo obuacist olan
Marcel Tabuteau’ydu. Dénemin sanat yonetmeni Leopold —Stokowski,
kendisinden tipik Fransiz solo obua tonunun aksine, orkestra ile daha ¢ok
kaynagabilecek bir obua tonu dizayn etmesini istedi. Tabuteau da ¢éziimii,
kamisin tirnagim gitgide daha fazia asagiya ¢ekerek ve ilk Amerikan uzun
kazima yontemini olusturarak buldu. Tabuteau ¢ok iyi bir diisiiniir ve miizik
adami olmamin yaminda son derece ikna edici bir kisilikti. Philadelphia Curtis
Enstitiisii'nde egitmenlik yaptigi doénemde, bir sonraki jenerasyonun tiim

calicilarint derinden etkilemistir.

Amerikan kazimasinda ana fikir;, gerilere dogru daha ¢ok kazimak,
kabugun ¢ogunu almak ve daha uzun titresimlere izin vererek teoride daha derin
bir ton elde etmeyi saglamak seklindedir. Bu sekilde kazima, yani tirnagin
uzatilmast ve kabugun daha fazlasimin kazinmasi, kamisin genel yapisinin
bozulmasi sebebiyle stabil yapisitmin yitirilmesine ve akort problemleri
olusmasina neden olmaktadir. Burdaki zorluk sudur, Stabilite ile titregsimi nasil

dengeleriz?

Kamisa baktigimizda, kargimin 2/3’iiniin bazen de daha da fazlasinmin
kazindigin goriiyoruz. 4 tane yapisal elementin kesinlikle kazima iizerinde temin
edilmesi gerekmektedir. En arkada biraz kabuk birakilmis olmalidir. Kamisin
ortasinda kamis boyunca yer alan belirgin ve goze ¢arpan bir omurga mutlaka
olmaldwr. Cok belirgin olmasa da mutlaka, iki yanda kamisin kenarlarim
olusturan noktada, kamis boyunca, kalin birakilmis raylar (alinmamis kabuk)
olmalidir. Ve de ¢ok ince kazinmis ug¢ bolgesinin arkasinda son derece belirgin

ve goze ¢arpan -bir hayli kalin- kalp bolgesi olmalidir. Bu dort bélgeden her
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hangi biri ¢ok inceltilmis ya da -daha da kotiisii- tamamen alinmigsa, kamisin
stabilitesi tatmin edici olmayacaktir. Horoz otiisti sirasinda elde edilmesi geren

ses “do "dur. Herhangi baska bir ses ¢tkmaktaysa akort ¢ok diisiik, kamus kontrol

. 91
edilemez olacaktir.”
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Fotograf 8 - Martin Schuring’in Kamuslar1® ~ Sekil 28- Shuring’in Onerdigi

Ornek Kazima Profili®®

Schuring, Arizona State Universitesi web sitesinde yaymladigi diyagraminda
kullandig1 degerleri ayrintili olarak su sekilde vermektedir; bitmis kamis boyu 70
mm., tip 47 mm., ipten itibaren uca dogru ilk 3 mm. kabuk, sonraki 11 mm.
pencereler, bir sonraki 5 mm. kalp, en ug¢ta 4 mm. uzunlugunda, kalp ve ug
arasindaki gegis bolgesi ve ug (Sekil 20). Resim 8 ve Sekil 28’de ise Schuring’in

1 Walsh, a.g.e., 1:20:50 sn.
%2 Walsh, a.g.e., 1:21:12 sn.

% Reeds of Martin Schuring, http://www.public.asu.edu/~schuring/Oboe/diagram.html
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kamis kazima profili ve kamisinin arka 1sikla aydinlatilmis hali goériilmektedir. Bu
diyagram, Amerikan ekolii dis kazimay1 genel hatlariyla betimlemektedir. Ayrica 20.
yy.da Amerika’da onemli konumlarda ¢alismis iinlii obuacilarin kamislar1 eklerde

orneklendirilmektedir.®

Amerikan ekolii uzun kazima, yukarida da anlatildigi gibi kisa kazimalardan
farklilik gostermektedir. Kamisin bu stilde basarili kazinmast daha zor oldugu igin,
kazima sirasinda uygulanacak adimlar iyi planlanmaldir. Ilerleyen paragraflarda
Amerikali obuaci Jay Light’in 6nerdigi ipuglari goz oniinde bulundurularak kazima

asamalar1 kisaca Ozetlenecektir.

International Double Reed Society (Enternasyonal Cift Kamig Dernegi)’nin
1974 yilinda yaymladigr “To the World’s Oboists” (Diinyanin Tiim Obuacilarina)
adli dergisine yazdig1 “Common Criteria for the Evaluation of All Double Reeds”
(Tim Cift Kamislarin Degerlendirilmesinde Yaygin Kriterler) adli makalesinde Jay
Light iy1 bir kamistan beklenecek 6zellikleri su sekilde maddelemistir;

“l - Reaksiyon; Bir kamisin en temel iglevi titregsmesidir. Cok basit bir
agtklama gibi gériilse de bir ¢ok obuaci titresmeyen kamislarla calmaya
calismaktadwr. Diinyanin en miikemmel tonuna sahip olabilirsiniz ama sesi
istediginiz an baglatip bitiremiyorsaniz o giizel tonun hi¢hir degeri yoktur. En
kalin si bemol’den en ince sol’e, her tonda piano’dan fortissimo’ya kadar

kamistan alinan reaksiyon ayni olmalidir.

2 - Akort; Obuanmin akort etmek i¢in bir mekanizmast yoktur. Konik
yapist kamisin i¢inde tiipiin bittigi yere kadar devam ettigi i¢in, tiip her zaman
obuaya tam olarak oturtulmalidir. (Soylentiye gore, Tabuteau orkestramn tiz
akort alacagim bildigi icin, akort esnasinda kamuist ¢cok az ¢ekerek la verir, sonra
calarken tiipii tam yerine oturturmus.) Obuamin akordu kamis yapumi ile
saglanir. Kisaca kamis, akortlanan yiikseklige gore (440-443 vb.) ya tam, ya pes,
ya da tizdir. Tek ayarlama dudakla yapilabilir ki bu da 3-4 saatlik bir konser
performanst igerisinde karsilasiimasi son derece nahog bir durumdur. Her

zaman akort aleti taginmali, kamis ona gore yapilmaldir.

% Bkz EK 5, 20. yy. Amerikan Sanatcilarinin Kamis Ornekleri
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3 - Stabilite; Kamis obuanin kendi i¢indeki entonasyonunu dogru bir
bigimde saglamalidir. Ozellikle 2. Oktav la ve do, yani tiz sesler, extra dudak

destegi gerektirmeden dogru entonasyonda ¢alinabilir olmalidr.

4 - Dinamik; Hem piano hem de forte dinamiklerin rahathikla elde

edilebilecegi bir kamig yapimaldir.

5 - Ton kalitesi; Bu ozelligi bilerek sona bwraktim. Ciinkii, ton kalitesi
onemsiz bir 6ge olmasa bile, diger ozelliklerin olmadig1 durumlarda giizel bir
ton son derece islevsizdir. Kétii bir tonla ¢calmayr savunmasam da, eger bir karar
verilmesi gerekiyorsa her zaman biraz ton kaybwmi, stabilite, dinamik ve iyi

reaksiyona yeglerim.

Bahsi gecen ozelliklerin elde edilmesindeki sikinti, her birinin birbiri ile
olan bagintili iliskisidir. Titresimi arttirmak akort ve stabilite problemleri
olusturabilir. Akordu saglamaya calisirken dinamikten, ya da ton kalitesi icin

titresimden oOdiin Verirsiniz... Kamis yapim sanatimn incelikleri en az odiin ile

tiim ézellikleri elde edebilmekte yatar.”*®

Sarimi tamamlanmis, ucu kesilmemis kamis, sag ugta 4 mm. uzunlukta ve 40
derece aciyla inceltilir. U¢ 4 mm.den fazla asagiya gekilirse sonra kesilmek zorunda
kalacagi i¢in kamis tiz olacak ve kullanilamayacaktir. Uglar, kdsede ve en u¢ cizgide
cok ince, fakat gerilere gittikce kalinlasir sekilde egimli kazinmalhidir (Sekil 29 A —
bir sonraki sayfa). En u¢ nokta, bittiginde kamisin en ince yeri olacagi igin, simdiden
bu inceligi saglamakta bir sakinca yoktur. Kamisin ucu orta noktada, yanlara gore
ciplak gozle ¢ok bariz bir sekilde farkedilmeyecek kadar daha kalin olmalidir. Bigag:
bu aciyla tutarak diagonal uygulanacak kazima, zaten otomatik olarak ucu bu forma
sokacaktir. Yapilan her bicak darbesinin basladigi yerden uca kadar devam
ettirilmesine dikkat edilmelidir. Aksi takdirde ugta istenmeyen oyuklar olabilir. Ayn1
islem solda ve arka yaprakta tekrarlanir ve kamisin ucu kesilir (Sekil 29 B). Dil
yapraklarin arasina gegirilerek uclar her dort bolgede esitlenir (her iki yapragin sag

ve solu).

® Light, a.g.e., 11 s.
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Sekil 29 — Amerikan Ekolii ile Yapilmis Kamisin Kazima Asamalar1 1
Solda saga; A, B, C, D%

Horoz &tiisii ¢cikacak sekilde iifleyerek kamis denenir. (Uflerken dudaklar ipte
olmalidir; gercekten nasil titrestiini gérmek adina, karginin higcbir seye degmeden
konumlandirildigindan ve serbestce titrestiginden emin olunmalidir.) Eger kamis ince
bir ciyaklamanin 6tesinde titregsme alametleri gosteriyorsa, kamigin ilk kazimasi ¢ok
derin yapilmis demektir; ya da kargi ¢cok yumusaktir. Horoz 6tiisii kamis hakkinda
cok biiyiik ip uglart vermektedir, bu Gtiisten elde edilen veriler 1s183inda kamisin
kazimasi ayarlanacaktir. Bu asamada kamistan beklenen, giicsiiz, siki ve direngsiz bir
“do#” ya da “re”dir. Eger elde edilen ses “do#”den daha pes ise, ya da oktav da elde

edilebiliyorsa, kamis ¢ok kazinmis ya da ug fazla uzatilmis demektir.

Kamigin kazimasi bir iki mm. lik araliklarla yavas yavas kazinarak geriye
dogru uzatilmalidir. Ucun bittigi yerden 10-11 mm. kadar geriden baglayan dik a¢ili
bir “V” seklinde sag taraf, geriden uca dogru incelen bir egimle, diagonal
hareketlerle kazinmalidir (Sekil 29 C). “V’nin en ug noktasinda kabuk neredeyse hig
alinmamig gibi kalin olmalidir. Bu yeni olusturulan ve bitiminde kalp boélgesini

icinde bulunduracak olan kismi “sirt” diye adlandirabiliriz.

Ucun en ince yeri kamigin baglangi¢ noktasi, sirtin en ince yeri de kalbin
basladig1 ve ucun bittigi nokta olmalidir. Yani kamis bu agsamada gerilere gidildikce

artan bir egime sahiptir. Ayni islem her iki tarafta ve yaprakta tekrarlanir ve “W”

% |ight, a.g.e., 65, 66, 71, 72 s.
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seklinde bir kazima elde edilmis olur (Sekil 29 D). Kamisin dort bolgesi de arka 151k

kullanilarak kontrol edilir ve esitlenir.

Bu asamada kamig mezzoforte dinamikte horoz 6tiisii ile test edildiginde, her
i oktavdaki “si” ya da “do” elde ediliyor olmalidir. En alt oktav takirdayan bir ses
rengi ile c¢ikacaktir, bu sesi elde etmek icin kamisin yanlarmma biraz baski
uygulanarak agzinin agilmasi saglanabilir. Bunun yapilmasi gerektiyse biiyiik
ihtimalle kenarlardan ¢ok kazindig1 icin kamis direnc kaybedip, ¢okmiistiir. Otiis ¢ok
Ozglir olmalidir, eger diren¢ varsa ya da agzi cok agik gibi bir his uyandiriyorsa,
biraz daha kazinabilir. Jay Light 6tiisiin “si”’den daha pes olmasi durumunda kamisin
yapraklarin1 kaydirarak igice geg¢mesini (her iki yapragin da sadece bir kenari
digerinin icine gececek sekilde) saglamakta ve hatta kamiglarinin %98’ini bilingli

olarak bu sekilde sardigin belirtmektedir.”’

Imil.

r—

4mil.

Sekil 30 - Amerikan Ekolii ile Yapilmig Kamisin Kazima Asamalari 2
Soldan Saga; A, B, C, D%

Jay Light’a gore arkalar1 kazimaya gecildiginde, 7 mm. uzunlugundaki kalp
boliimiiniin bitimi ile ipten sonra 4. mm. arasinda dipten uca dogru yonlendirilmis bir
kazima ile agilan “pencereler”, daha 6nce kagindigimiz tarz olan bastirarak kazima

yontemi ile olusturulmali ve bittigi noktada c¢entik olusturacak sekilde dibe dalarak

" Light, a.g.e., 75s.

% Light, a.g.e., 76, 77, 84 s.
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kazinmalidir (Sekil 30 A-B).* Ama her obuaci bu sekilde gentikler olusturarak
kazimamaktadir. Arka 1sikla incelendiginde pencerelerin kalpten ¢ok daha ince, ama
uctan bir hayli kalin olmas1 gerektigine dikkat edilmeli ve kamisin her dort bolgesi
de esit bir sekilde bu yolla kazinmalidir. Pencereler, kalp kadar koyu renkte
goriilecek sekilde kazinmis, yani kalin birakilmig bir omurga ile birbirinden
ayrilmalidir. Kamisin kalbinin bittigi yerden baslayip ipe dogru ilerleyen, hig
alinmamis kabuktan olusan “raylar” iki tarafta goriinen sekilde bulunmalidir (Sekil
30 B). Raylar, omurga ve kalp kamisin direngli kalmasini saglayan ve ¢okmesini
engelleyen yapisal dgelerdir, fazla alinmalar1 kamisin kullanilamaz hale gelmesine
yol acar. Pencerelerin ne derinlikte agilacagi kamisin agzi ve karginin sertligi ile

iligkilidir, kamis direngli ve sertse pencerelerden kazima yaparak yumusatilabilir.

Kamis bitiminde horoz &tiisii her ii¢ oktavdaki “do”yu vermelidir. Eger ¢ikan
ses “si”’den daha pes ise kamis pes olacak; nazal, zirildayan ve zayif bir ton verecek
ve list oktavlarda entonasyon bozukluklar1 yaratacaktir. Eger “do#” ya da daha tiz
ise; kamus tiz olacak biiyiik ihtimalle daha kisitli bir dinamik araligi olacak ve kamis
tutuk olacaktir. Kamisin ucu kesilerek ve/ya kamis ucta veya pencerelerde daha da
inceltilerek “do” sesi elde edilene kadar ayar yapilmalidir. Kamisin ucu ile kalbi
arasindaki gecis Sekil 30 C’de goriildiigii gibi egimli bir sekilde ise; kamis daha
giiclii ve direncli, Sekil 30 D’deki gibi basamak seklindeyse de; ozgiir, stabil ve
kolay tepki veren bir kamis elde edilir. Olmas1 gereken iki tarzin arasin1 bulmaktir.
Baz1 obuacilar bittikten sonra ucun her iki kosesini kiiciik bir dik tiggen olusturacak
seklide kesmektedirler. Light, bu islemin kamisin en ug¢ hattinda iki yapragin hig¢ bir
yere degmeden rahatca titresmesini ve sesin ¢ok rahat elde edilmesini sagladigini

100

belirtmektedir.™ Tim bu oneriler 1518inda yapilacak bir Amerikan stili kazima

calicinin saglikli bir profil elde etmesini saglayacaktir.

® Light, a.g.e., 76 s.

10y a.g.e., 64-88s.
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Sekil 31 — Jay Light’in Kamis Profili'®

2010 yilinda kendisi ile yaptigim roportajda, Ohio Bowling Green State
Universitesi obua profesdrii ve Manhattan Miizik Okulu fakiilte {iyesi (Yeni Miizik
Performans Programi Profesorii) Dr. Jacqueline Leclair kamis yapimi, Amerikan
obua tonu algis1 ve ekoller arasinda gozlemledigi farkliliklardan su sekilde

bahsetmektedir;

“EE - Kullandiginiz obua, tercih ettiginiz makineler ve kamis yapim

malzemelerinden bahseder misiniz?

JLC - Kullandigim obua Loree Royal. Amerikalilar genel olarak Loree

obua kullaniyorlar. Ama yine de bazen Marigaux, Howard, Rigoutat gibi

101 jght, a.g.e., 93 s.
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markalarla da karsilasiyoruz. Oboecane marka, sert kategoride, 10.5-11 mm.
¢apta kargi tercih ediyorum. Cap 9,5-11 mm. kullanilabilir, ama ben 10,5-11
mm. ile iyi sonu¢ aldigim icin hi¢ degistirmiyorum. Genelde Chudnow S ve E
model 47 mm., nadir olarak da Chudnow Sierra 47 mm. tiip kullantyorum. Cok
kiiciik yaglardayken o sekilde kamis yapmayi 6grendigim ve c¢ok iyi sonug
aldigim i¢in hep 47 mm. tiipler tercih ediyorum. Fakat yine de 46 mm. tiip akort
vb. hususlarda ¢ok biiyiik farklar yaratmiyor, o yiizden 46 mm. tipleri de
rahatlikla kullanabilirim. Su an i¢ kazimast yapilmis kargi satin alyyorum, fakat
ogrencilerim icin kullandigim bir Ross, bir de Inoledy i¢ kazima makinem var. I¢
kazima degerleri olarak ortada 0.55 mm., kenar kalimliginda da 0.10 mm. tercih
ediyorum. Tabii ki de bu degerler benim icin iyi sonug¢ veren degerlerdir.
Amerikallar genellikle 0.60 mm. kazinmis kargilar kullaniyorlar, fakat bana ¢ok
kalin geliyor bu deger. Sertlik élcer kullanmiyorum. Sectigim kargilarda da,
yeteri kadar esnek oldugu stirece ve metalik bir tona sebep olmadik¢a sert
kargilar tercih ediyorum. El formasi ve Caleb -1 sablon kullaniyorum. Daha
onceleri Gilber 1 ve Brannen X kullandigim donemler de olmustu. Kamist 73,5
mm. sarip, 69 mm.de sonlandiriyorum. Bu degerler giizel bir denge olusturmami

ve stabil bir akort (440) elde etmemi sagliyor.

EE - Giiniimiizde Amerikalilar genel olarak nasil forma sablonlart tercih
ediyorlar? Forma makinesi kullanimi hakkinda ne diisiiniiyorsunuz ve sizce
genislik soz konusu oldugunda nasil sablonlar Amerikan ekolii uzun kazima ile

daha uyumlu?

JLC - Mack/Pfeifer, Brannex X, Joshua, Gilber el formasi sablonlari
Amerikalilar tarafindan sik¢a tercih edilenler. Tabii ki de daha c¢ok cesitli
sablonlar bulunmakta... Bu formalarin genislikleri de Amerikan stili ile son
derece uyumlu. Forma ya da dis kazima makineleri iilkemizde yeni yeni adini

duyurmaya basladi. Halen ¢ok nadiren karsilasiliyor.

EE - Avrupa’da iinlii solistlerin kullanmayi tercih ettikleri formlar tizerine
tiretilmis ve onlarin adimi tasiyan forma sablonlart bulunmakta. Bu durum

Amerika’da da yaygin mi?
JLC - Hayrr, hi¢ yaygin degil.

EE - Amerika’da kabul géren obua tonunu nasil tammlarsiniz? Sizce
Avrupa stili ile ne yonde farkliiklar gosteriyor? Ve Amerika’da Avrupa stili

obua tonu nasil tepkiler aliyor?
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JLC - Amerikalilar giiniimiizde gitgide artan bir ilgiyle daha az
doguskanlara sahip, son derece koyu bir ton elde etme istegi icerisine girdiler.
Bir obuaci, bazen bir klarinet gibi ton ¢ikarabiliyor. Gergekten yakin donemde
bir kaydi dinlerken, ilk anda obuayt klarinet olarak algiladim. Bu ¢ok hayret
verici bir durum. Burada obuacilar, genel olarak da orkestracilar, ¢ok ¢ok koyu
tonlu kamuglarla ¢almaktalar. Bana gore bu son derece kisitlayict, ¢iinkii ben
genel anlamda solist olarak ¢alisiyorum ve yeni miizikten klasige, her cesit
donem eserini iceren ¢ok genis bir repertuar ¢aliyorum. Cok ince ve kalin
rejisterdeki  tonlart abartili  dinamikler ile ¢ok c¢esitli stillerde ¢almak
zorundayim, bu sebeple daha koyu kamislar ihtiyactm olan esnekligi bana
saglamiyor. Orkestrada kullanilan tipik bir Amerikan stili kamis isimi yapmama
izin vermez. Fakat 6grencilerime, istekleri dogrultusunda daha koyu kamiglar
yapmayr da ogretiyor, miimkiin oldugu kadar ¢ok c¢esitli bilgi ve secenek
saglamaya ¢alistyorum. Son yillarda orkestra sinaviarimi son derece ortiik ve
koyu tonlara sahip ¢alicilar kazanmakta. Bence bu saglkl bir trend degil. Cok
biiyiik bir problem su ki; bir¢ok egitmen dgrencilerini, Amerikan stili ile
calinmayan obua tonunun kéti oldugu yoniinde etkilemekte. Bir¢ok Amerikali
obuacida hayalgiicii ve saygi eksikligi var ve bu durumdan c¢ok kaygi
duymaktayim. Benim oOgretmenim, Richard Killmer, ogrencilerini agik fikirli,
saygili ve kiymet bilen kisiler olma konusunda cesaretlendirirdi. Dilerim
Amerikalt obuacilar arasinda bu yaklasim yayginlasir. Ne yazik ki soyle bir fikir
edindim ki; bir¢ok Amerikali obuact —tabii ki de hepsi degil- farkli duyulduklar
icin Avrupali miizisyenlere karsi ilgisizler, ve tabii ki de hepimizin bildigi iizere
“farkli=kotii” denklemi gegerli. Umarim bu konuda yanilyyorumdur. Umarim
iilkemin miizisyenleri herkesi ilgiyle dinlemeye baslarlar. Ogrencilerim ve

cevremdeki ciddi sanat¢ilar Avrupa miizigini dinliyor ve takip ediyorlar.

EE - Daha once hi¢ kisa kazima stili ile yapimis bir kamis denediniz mi,

Alman ya da Fransiz? Eger denediyseniz izlenimleriniz nelerdir?

JLC - Bazen, ¢ok yiiksek rejisterler iceren eserler gerektirdigi icin
(Xenakis' DMAATHEN gibi) Avrupa stilini kullantyorum. Ve égrencilerimin bu
tarzin o kadar da farkh olmadigimi farketmeleri igin, kisa kazima stili ile de
calmalarmmi sagliyorum. Sonugta giizel bir kargi, giizel bir kargidir. Arkalardan

biraz daha alinca stil Amerikan oluyor.

Amerikan stili kamiglar gerilerde ¢ok ince oldugu i¢in 3. oktav C# ve
tizerindeki ince sesleri ¢almak Avrupa stiline oranla ¢ok daha zor. Avrupa
kamuslar: genel olarak daha sert oldugu igin ¢ok ince notalart ¢almanin yaninda,

ince doguskanlarmm ve benzeri ¢ift ses efektlerinin daha kolay elde edilmesini
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saglar. Ama benim i¢in en goze ¢arpan farklilik, Amerikan stili kamislarin tiz
seslerde zorlamasina karsilik; esneklik ve elde edilebilecek golgelemeler, alt
seslerin yumugak olusu ve farkli ses renkleri elde edilebilmesi acilarindan

caliminin, Avrupa kamislarina gére ¢ok daha kolay olmasidur.

EE - Yirmi yil oncesine kadar stilleri Ingiliz, Alman, Fransiz vb. gibi
kategorize ederken, giiniimiiz iinlii solistlerinin kamiglarini “Avrupa Stili” adi
altinda tammladiklarini, ya da bu kadar radikal sekilde bir deklarasyon igine
girmeseler de, Avrupali ¢alicilarin ¢esitli parametrelerdeki segimlerinin
benzestigini  gormekteyiz. Ileride zaman gelip de, ton ve dolayisiyla kamus
yapimi soz konusu oldugunda global bir algiya ulasilabilecegini diisiiniiyor

musunuz?

JLC - Benim fikrimce, hepimiz esnek olmali ve miizige hizmet etmeliyiz.
Benim kendi obua “ses”im (ifadem) var, fakat aym zamanda da bu “ses’i,
miizigi uygun bir yolla hayata gegirmek i¢in kullanmaya ¢aligtyorum. Stravinsky,
Debussy, Ravel canli ve parlak bir ton, hizli ve basit vibrato gerektirir, Brahms
ise belki daha koyu, karanlik bir ton ve biiyiik, daha yavas bir vibrato. Obuact
kim olursa olsun, ya da nerede yasarsa yagasin, miizik inandirici bir gekilde
ortaya koyulmalidir. Hepimiz ayni miizigi ¢aliyoruz, bu yiizden ozellikle
komiinikasyonun ¢ok hizli ve ézgiirce oldugu giintimiizde, zamanla konsept
olarak yakinlagsmamiz ¢ok olasi ve mantikly gériiniiyor. Bence obuaya ve kamisa
degil, miizige odaklanmis obuacilar olarak, kesinlikle birbirimizden farkl:
olusumuza oranla, ortak noktamiz daha ¢ok. Miizik tiim bunlardan daha ilgi

. 102
cekici.

102 Eece Erdem, J acqueline Leclair ile roportaj, E-mail, 2010
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Kamis yapiminin temel kurallari, ekoller ve ekollerin olusmasinda etkili
olan faktorler teknik yaklagimlar dahilinde incelendiginde; ¢alicilarin kamis yapimi
konusuna yaklasimlariin fiziksel, iklimsel, bireysel ve toplumsal kosullar nedeniyle
goreceli oldugu, kamis yapim ekollerinin daha c¢ok toplumsal ton algisi ve

benimsenen miizikal stillerin gerekleri etkisiyle sekillendigi gozlemlenmistir.

Fransiz kokenli sanat¢r Marcel Tabuteau’nun (1887-1966) Philadelphia
Orkestrasi’nda ¢alistig1 donemde, orkestra sanat yonetmeni Leopold Stokowski’nin
diger tahta iiflemelilerle daha iyi kaynasan bir obua tonu talebi {izerine kesfettigi,
basta deneysel olarak ortaya c¢ikmis, fakat sonraki jenerasyonlar tarafindan
benimsenerek ekollesmis ve son derece farkli bir ton ve sonorite anlayisi ortaya
koyan Amerikan “uzun kazima” teknigi, giinlimiizde etkin Amerikan Ekolii olarak

hala uygulanmaktadir.

20. yy.da Fransiz, Alman, ingiliz, Hollanda ve Viyana ekollerinin etkin
oldugu Avrupa’da ise, giiniimiizde durum farklidir. Son on yillarda teknolojinin
gelismesi ve Avrupa Birligi nedeniyle ortadan kalkan sinirlarin etkisi ile paylasim
son derece artmistir. Avrupali miizisyenler sanat yasantilar1 boyunca farkli ekollerde
yetismis hocalar ile degisik iilkelerde egitim almakta, farkli icra stillerinin gecerli
oldugu orkestralarda calismakta; solist sanat¢ilar ve akademisyenler, ayn1i anda
birden fazla iilkede ders vermektedir. Farkli ekollerle 6zdeslesmis tiim Avrupa kamis
yapim teknikleri bazi ¢alicilar tarafindan denenip, benimsenmis; ortak begeniler ve
kanilar olusmustur. Calicilar artik genel olarak “Avrupa Ekolii” ile yapilmis

kamaislarla ¢aldiklarin1 deklare etmeye baslamiglardir.

Ulkemizde ise, Avrupa ekolii kisa kazima yaygin bir sekilde -etkisini

stirdiirmekte, Amerikan ekolli genel olarak taninmamaktadir.
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Bu tez calismasinin sonucunda varilan genel kani; Avrupa’daki sosyo-
ekonomik entegrasyon sonucunda diger kamis yapim ekollerinin silinerek, tiim bu
eski ekollerin degiskenlerini i¢inde barindiran ortak bir “Avrupa Kamis Yapim
Ekolii”niin (kisa kazima) ortaya ¢ikmis oldugu ve etkin olan Amerikan Ekolii’niin
(uzun kazima) halen gegerli olmasi sonucunda, artik diinyada yaygin olarak

kullanilan sadece iki kamig yapim ekoliiniin var oldugu seklindedir.
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EK1

Solunum Mekanizmalar: ve Kamms Yapimina Etkileri

Solunum mekanizmalariin agiklanacagi bu ek, David Ledet’in “Obua Kamis

Stilleri: Teori ve Pratik” adli kitabindan zetlenmistir;'*

Solunumda Kullanilan Kaslar

Tek bir kas olan diyafram ile iki setten olusan abdominal ve karin
boslugundaki kaslar, dogru solunum teknigi i¢in viicudun diger kaslarina oranla en
onemli olanlaridir. Bunlarin arasinda en 6nemlisi ise diyaframdir. Diyafram, karin
boslugunda, gogiis kemigine bagli ve her iki tarafta da 6. kaburgalar civarinda
bulunan, genis, ince ve kubbe seklinde bir kastir. Orta tendon, kubbenin en yiiksek
noktasint olusturmakta ve diyaframin kasilmasina sebep olan gerginligin biiyiik
cogunlugunu saglamaktadir. Diyafram tahmin edilenden ¢ok daha yukaridadir.
Kasildiginda asagiya dogru cekilir. Yine de en sert kasilmasinda bile asagiya dogru
sadece 30 mm. hareket etmektedir. Sonug olarak, diyafram bir solunum kasidir ve
kesinlikle kendini yukariya dogru hareket ettirmesi miimkiin degildir. Diyaframin
yukar1 dogru ¢ikmasi ancak gevsemesi ile olur. Ya da abdominal veya diger kaslarin
kasilmasi ile yukar1 dogru itilebilir. Birgok miizisyen diyaframin hareketini karnin
One ¢ikmasi ile karistirir. Bizim amaglarimiz dogrultusunda abdominal viscera (karin
boslugundaki i¢ organlarin i¢inde bulundugu kese, zar) diyaframin altinda asla
sikigtirllamaz; ama yer degistirebilir (biiyiik bir su torbasi gibi diisiiniilebilir).
Ortadaki tendon diyaframi asag1 dogru ¢ektiginde, abdominal viscera enine
genisleyip ve one dogru cikarak yer degistirir. Eger abdominal kaslar kasilmig

durumda degilse karin duvarlarn elastiktir, bu yiizden yer degistirmis viscera karnin

103 | edet, a.g.e., s. 3-17
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disar1 dogru c¢ikmasini saglar. Diyaframin asagiya dogru kasilma hareketi ile
katettigi, mesafe nefes alanin pozisyonuna gore degismektedir. Diyaframin kasilirken
katettigi en uzun mesafe sirtiistli yatarken saglanir; yani diyaframin kasilmasina karsi
en az diren¢ gosteren pozisyondur. Ayaktayken nispeten daha az, otururken ise en
fazla direngle karsilasan diyaframin asagiya dogru olan hareketi diren¢ karsisinda
daha kisithdir. Yani en rahat nefes alinan ve dogal ya da kuvvetli iiflenebilen
pozisyon yatarken saglanir. Ama, bu sekilde obua ¢alamayacagimiza gore diyebiliriz

Ki, en saglikli nefes alis ayakta ¢alarken saglanir, oturarak degil.

Diyafram sadece nefes almak amacgli kasilarak asagi dogru galistigi igin,
nefesi giiclii bir sekilde disar1 iiflemek i¢in baska kaslara ihtiyacimiz vardir. Obua
caliminda kullanilan abdominal kaslarin adlar1 Oblique externus, Oblique internus,
Transversus, Rectus ve Pyramidalis’tir. Ilk ii¢ii, ii¢ katman halinde karin orta
cizgisinin iki yaninda bulunmaktadir. Rectuslar sternumun merkezinden karinin
bitimine dogru dikey uzanan uzun ve nefes veris i¢in ve vibrato i¢in gereken en

onemli kaslardir. Pyramidalis ¢ok daha kuvvetli bir solunum i¢in kullanilmaktadir.

Gogiis kafesinin i¢ ve disinda da, nefes alip vermeyi, kaburgalarin ige ve disa
hareketlerini saglayan bir¢cok onemli kas vardir. Kaburgalarin i¢indeki tiim boliimii
sagda ve solda akcigerler kaplamaktadir. Akcigerlerin ortasinda, diyaframin en orta
noktasinin iistiinde ve sternumun (gogiis kemigi) arkasinda da kalp bulunur. Genel
solunumda akcigerlerin 6nemi hi¢ kuskusuz bilinmektedir. Obua tonu olusturmada
akcigerler ¢ok onemli bir yere sahiptir, ¢linkii gerekli olan havay1 kontrol etmekte,
kamig1 titrestirecek olan havanin ¢iktigi kese ve koriikleri sekillendirmektedir.
Genislemeleri ve biiziilmeleri kaburgalarin yiikselip algalmasini saglamaktadir.
Akcigerler kas yapisinda degil, elastik bir yapidadir. Bu elastikiyetleri sayesinde,
diyaframin asag1 dogru yaptig1 kasilma ¢oziildiikten sonra, hava siitununun devamini

saglayan destegi verirler.
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Goglis bolgesinde 52, karin ve pelvik bolgede (legen kemigi g¢evresi) 8,
boyunda 16 ve sirtta 112 ¢ift kas vardir. Bu kaslarin bir¢ogu farkinda olmadan nefes
almak icin kullaniliyor. Her nefes alista fark edilen fiziksel bir hareket vardir ama,
bunun ¢ogunlugu disaridan goriilmez, bilingli olarak fark edilmez ve fark
edilmemelidir de. Ornegin, her nefes alista sadece gogiis kafesinde 94 eklem hareket
etmektedir. Bir¢ok kasin hareketi son derece azdir, hatta siddetli bir solunum degilse

cogunlugu kullanilmamaktadir.

Bircok anatomi ve fizyoloji kitab1 sessiz ve olagan nefes alis ile derin, sira
dis1 ve siddetli nefes alis1 birbirinden ayirmistir. Obua ¢almak i¢in ¢alicilar sakince
nefes almaktan biraz daha fazlasin1 uygularlar. Kullanilan kas kontroliiniin miktar1 ve
bu kontrolii saglayan kaslarin bilinmesi diizglin bir nefes veris i¢in en Onemli
faktorlerdir. Sadece, rahat ve verimli bir nefes alis i¢in gereken kaslar kullanilmaya
calisilmalidir. Bu, yukarida bahsedilen kaslarin bilingli kullanimi ile saglanabilir. Bir

sonraki boliimler bu kaslarin kullanimini inceleyecektir.

Solunumun Mekanigi

Obua calmak i¢in bilinen ve anlatilan birgok nefes alma teknigi vardir. Tabii
ki de hepsi, kamist titrestirmek i¢in havanin disa salimi, yani nefes veris ile ilgilidir.
Aslinda nefes almak icin tek yol vardir; nefes alis ve verisi kapsayan psikolojik ve
anatomik olan yol... Nefes tekniklerinin farkliliklart ise solunum igin kullanilan
kaslarin kullanimlarindaki farklardan olusmaktadir. Tiim otoritelerce yaygin olarak
kabul edilen yontem, diyafram ve abdominal kaslar (en ¢ok da Rectii) ile

gerceklestirilenidir.

Her seyden once, galicinin postiirii (bedenin genel durusu) iyi bir solunum

icin uygun olmalidir. Eger oturuyorsa, rahat bir solunum i¢in g¢alicinin basi, ¢ene
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hizasinda ¢ok yukar1 ya da ¢ok asagi dogru pozisyonlanmis olmamalidir. Bast 6ne
dogru egmek omuzlarin disa dogru ¢ikmasina sebep olur ki, bu da gogiis kafesinin
daralmasi ile cigerlerin toplam kapasitesinin ¢ok énemli yiizdelerde kaybedilmesine
yol acgar. Omuzlar rahat bir sekilde geride ve omurga diiz olmalidir. Viicut
kalcalardan 6ne dogru ¢ok az egik ve rahat olmalidir. Eger belirli bir siire sonra
viicutta biraz gerginlik hissedilecekse bile, bu sadece omurgayi destekleyerek
viicudun dik kalmasini saglayan kaslarda olmalidir. Balans kisinin her an ayaga

kalkabilecegi sekilde olmalidir.

Iyi bir durug hem zihinsel olarak tetikte olmamizi, hem de gercekten rahat bir
konuma gelinebilmigse, nefes almada kullanilan kaslarin en verimli sekilde

caligsmasini saglar.

Nefes Alig

Solunum i¢in agizdan nefes aliir ve alt kaburgalar genisler. Diyafram
kasilarak asagiya dogru gerilir ve elastik akcigerlerin -6zellikle de asagida bulunan
boliimlerinin- genislemesi i¢in gereken yeri acar ve nefes alinmasii saglar (Sekil
32). Akcigerlerin genislemesi, diyaframin asag1 dogru son limitine kadar ulagmasi ve
abdominal duvarin direncine karsi baski olusturmasi sonucu, dogal yollarla gdgiis
kafesi genislemis olur. Tabii nefes alig sirasinda abdominal kaslarin gevsek oldugunu

da hatirlamak gerekir.

Daha 6nce de bahsedildigi gibi, en siddetli nefes alista bile diyafram asagiya
dogru sadece 30 mm. kadar iner. Diyafram asagiya dogru gekildiginde abdominal
visceraylr O6ne dogru iter ve karin abdominal kaslarin gevsek ve elastik olusu

sayesinde siser. Bu, fiziksel olarak gdzlemlenmesi istenen bir seydir. Insan genelde
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tiim kapasitesi ile hi¢ kasilmadan nefes alir. Bu alinan hava normalde agiz yoluyla

alinmalidir, ama ¢alarken bazi anlarda burundan nefes alinmasi daha avantajlidir.

- hava

kasilmis diyafram
sonucu genisleyen
kaburgalar

nefes borusu

akcigerler

rahat
kasilmis diyafram karin kaslari
abdominal elastik
viscera karin
duvarlan

Sekil 32 — Nefes Alma. Normal ya da Kuvvetli'®

Nefes Veris

Obuaci calmak iizere nefes verirken, normal, sessiz ve istemsiz, viicudun

dogal olarak ortaya g¢ikardigi nefes verme yontemini kullanmalidir, fakat ek olarak

abdominal kaslarimi da (6zellikle Rectii) devreye sokmalidir (Sekil 33). Sonug

olarak, obuaci i¢in nefes veris, “gliglii lifleyis” ya da hatta “nefes destegi” diye

adlandirilabilir. Rectii kasilmali ve havayr yukar1 ve kamisin icine dogru itecek

yeterli baski ve destegi saglamalidir. Dar bir agz1 ve az direnci olan bir kamis, sert

bir kamisa oranla daha ¢ok kas destegi gerektirmektedir (bu iki kamis genelde

birbirinden ¢ok farkli goriiniir ve farkli ton verir).

104 edet, a.g.e., 8.
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direngsiz hava

gogus
kafesinin
akcigerler _
tzerine 2 eIasfak
— akcigerler

uyguladign;
basing %%: gevsemis
diyafram

€ clastik
kaslar ve
karin
duvari

Sekil 33 — Normal, Sakin Nefes Verme'®

Sekil 34’te de goriildigii lizere; dogru ve giiclii bir iifleyiste, abdominal
duvarlarin, diyaframin, akcigerlerin ve gogiis kafesinin elastik yapist ve abdominal
kaslarin iceri dogru itilmesi sonucu hava yukar1 ve disar1 dogru hareket eder.
Diyafram yapisi geregi gevsemesi sonucu yukari dogru ¢ikar ve akcigerlere basing
saglar. Akcigerler elastiktir ve onlar da diyafram gibi dogal olarak havay:r yukar1 ve
disart iter. Hava disar1 dogru acik (genis) bir bogazdan gecerek c¢ikmalidir; hava

situnu glottis (ses telleri ve aralarindaki bosluk) tarafindan engellenmemelidir.

195 edet, a.g.e., 9.
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kamistaki
basing = .5#

kaburgalar -/ ™ v

% .0# = gevsemis

/\ diyaframin basinci

& 5# = karin
kaslarinin
basinci

Sekil 34 — Dogru, Kuvvetli Nefes Verme®

Obua tonu iretiminde, Sekil 34’teki gevsemis diyafram, Sekil 35’teki
“yavagca hareket eden sabitlenmis kas”a gore daha istenilir bir yontemdir; ¢linkii
sekil 34’te diyafram ve abdominal kaslarin sagladigi basing, Sekil 35’te elde edilen
basing ile aynidir. Sekil 35°te, abdominal kaslarin sagladigi basing 1 pounddur,
diyafram ise tersi yonde 0.5 poundluk bir basing saglamaktadir ki, bu da kamisa
giden havanin basincinin 0.5 pound olmasini saglar. 0.5 poundluk bir basing zaten
istenilen ve yeterli bir basingtir. Diger yandan, Sekil 34’te de goriilebilecegi gibi,
eger diyaframin nefes verirken kendiliginden gevsemesine izin verilip, ifleyis
sirasinda abdominal kaslarin yukari dogru sagladigi basinca karsit bir basing
olusmasi engellenirse, diyaframin 0 poundluk olmayan basincina kars1 0.5 poundluk
bir basing abdominal kaslarla saglandiginda zaten istenilen sonuca
ulasilabilmektedir. Sekil 34’teki yontem ¢ok daha 1yi bir yontemdir, ¢iinkii kaslar cok

daha az yorulmakta ve daha uzun bir performans saglanabilmektedir.

106 edet, a.g.e., 11s.
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kamistaki
basing = .5#

gergin diyafram

basinci = .5#

&= karin kaslann
basinci = 1.0#

Sekil 35 — Kuvetli Nefes Verme. Yavasca Hareket Eden Kasilmis Kaslar'®’

“Obua calmak icin ne kadar kuvvetli iiflenmeli?” sorusu sik¢a karsimiza
cikmaktadir. Uflerken abdominal kaslar, kamisin direncini dengeleyebilecek, akordu,
tin1yr ve tonun yogunlugunu stabilize edebilecek kadar giiclii olmalidir. Bu genel
diisiince, kamigin direng miktarinin 6nemini son derece vurgulamaktadir. Eger kamis
sert ise, titresim elde etmek i¢in ¢ok daha fazla hava siirati ve bunun olusmasini
saglayan giiclii bir basing gerekmektedir. Bu da kuvvetli gelen havanin disariya degil
de sadece kamisin i¢ine gitmesinin saglanmasi i¢in, daha gii¢lii bir dudak pozisyonu
gerektirir. Dudak pozisyonunun islevlerinden biri, abdominal kaslar ve direngli
kamis arasinda yol alan basingli havanin, kamisin kenarlarindan disar1 kagmasini
engellemektir. Kamis1 kontrol etmek veya havanin kamistan disa sizmasini
engellemek icin dudak pozisyonunun karsilamasi gereken direng¢ ne kadar fazla ise,

uzun vadede kaslarin dayaniklili§i da o kadar azalacaktir. Abdominal kaslar dudak

97| edet, a.g.e., 121 s.
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kaslarindan ¢ok daha kuvvetli kaslardir. Cok fazla dirence karst {iflendiginde,
kamisin direncinin oranina gore er ya da ge¢ abdominal kaslarin {irettigi gili¢clii hava
basinct dudak kaslarinin yorulmasina neden olur. Bu oldugunda calicinin artistik
diizeyde bir performans sergilemesi imkansiz hale gelir, ¢iinkii zayiflamis dudak
pozisyonu ile kamisin {izerinde ¢ok az kontrolii kalir. Bu durumu ancak dinlenmek

ortadan kaldirabilir.

“Kamista ne kadar direng olmalidir?”. Calicinin verimli bir performans ortaya
koyabilmesi i¢in yeterli bir direng... “Verimli”den kastedilen, obua literatiiriiniin
gerektirdigi artistik calistir. Bircok senfoni orkestrasi galicisi, sadece orkestrada
karsilarina ¢ikan solo ve tutti partiler iizerine yogunlasarak calar ve ¢alisir, ki bu da
zengin obua literatlirii acisindan diigiintildiigiinde ¢ok kisitli bir yelpazedir. Bu
calicilar, ¢cok uzun ve 6nemli bir solo eseri ¢alabilmenin ¢ok zor olacagi kalin,
direncli kamislar kullanabilir ve kendilerine daha koyu bir tonla ¢almanin liiksiinii
saglayabilirler. Ne var ki, etlid, kongerto ve sonat literatiirii ya da Bach kantatlarin
solo obua partileri ile karsilastiklarinda, birdenbire yeterli hava kontroliine ya da
dudak pozisyonu dayaniklilifina sahip olmadiklarim1 fark ederler. Bu tarz kamis
yapimu ile eldeki isi ¢ok iyi yapabilse bile, ¢alici, enstriimanin tiim literatiiriiniin
altindan kalkamayacagini ve her seyi, her an iyi ¢alamayacagini goriir. Ama bu

sorunu asmak i¢in amaca yoOnelik kamis yapmasi da iyi bir yol olarak kabul
edilebilir.

Bazen uzun bir ara vermenin ardindan, 6grenci tekrar ¢alismaya basladiginda
daha direngli ve kalin kamislar segerek, ¢ikan tonun koyu olmasi nedeniyle kendini
daha giivende hisseder. Bu yanlis bir giivenlik hissidir, ¢linkii zaten zayiflamis olan
dudak pozisyonuna -istedigi kamis kontroliinii geri kazanmay1 saglamasini miimkiin
kilamayacak sekilde- c¢ok daha fazla ve gereksiz bir sorumluluk yiiklemektedir.
Ciinkii zaten uzun bir ara sonrasinda, sik1 bogaz, kasik parmaklar ve yetersiz dudak

pozisyonu gibi var olan {ifleyis problemleri daha da biiyiiyerek calicinin karsina
¢ikmaktadir.
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Herkesin de deneyimledigi gibi bazen kisi diisiindiiglinden ¢ok daha az eforla
calabilmektedir. Biraz daha az direng, bazen ¢ok uzun siirelerde ve ¢ok iyi bir
miizikal kontrol ile calmamizi saglayabilir. Daha az dirence karsi ¢almay1 saglamak
icin kamuis stillerinde, dudak pozisyonunda ya da calgida zaman zaman degisiklikler

yapilabilir.

Yukarida anlatildig1 gibi, iifleme teknigi, dudak pozisyonu ve kamis direnci
gibi elementler arasinda ¢ok hassas ve dikkat isteyen bir balans olmalidir. Kisi ¢ok
direncli bir kamisa kars1 zorlanarak ¢almayi secebilir, ama bunun beraberinde artistik
calicilik igin gereken nefes tekniginde uyguladigi hatalar aligkanlik haline gelmeye
baslar. Fakat dogru hava basinci ve dogru kamis direnci icin gereken balans
saglandiginda; rahat vibrato yapilir, bogaz rahatlar, dil daha 6zgiir olur, dinamikler
cok daha rahat elde edilir, kisi istedigi tin1y1 ortaya koymak i¢in agilir ve her seyden
onemlisi dudak pozisyonu alt edilmemis olur. Dudaklar, ¢ok fazla hava basinci, ¢ok
acik bir kamig agz1 ve direnci karsisinda kalmadan gorevini eksiksiz yerine
getirebilmeye baglar. Sonug¢ olarak c¢alicinin kamigt titresime gegirmek icin
kullandig1 hava basincinin miktar1 ve calis aligkanliklari, kamisi nasil kaziyacagini

belirler.

Acik Bogaz

Iyi bir ton iiretimi ve bunun kamus stilleri iizerindeki etkilerine katkida
bulunan diger bir faktér de calicinin bogazinin darlik derecesidir. Agik bogazla
iflemenin obua tonu iizerindeki etkileri ¢cok dnemlidir. Bogaz1 daraltan ve glottisi
kapatan kaslar rahat olmalidir. Eger bogaz daralmis ya da glottis kismen kapal1 ise,
dogru nefes almanin bir¢ok faydasi yitirilebilir. Bogazin durumunu kontrol etmek
i¢cin kullanilan en yaygin yontem calarken ayni anda “oouu” gibi bir ses ¢ikarmaya
caligmaktir. Cogu insan ilk denemesinde bunu yapamamaktadir, ama 5-10 deneme

sonucu hangi kaslarin gevsetilmesi gerektigi rahatlikla kavranabilir. Yapmakta
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zorlananlar 6nce dudaklarini biizerek havayr disar1 kuvvetli bir sekilde tiflerken de
deneyebilirler. Ses ile birlikte gii¢lii ve basingli bir hava iiflenebildikten sonra dnce

kamaisla, sonra da obuayla denemeye devam edilebilir.

Dogru Solunum ve Ac¢ik Bogazin Ses Rengi, Dudak Pozisyonu ve

Kamislara Etkisi

Dudak pozisyonunun saglayabildigi seyleri soyle siralayabiliriz; 1- Havay1
direkt olarak kamisin igine dogru odaklar ve havanin kamisin digina kagmasina engel
olur, 2- Kamisin agzin1 daraltip, kaslarin baskisini azaltip serbest birakma yoluyla
orijinal genisligine geri donmesini saglayabilir, 3- Kamisin ucunu veya kazinan
kismin1 daha az ya da ¢ok kavrayabilir, 4- Kamisin agzini daraltmaya yol agarak

kamusi iceri daha cok alabilir, ya da tam tersini saglar.

Dogru ton iiretimi ile birgok fayda saglariz; ton daha biiyiik, daha tinili olur,
cok daha 6zgiir ve rahat tretilir, entonasyon gelisir, dogru yollarla iiretilmis vibrato
ile daha ifadeli ¢alinabilir, uzun ciimlelerde ifadeli ve legato ¢almak kolaylasir, tiim
alinmasi gereken nefes bir anda rahatca alinabilir, ¢alicinin dudak pozisyonu daha

dayanikli olur ve kamislar kazinarak son dakika ayarlari ile en iyi haline getirilebilir.
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EK 2

Forma Sablonu Listeleri

Hortnagl ayrintili forma sablonu listesi;

Ne, e Srufle 4o mmmn 20 v 300 Cude.
1, 7 .5( 7 69 63 4.8 3.3
2 76« 69 o6& 6. Ly, 7 34
3. " 72 7.4 &4 4,8 33
4, ' 2 6.9 6% 4.75 3.2
5. ¢ 7 69 62 4.7 %22
. v L85 6,7 58 44 =
7 774 49 &F 595 445 Z€
& 754 7.05 69 63 4.6 35
4 77 ¢y &% b 445 3

/0, 7 + 6.45 6.2 4.8 23
4 ¢ 69 67 5.95 4.7 2T
2 EH 92 £3 &2 79 71 53
i3 EH 93 79 7.& P 62 43
/4 76 Fd 675 64 4% 32
5 76 69 &&5 63 46 31
/6 i 7 . E95 65 4.8 33
/7 u FAd 7 64 49 34
7 « Ik F 69 6% 48 33
Ve - 7 TP 7z &4 4.9 34
/& v 72 715 65 5 3.¥%
Vi (A - 71 7 64 49 §5
20 Gdh 15 7 FAv) 6.?._ 5.3 3.8
21 ¥ 71 74 615 4,65 32
22 7% 715  6.85 6.2 465 31
23 EH, 42 79 F 72 56 36
24 EH, 92, &3 82 7.8 74 51
25 7 ‘7.2 74 4.5 49 23
26 . 4 tF £95 63 4.8 3.2
ZF “ L8 6% 6.2 4,6 3
28 77 7.7 7 &2 4,8 2.9
29 EH &5 - S 71 53 3.2
‘30 76 72 705 6.5 5 32
21 Qo & 75 72 65 47 3.4
32048 35 74 73 6.8 53 3.6
3% pdfl F5 73 72 é.2 <3 22
34 7 L85 6.8 6.25 46 >
35 $ . 7 £9 635 4% 3.1
36 E4 &3 7€ 7.5 &7 % 2 A Z

36EH £ ¢ 77 69 5y 34



37 75
28 Il
39 "
0 ¢
44 76
42 U
43 adn U
44 ¢
45 i
46 I
4% u
48 75
49 76
50 0df), ¢
51 7%
52 i
5% RmR. 7§
S4 EH &7
(s F7A
56 I
57 ]
58 ddn 93
59 ER 93
60 TF
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62 76
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6% I
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66 EH 9o
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70 y
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2
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2
&35
69
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.05
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4495
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A
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&1
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6.3
66
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59
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1.6
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66
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EH 90 g3 835 & 69 5.2,

75 EH 93 &5 &4 77 62 44
74 7% 1 . F 55 3.2
7% BO 75 &8 &5 75 53 5
E % 13 72 63 44 2.9
79 v 72 74 63 4,7 3.2
80 EH 93 44 g 7F 6:F 4.9
SOtEY v 25 41 18 6.8 5

&1 EH ¢ go5 785 15 6% 49
&2 Bo, 31 &6 % 4 46 34
&3 B, “ 25 483 74 58 42
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&5 728 725 49 61 51 34
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98 EH 92 1.8 7.8 74 63 45
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00 7 69 68 é 54 3
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¢ Bo 9o
49 76
150 l
151 Qd.R, £/
i52 B.O. 90
53 B0 7
154 EH 9%
755 76
156 OdN, '
I5F EH. g2
158 76
159 El 93
/6o BO 75
161 76
162, ¢
163 ¢
164 [
165 EH, &6
/66 7%
l6F B.O 92
168 76
/69 ¢
|70 Odn, *
731 7
7432, 93
173 BO 75
1% 73
175 76
776 97
177 0d) 76
77¢ BO 76
729 93
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Zeickwrsf £
695 68
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72 7.1
76 15
s2 &
72 105
77 1.0
88 &F
745 72
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485 68
15 74
75 73
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95 42
%3 72
7 68
74 7.3
eZ &2
7.9 7.4
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7.2 7.4
24 g
76 79
7 &1
22 24

&8
6.1
65
74
EX
&4
6.3
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26
b45
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6.2
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65
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b4
6.1
6.6
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7.3
2.2
bty
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£9

é 7
7

Feller
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4.8
47
4,7
57

48
52
6 F
4.9
65
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56
5%
4.7
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4.7
5.2

Tablo 1 — Hértnagl Forma Sablonu Listesi'®
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Reeds ‘n Stuff forma sablonlart;

A B C D E

Oboe Middle width 10mm | 25mm | 34mm | Total Engr.
H 99 7,00 6,89 5,29 407 76,00 H99
Ingo 7,02 6,92 5,68 4,06 76,00 INGO
RDG 1 7.02 6,92 5,65 411 77.00 RDG1
H 26 7.02 6,92 5,64 413 77,00 H26
H 49 7.03 6.91 5,66 407 76,00 H49
Albrecht Mayer 7,04 6,96 571 405 76,00 ALMA
Glotin 7.04 6.94 5,72 4,07 76,00 G

H 17 7.04 7.02 5,62 3,94 76,00 H17
RDG 2 7,04 7,01 5,61 395 76,00 RDG2
H 39 7,06 6,90 5,50 3.94 75,00 H39
Thomas 7,09 7.00 5,68 4,00 76,00 THOM
H 69 7,10 7,06 5,69 402 76,00 H69
Varcol RSO Ffm. 7.1 7.00 5,80 423 76,00 VARC
Brannen XN 7,12 6,98 5,58 3,96 76,00 BXN
|Rigoutat 2 7.12 7.00 5,74 422 76,00 H 62
Henzl 7,12 6,99 5,55 4,09 76,00 HENZ
H 104 7.14 7,04 5,58 3,86 76,00 H104
H 25 7,22 7.10 5,84 418 77,00 H25
Witt 7,25 7,06 6,42 511 76,00 WITT
BIZZ 2 7,28 6,98 5,46 3,90 76,00 BIZ2
RDG -2 7,32 7.24 5,84 4,03 76,00 RD-2
H 56 7,34 7,26 5,81 402 76,00 H56
BIZZ 430 7,38 7,16 5,96 4,94 76,00 B430
Markowski 7.39 7.33 6.08 429 76,00 MARK

m—

> U O O
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Middle width

Oboe 10mm | 25mm | 34mm | Total Engr.
-IN 6,27 6,26 5,33 385 | 7600 -1N
Mack Pfeiffer 6,44 6,23 5,07 360 | 7600 MacP
Kiopfer 722 6,44 6,36 5,26 388 | 7600 K722
-IN/99 6,46 6,28 5,32 374 | 7600 1N99
USA 6,48 6,29 5,22 361 76,00 USA
BRA 6,49 6,37 5,38 386 | 7600 BRA
Amy 6,51 6,40 5,30 3,76 | 7600 AMY
Ellie 6,52 6,26 5,89 352 | 7600 ELL
RM 6,53 6.40 5,34 396 | 7600 RM
Mac PX 6,56 6,31 5,22 378 | 7600 MPX
Samson+ 6,57 .53 5.14 357 | 7600 SAM+
Mack + 6,58 6,38 5.03 343 | 76,00 Mac+
Lorée1 6,65 6,62 5,38 368 | 7600 LOR1
Lucarelli 6,65 6,62 5,52 382 | 7600 LUC
Mack++ 6,66 6,44 5,16 355 | 7600 MC++
J. Hollerbuhi 6,61 6,50 5,11 365 | 77.00 HOLL
Albo 6,62 6,46 5,20 3,72 | 7600 ALBO
Miiler 6,67 6,43 5,27 380 | 7600 MULL
Noth 6,67 6,56 5,20 376 | 7600 NOTH
Coleman 6,67 6,66 5,60 382 | 76,00 COL
Trubashnik 6,69 6,57 5,60 410 | 76,00 TRUB
Manuel 6,70 6,68 5,68 406 | 76,00 MANU
Wilson 2 6,72 6,65 5,17 372 | 7600 RG2W
Thomasson 6,73 6,66 5,08 3,74 76,00 TSON
Joshua 2+ 6,74 6,49 5.43 394 | 76,00 JO2+
W.Bar 6,75 8,58 5,53 405 | 76,00 BAR
Klopfer 690 6,76 6,55 5,35 395 | 7600 K690
Kestrel 6,77 6,35 5,22 375 | 7600 KEST
Osb 6,78 6,70 5,20 3,84 76.00 OSLO
H 117 6,80 6,66 5,34 386 | 76,00 H117
Halicki 6,82 6,76 558 | 406 | 76.00 HALI
H 126 6,86 6,66 5,46 394 | 7600 H126
Crutzen 6,89 6,76 560 | 400 | 76.00 CRUT
H43 6,89 6,71 5,35 375 | 76,00 H43
Berlin 6,90 6,76 5,34 389 | 7650 BERL
Diana 6,90 6,82 5,51 387 | 7600 DIAN
H 38 6,90 6,83 5,52 399 | 7600 H 38
Robinson 6,90 6,72 5,52 404 | 7800 ROBI
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2 6,91 672 | 546 | 373 | 7600 -2

H 6 6,92 678 | 542 | 380 | 7600 H6
Lawley 6,92 678 | 540 | 412 | 7600 [ LAWL
1 6,93 678 | 555 | 398 | 77.00 1

4 6,93 674 | 544 | 394 | 7700 i
RDG -1N 6,93 674 | 532 | 394 | 7600 R-1N
H 57 6,93 675 | 531 | 393 | 7600 H57
H-578 6,04 674 | 538 | 39 | 7600 H57B
Osh 2 6,95 681 | 532 | 370 | 7600 0SL2
Bourgue 6,96 688 | 565 | 395 | 7600 | BOUR
Kiopfer 730/1 6,96 678 | 559 | 395 | 7600 K730
R. Weigall 6,97 684 | 538 | 370 | 7650 | WGAL
2 6,08 679 | 558 | 388 | 7800 2

H 132 6,98 690 | 578 | 426 | 7600 H132
H 71 6,99 693 | 564 | 395 | 7600 H71
RSO Frankfurt 7,00 685 | 536 | 391 | 7600 | RSO1
RDG -1 7,00 688 | 530 | 408 | 7600 RD-1

Tablo 2 — Reeds ‘n Stuff Forma Sablonu Listesi'®

199 Bu liste tarafimdan www.reedsnstuff.com sitesinden firma ile iletisime gegilerek, e-mail
yoluyla elde edilmistir.
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EK3

20. yy. Alman Sanatgilarin Kamis Ornekleri

Fritz Fisher

Stuttgart Radyo Senfoni Orkestrasi solo obuacisi. Egitimini Dresden’de Konig ve

Geisler’in siniflarinda tamamlamaistir. (bilgi edinilen tarih: 1958)

Fotograf 9 - Fritz Fisher’in Kamuslari'*°

Helmut Eggers

Hamburg Radyo Senfoni Orkestrasi solo obuacisi. Egitimini Hamburg Filarmoni
Orkestras1 solo obuacist Albert Reinhard’in sinifinda tamamlamstir. (bilgi edinilen

tarih: 1958)

10 edet, a.g.e., 96 s.
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Fotograf 10 - Helmut Eggers’in Kamglari™*

Helmut Schlovogt

1933-1941, Leipzig Gewandhaus Orkestrasi solo obuacisi ve Leipzig Miizik
Akademisi obua egitmeni; 1941-1974, Berlin Filarmoni Orkestrasi solo obuacisi;

1046-1950, Berlin Miizik Enstitiisii obua egitmeni. (bilgi edinilen tarih: 1968, 1980)

Fotograf 11 - Helmut Schlévogt’un Kamuslar**?

11 edet, a.g.e., 95s.

12 edet, a.g.e., 98 s.
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Hermann Tottcher

Berlin Radyo Senfoni Orkestrasi solo obuacisi. Paris’te Louis Bleuzet ile ¢alismistir.

(bilgi edinilen tarih: 1958)

Fotograf 12 - Hermann Téttcher’in Kamislari™

13| edet, a.g.e., 100 s.
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EK4

20. yy. Fransiz Sanatcilarin Kamis Ornekleri

Alexandre Duvoir

Mineapolis Senfoni Orkestrasi solo obuacist (18 yil), Los angeles Oda Orkestrasi
solo obuacisi, Giiney California Universitesi obua egitmeni. Egitimini Paris
Konservatuvarinda Fernand Gillet ve George Gillet ile tamamlamistir. (bilgi edinilen

tarih: 1958, 1979)

Fotograf 13 - Alexandre Duvoir’in Kamislari™*

André Chevalet

1948-1980, Fransa Gen¢ Radyo Filarmoni Orkestrasi (eski adi ’O.R.T.F. Filarmoni

Orkestrasi) solo obuacisi. Bleuzet, Bajeux ve Gromer’in 6grencisi.

14 edet, a.g.e., 124 s.
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Fotograf 14 - André Chevalet’in Kamislari™

Louis Bleuzet

Paris Konservatuvart Obua Profesorii (1929), Paris Operast solo obuacisi. Egitmen
ve calict olarak Fransiz ekoliinii ciddi anlamda etkilemiis bir obuacidir. Ornek

verilen kamis cok eski bir kamig olup, 6grencisi Waldemar Wolsing tarafindan

paylasilmigtir.

Fotograf 15 - Louis Bleuzet’in Kamislari™'®

15 edet, a.g.e., 94 s.

118 | edet, a.g.e., 92 s.
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Raymond Claro

1932, Paris Radyo Senfoni Orkestrasi, 1942-1971, Paris Operast solo obuacisi.

Bleuzet’in 6grencisidir.

Fotograf 16 - Raymond Claro’nun Kamislari™’

Pierre Bajeux

Paris Konservatuvart obua profesorii, Claro’nun Paris Operasi’ndan meslektasi.

(bilgi edinilen tarih: 1958)

Fotograf 17 - Pierre Bajeux’un Kamlslarl118

17 edet, a.g.e., 95 s.

18| edet, a.g.e., 92 s.
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Marcel Dandois

Briiksel Monnaie Operas1 solo korangle, Philadelphia Orkestrasi, Cincinnati Senfoni

Orkestrasi solo obua sanatgisi. (1929-1956)

9

Fotograf 18 - Marcel Dandois’in Kamislari™

19| edet, a.g.e., 122 s.
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EK5

20. yy. Amerikan Sanat¢ilarin Kams Ornekleri

Fernand Gillet

Paris Operasi solo obuacisi (24 yil), Boston Senfoni Orkestrasi (1925-1946), New
England Konservatuvart obua egitmeni, Montreal Konservatuvari yiiksek lisans
obua egitmeni (1946-1952). Egitimini Paris Konservatuvarinda, amcast George

Gillet ile tamamlamistir. (bilgi edinilen tarih: 1958, 1979)

Fotograf 19 - Fernand Gillet’nin Karmslarl120

Marcel Tabuteau

New York Senfoni Orkestrasi obuacisi, Metropolitan Opera Orkestas1 solo obuacisi,
Philadelphia Senfoni Orkestrasi solo obuacist (1915-1954), Philadelphia Curtis
Miizik Enstitiisii obua egitmeni (1924-1954). Amerikan Kamis Yapim Ekolii’niin
kurucusu. Paris Konservatuvari’nda George Gillet’nin sinifindan mezun olmustur.
(bilgi edinilen tarih: 1951-53, 1963-65)

120) edet, a.g.e., 127 s.
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Fotograf 20 - Marcel Tabuteau’nun Kamislar**

John Mack

Cleveland, Washington Ulusal ve New Orleans Orkestralari solo obuacisi. (bilgi
edinilen tarih: 1958, 1979)

Fotograf 21 - John Mack’in Kamuslar*#

121 \Webber, David B. - Capps, Ferald B., a.g.e.,124s.

122 edet, a.g.e.,135s.
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John de Lancie

Philadelphia Orkestrasi solo obuacisi, Tabuteau’nun dgrencisi. (1921-2002)

—

]
5
s
!

.

Fotograf 22 - John de Lancie'nin Kamislar1'?

123 \Webber, David B. - Capps, Ferald B., a.g.e., 116 s.
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EK6

Cumbhurbaskanligi Senfoni Orkestrasi obua grup sefi Irfani Ozdemir ile yapilan
.« ..124
roportaj;

EE — Egitiminiz hakkinda kisaca bilgi verir misiniz?

10 — 1962 yilinda Ankara Devlet Konservatuvar1’nda trompet boliimiine girdim. Dort
yil Mehmet Ertem’le ¢alistim. Trompet calarak liseden mezun oldum, ama aslinda
obua calmak istiyordum. Sonra obuaya ge¢tim ve Sakir Hoca’nin (Yolag) dgrencisi
oldum. Bu ii¢ yil ¢ok ¢alistim. O yillardan sonra 1969’da orkestraya girdim. Sonra
Almanya’ya gittim, DAAD bursunu kazanarak. Orada Helmuth Winchermann ile
calistim iki yil. 1974 yilinda Tiirkiye’ye dondiim. Doniince askere gittim ve acemilik
doneminden sonra Ankara Mizika Okulu'nda goreve basladim. Mizika okulunda
obuacilar vardi. Ug yeni dgrenciyi de ben obuaya baslattim. Ilk 6gretmenligim orada
basladi. Hacettepe Universitesi Konservatuvari’nda ise 1976-77 déneminde obua
ogretmeye basladim. O zaman Sakir Hoca Izmir’e gitmek arzusundayd:. Ilk
baslattigim 6grencim Nuri Koker. Simdi diisiiniiyorum, 27-28 tane 6grencim olmus.
1982- 83 yillarinda Bilkent Konservatuvari kuruldu. Orada da ders vermeye
basladim. Orada da 6grencilerim oldu. Simdi halen Cumhurbaskanligi Senfoni

Orkestrasi’nda grup sefiyim ve hocalik gérevim devam ediyor.
EE — Kargi se¢imlerinizden bahseder misiniz?

[0 — Kargilar, elbette ¢ok &nemli. Baz1 obuacilar yumusak, bazilar1 orta sertlikte,
bazilar1 ise sert kamisla calabiliyorlar. Bu tamamen kisisel bir durum. Ama hangi
bolgelerde yetisen kargilar, hangi serlikte. Bunu bilmek zor. Keske zamanimiz olsa,
Anadolu’yu, Ege’yi, Akdeniz’i gezebilsek ve bolgelerde yetisen kargilarin
ozelliklerini c¢ikarabilsek. Yurt disinda muhtemelen bdyle calismalar yapilmstir.
Eskiden Hatay yoresinin kamislarin1 ¢ok kullanirdik, son derece kaliteli kargilardi.

Bir arkadasimiz o yoreden kargi toplardi ve bana da dondiikten sonra bir miktar

124 Erdem, Ece. irfani Ozdemir ile Roportaj, Ankara, 2008
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kamis verirdi. Fakat topladig1 yoreyi kimseye sOylemezdi. Bu arkadagimiz bir ara
Amerikal1 iinlii bir obuaci olan John de Lancie’ye de kargi vermis. Bu hangi yorenin
kamislar1 diye sorunca, o da, “Soyler miyim? Sonra gelip helikopterle inip hepsini
toplayip kurutursunuz” demis... Ben genelde Adana, Marmaris ve Bodrum yo6resinin
kargilarini1 denedim. Bir de Aydin yoresinin kargilarinin iyi oldugunu sdylerler. Bana
iyi gelen kargi, biraz yumusak elyafli olanlar, kaziyinca hemen titresim verebilen
kamis tiirlerini seviyorum. Cok sert kargi kullanmiyorum, ¢ok yumusak da
kullanmiyorum, orta sertlikte olmasini tercih ediyorum. Kargilarin elastiki olmasi
lazim, saga sola dogru esnetildiginde hemen eski haline gelebilmeli, aksi taktirde
giizel olmuyor. Eskiden kamisin i¢ini iskarpelayla oyardik, benim Sakir Hocam’in
bir iskarpelast vardi, onunla oturur birlikte oyardik, bir tahta yatak vardi, kamisi o
tahtanin i¢ine koyardik, ve kazirdik.. Iskarpela ucu keskin bir bicak gibi, tabii

kazirken kacirtyorsun, kargi kiriliyor, o bir nevi iskenceydi.
EE — O donemde yurt disinda gelismis bir teknoloji var miydi?

IO — Teknoloji vardi, ama bize hep ¢ok sonra geldi. Bizim hocayla galistigimiz o
donemlerde kargi bulmak, kamis yapmak cok zordu. Sakir Hoca bize kamis
yapiminin hep ¢ok onemli oldugunu sdylerdi. Bize kendisi sararak, kaziyarak, bazen
formalayarak kamis verirdi. Cok giizel bir tane Prestini formas1 vardi, ona ist iiste

bes-on tane koyardi, kenarlarini bigakla alirdi, on tane birden ¢ikarirdi.
EE — Yatay olan el formalarindan miydi?

IO — Evet, ii¢ tarafinda vidalar var, iki tarafindan sikistirtyorsun, yanlar1 bigakla
kesiyorsun. Giizel bir formaydi. Ben son zamanlarda Kunibert Michel i¢ ve dis
kazima makinelerinden edindim. Bir de Udo Heng’in (Reeds ‘n Stuff) forma
makinesi var. Daha kolaylasti isler. O zaman keske bodyle olanaklar olsaydi.
Obuacinin gergekten sikintisi iyi bir kamis edinebilmektir. Onu sagladiktan sonra isin
yarist halledilmis demektir. Ondan ¢ikacak sesler ve rahat ¢alma buna baghdir.
Cocuklar mesela, hep kamisim yok diye gelirler, ben onlar ilk geldiklerinde ikinci,
liclinci yilina kadar hep gozlemlemelerini istiyorum, {i¢lincli siniftan itibaren

yaptirmaya basliyorum, bunu zorunlu kiliyorum. Hatta cocuklara diyorum ki,
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mezuniyetlerinizde kendi kamisinizla ¢almazsaniz, ne kadar iyi ¢alarsaniz ¢alin sizi

mezun etmeyecegim.
EE — Cok etkili bir yontem olmalu...

IO — Elbette, ciinkii mezun olduktan sonra tek basina kalacak. Belki tasrada bir

orkestrada calacak, kendi kamisin1 yapamadig1 zaman bir taraf hep eksik kalacak.

EE — Ogrencilik yillarinizda, 70’lerde, kargilarmizi hep Tiirkiye’den mi bulurdunuz,

yoksa disaridan da geliyor muydu?

IO — Tabii. Hep Tiirkiye’den bulduk. Disardan pek kargi gelmiyordu. Gelenler de

pek olmuyordu. Hazir olarak onar onar geliyordu. Ben onlardan pek yararlanamadim.
EE — Disardan gelen kargilarin satildig: yerler var miydi?

IO — Yoktu. Tesadiifen birileri getirir de bizimde elimize gegerse onlar1 alip oymaya
baslardik. Ama onlar olurdu, olmazdi. O zaman ¢ok zor olanaklar i¢inde ¢alismak
zorunda kalirdik. Bizim olanaklarimizi diisiindiigimiizde simdiki 6grenciler ¢ok
sansli. Ama boyle de olmasi gerekir. Yarin kosullar daha 1yi oldugunda daha biiytik
imkanlardan s6z edecegiz. Sanatin gelismesi biraz da buna bagli. Ben Almanya’ya
gittigimde plastik kamig gordiim. Sasirdim. Denemek icin aldim, tabii giizel ses
c¢ikmiyor. Kargidan yapilan kamisin yerini hi¢cbir zaman tutamaz tabii. Belki etiit

kamais1 olabilir. Plastikten obua da yaptilar, ondan da giizel ses ¢ikmadi.
EE — Tiip se¢imleriniz nasil?

IO — Eskiden Prestini kullaniyorduk, Mayer geldigi zaman da Prestini tiip &nerdi.
Fakat eskiden biz bir marka tercih etmiyorduk. Ne bulursak onu sariyorduk. Hatta bir
arkadasimiz dedi ki, bu tiipler ¢ok pahali, gel kendimiz bir tiip yapalim. Karar verdik,
aletlerimiz aldik, Ol¢tiik, hatta bir iki tane tiip yapmay1 basarabildik o donemde. O
zamanlar bize gelen tiiplerin ortasi lehimliydi, lehimle yapistiriliyordu. Halbuki
simdikiler yekpare. Biz o tilipleri 0rnek alarak yaptik. Ama bunu sonradan ¢ok
arastirdik. Bunlar fabrikada belli 1s1 derecesinde ¢ekilerek yapiliyordu. Gergekten
yapimi igin sanayileri dolastik. Ug tane yaptik sonra vazgectik. Ciinkii ¢ok zordu.

Mantar1 yaptik, ¢ok gilizel bir sekilde. Cark aldik, carki kurduk ve mantarimi
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zimparayla diizelttik. ilk 6nce carkta denedik, yapistirdik. Basardik ama gerisi
gelmedi.

EE — Tiip segimleriniz?

IO — Su an Mayer’in onerisi iizerine Glotin kullantyorum. Marigaux obualarda iyi
sonug¢ veriyor. Bir ara E6 kullaniyordum. Meslektaglarim E 6’nin giizel bir tiip
olduguna karar vermisler, kullaniyorlardi. Ben de denedim. Agzi normalde
kullandigimiz tiiplerden dardi. . Ben belki tekrar E 6’ya donebilirim. Onun gerek ses
rengi gerek entonasyon rahatliklar1 vardi. Mayer geldiginde Glotin kullandigindan
bahsetmisti. Onun kullandig1 dlgiiler de degisik. 11 mm. ¢apta kargilar kullaniyor,
makinesi de ona uygunmus. Tipiin u¢ kismi genis olursa kurtartyor dedi. Dar bir

kullanilsa 11 mm. lik genis bir kargiy1 kaldirmaz tabii.
EE — Sarim asamasindan bahsedebilir misiniz?

IO — Kargilar1 kaynatiyorum, 6nce soguk suya koyup, sonra kaynatiyorum, su
kaynadiktan bir iki dakika sonra sudan c¢ikariyorum. Kamiglar istedigim gibi
yumusamis ve elastiki oluyor. Sonra ug¢ kisimlarini incelttikten sonra katlanmis
kamuis1 tiipe sokup 1sittyorum. Ama 1sitmaya bazen ona zaman olmuyor. Forma giizel
olup da kamisin tiipe gelen kism1 tam kavradiginda hemen iki ilmek sardigimda hava
kagirmiyorsa, o zaman biza ne gerek var. Ama bazilari ille de biza yatirtyorlar, bir
giin, iki giin bekletiyorlar. Ben o seremonilere pek aldirmiyorum. Zaman meselesi
onemli benim i¢in. Ben bir seferde on tane kamis sartyorum. En fazla bir iki tanesi
fire veriyor. Onemli olan kamis1 ¢atlatmadan estetik bir forma sokarak sarabilmektir.
Bir de kamisi, ipi tiip seviyesini gecirmeden sarmak onemli, yoksa kamis bogulur,
titresemez. En fazla bir bogum gecebilir belki, ama ge¢memesi daha iyi olur.
Kamigin bittiginde disarida kalan kismi 2,5 cm. olmali. 1 mm. de pay birakilacak
sekilde, kullanilan tiipe gére o hesap yapilip sarilir. Ben 45 mm. tiip kullantyorum.
Kamist 71 mm. uzunlugunda sarip, 70 mm.de tamamliyorum. Ama benim su an
elimde olan obua normalden uzun. Dolayisiyla pes kaliyor. Bu ylizden 68 mm. de

bitiriyorum kamis1 bazen.

EE — Peki, tirnagi ne boyda yapiyorsunuz?
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[0 — Ay seklinde kaziyorum. Amerikan teknigi ve Alman teknigi biliniyordu
Ogrenciyken. Ama biz hep Alman teknigi lizerine ¢alistik. Ciinkili bizim hocamizin
hocasi bir Almandi. Tirnagi bazen, kamisin Otiis sekline gore birdenbire geriye
almiyorsun, biraz toleransli olarak ilk 6nce kisa baglayip daha sonra geriye
kagabiliyorsun. Once tamamiyla geriden alirsan o zaman maalesef iist seslerin
entonasyonu bozuluyor, pes kaliyor. Hemen 6ten kamislarda ¢ok kazimak tehlikeli.

Kamis ¢ok zayif oluyor o zaman.
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EK7

Cumhurbagkanligi Senfoni Orkestras1 obua sanat¢ist Sedat Civelek ile yapilan

roportaj 125

EE — Oncelikle kisa dzge¢misinizden ve sanat yasantinizdan biraz bahsedebilir

misiniz?

SC — Egitimime 1965 yilinda Ankara Devlet Konservatuvarinda Sakir Yolag’in
Ogrencisi olarak bagladim. Yedi sene okuduktan sonra Cumhurbaskanligi Devlet
Senfoni orkestrasina basladim ve yiiksek lisansimi calisiyorken tamamladim.
1976°da Fransa’ya gittim, iki-iki bucuk sene orada kaldim. ilk senemde Paris
Operasi’nin birinci obuacist Lucien Dedray ile ¢alistim, kendisi ¢ok iyi bir obuaciydi.
Asil ¢aligmam ikinci yil oldu; Maurice Bourge ve Pierre Pierlot ile ¢alisma firsati
buldum. Repertuar acisindan ¢ok faydali oldu. Ondan da 6nemlisi Bourge ile nefes
teknigi caligmalarim oldu. O dénemde konservatuar mezunu, CSO’ya girmis
sanat¢ctyim ve solistlik diplomami almig bir sanat¢i olarak yanina gittigimde, bir
sinav yapti ve beni kabul etti. Ve sonra nota olayimni ortadan kaldirdi. Nefes teknigi
lizerine ¢aligmaya basladik. O donemde ben ¢aliyordum kongertolar1 sonatlari, hig
bir sikintim yoktu. Fakat boylece ¢ok farkli bir tifleme teknigi ile tiflemeye basladim;
tamamen dudaklari acarak, kuvvetli hava ile iifleme teknigi. Obuada biliyorsunuz
kamis sert olunca dudak sikilir ki kamis kontrol edilsin, titressin, ama aslinda bu
tamamen ters. Biitiin pianolar, forteler diyafram ile nefes ile kontrol saglanarak
tiflenmelidir. Asagidaki seslerde dudak pozisyonu nasilsa en {iistlerde de o sekilde
olmalidir. Hig bir zaman kisma, dudak ile stkma olay1 olmamas1 gerekir. Iste boyle
bir yiiksek lisans calismam oldu ve dondiikten sonra da orkestra g¢aligsmalarima

devam ettim. Konservatuarda’da hocalik yapiyorum. (Hacettepe tiniversitesi)

EE — Kargi se¢iminizden bahsedebilir misiniz?

125 Erdem, Ece. Sedat Civelek ile Roportaj, Ankara, 2008
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SC - Kargit se¢imi Onemli. Ama bizim Avrupa’dan getirdigimiz kargilar da
istedigimiz kalitede olmayabiliyor. Kimi ¢ok sert kimi ¢ok yumusak... Benim
bildigim kadariyla diinyada 390-395’e yakin kargi ¢esidi var. Bize gerekecek olanlar;
calindiginda titresim verebilecek, c¢alarken tiikiiriigli yediginde degismeyecek olan
giizel lifli kargilardir. Bazen bakiyoruz karginin iizeri lifli degil, kagit gibi renksiz,
soluk; boyle kargilardan da randiman alabiliyoruz ama Omiirleri kisa oluyor.
Istedigimiz kalitede bir kamis en az iki ii¢ hafta dayanabilmeli. Dolayisiyla kargi
onemli. Bizim kargilarimiz ¢ok iyi. Soke’den basla, Aydin, Nazilli, yol kenarlarinda
bile ¢ok kaliteli kargilar var. Karginin yetistigi ortamda deniz olmamasi lazim. Yani
tuzlu su nemli hava olmamali. Neden? Ciinkii nemli olan bdlgelerde kamisin igi,
lifleri hep su dolu oluyor. Kargiy1r toplamanin mevsimi yoreye gore degisiyor.
Mesela Ege’de bagka, Antalya’da baska. Burada (Ankara) diz boyu kar varken,
Mersin’e Antalya’ya gittigimizde gomlekle dolasiyoruz, agaglar yesermis, yani bahar
gelmis; dolayisiyla da kamisa 6zsuyu yiirlimiis oluyor. Bir aga¢ diisiiniin, yapraklara
su sagliyor. Sonbahar’da yapraklar dokiildiigiinde 6zsuyu topraga geri salintyor.
Kamis da aynmi sekilde. Iste bdyle donemlerde toplanmasi gerekiyor karginim.
Toplandig1 bolgeye gore de bunun zamaninin bilinmesi gerekir. Sonra da firinlama
dedigimiz islem yapilir. Fransa’da Vandoren, Glotin bunu ¢ok basarili yapiyor.
Kesildikten sonra kargilar kurutuluyor. Obua i¢in 10, 11, korangle i¢in 12 mm. olan
bogumlar sonra secilerek i¢inden aliniyor. Bu islemin ¢ok iyi yapilmasi, kargi
tilkiiriigli yediginde i¢ine ¢ok islememesi ve karginin i¢inde 6zsuyu kalmis olmamasi

gerekir.

EE — Peki bu firinlama yontemi gilineste bekletilerek mi yoksa bazi teknolojik

ekipmanlarla m1 yapiliyor?

SC — Onu tam olarak bilemiyorum; belli kimyasallar kullaniliyor mu ya da nasil
yapiliyor... Mesela kargidan yapilan divit uglar1 giibrenin 20 cm. altinda gilinese
yatirilarak kuturuluyor. Fakat tam olarak emin degilim bu konudan, ¢iinkii bu bilgiler
teknik, biraz da meslek sirr1 olarak saklanmakta. Ama tabii bizim buradan
topladigimiz kargilar da son derece basarili. Bir donem Mersin’den toplanmis
kargilar kullandik, ¢ok ¢ok basariliydi ve hi¢ de firinlanmis bir hali de yoktu o

kargilarin. Su an toplamak c¢ok zor geldigi i¢in satin aliyorum. Ama eskiden
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Kusadasi’nda daglardan topluyordum. O kamisin 6zelligi de benekli olmasiydi. O
tarz kargilar ¢ok giizel tin1 veriyor, 6tiimi kolay oluyor, ¢ok kaliteli. Soke tarafinda
Fransizlarin kamis topladigi bolgeler var. Ama tabii bu amagla topladiklarinm
sOylemiyorlar; siis esyasi olarak kullanacagiz diye balya balya Fransa’ya tasiyorlar.
Sonra da belki de, oradan firmlanmis bir sekilde bize geri satiyorlar. Dedigim gibi
Aydin, Nazilli, Soke, Antalya, Mersin kargilar1 ¢cok kaliteli. Ama gidip toplamasi ¢ok
zor. Cilinkii hasat donemi ¢ok kisitli bir 15 giin neredeyse. Ona da pek zaman
olmuyor agikcasi. Ben son zamanlarda Bertoli kullaniyorum. Direnci sertligi giizel,
otimii kolay. Bazi kargi cinsleri ¢ok sert oluyor. Kamisi ¢ok fazla kazimak
gerektiriyor. Artik kamis kagit gibi oluyor ama yine de kamis iyi olmuyor. Kamigin
diren¢ veren kismi tok ve dolgun olmali, ¢ok sert kargi cok kazimay1 gerektirdigi i¢in
titresimler saglikli olmuyor. Kargi ¢ok yumusak da olmamali, i¢i kazindiktan sonra

saga sola esnetildiginde tekrar eski halini alabilmeli.
EE — Tiip se¢imlerinizden bahseder misiniz?

SC — Ben genelde Lorée ve Rigoutat 46 mm. kullaniyorum. Bir de son donemde
Amerika’dan getirttigim Chudnow tiipleri kullantyorum. Mantar olmadigi i¢in kamis
cok giizel titresiyor, ses bogulmuyor; rahat ses ¢ikiyor kamistan. Kamis1 ben karginin
bittigi yere kadar iple sariyorum, bu sekilde tiip genel olarak boslukta kaliyor, rahat

titresiyor.
EE — Kamuis1 hangi dlgiilerle sartyorsunuz?

SC — Ben 46 mm. tiipe 74 mm. sartp 72 mm. kesiyorum. Yani kag mm. ye
kesilecekse ona gore 2 mm. fazla sarmak gerekir. Ornegin 71 kesilecekse 73 mm. ye
sartlmalidir. Ciinkii kamisin tiipe dogru inceldigi yeri etkiler ve seslerin daha parlak
¢ikmasinda bu o6nemlidir. 9,5 tan 11 mm.ye kadar da -kisinin tercihine, dudak
yapisina gore- tirnak agilmalidir. Ben sahsen 10 mm. uzunlukta kaziyorum. 10 mm.
ile daha kontrollii ve itinali bir titregsim elde ediyorum. Ayrica tiiplerin 3.2 mm. den
baslayip 4 mm. ye kadar degisen tiip agzi ¢aplar1 var. Dar bir forma kullaniyorsan,
genis bir tiip ile kamis oturmayabilir, kapanmayip hava kagirabilir, ya da kargi

catlayabilir. Bu sekilde uyumsuz iiriinler kullanmak yanlig olur. Bir yanlisin iizerine
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gitmek de bagka bir yanlis olur. Yani bastan her seyi dogru yaparak gitmek lazim.

Tiiplerin en biiyiik 6zelligi enstriimanla da uyum saglayabilmesidir.
EE — Ip se¢iminiz nedir ve balmumu kullaniyor musunuz?

SC — Ben buradan piyasadan rulo halinde satilan naylon sentetik ip aliyorum. ip
kalinlig1 disinda ¢ok da 6nemli degil. Obua ipi diye satilan iplerin buradakilerden bir
fark1 yok. Ben gencligimde ¢ok kullandim ama su an balmumu kullanmiyorum.
Naturel sartyorum. Kullananlar ip kamisi iyi kavrasin istedikleri i¢in tercih ediyorlar.
Iyi sarmay1 bildikten sonra gerek yok, ¢ok giic harcayip sikarak sarmaya da gerek
yok. Kamigin direnci zaten bir iki ilmekten sonra kiriliyor ve sekle giriyor. Onemli

olan tiipli gegmemek.
EE — i¢ kazima makinesi olarak ne kullaniyorsunuz?

SC — Kunibert Michel kullaniyorum. Cok giizel. Kendisi zaten Berlin Filarmoni’de
klarinet ¢alan biri, yani miizisyen. Bir de Rieger kullandim. Ama o makinelerde
bicagin kenarinda tekerlek yok. Yani kazirken siirtlinme yapiyor. O iyi degil.
Kendim de bir ara bir makine yaptim. Fakat bigagi iyi olmadi. Bu makinelerin
bigaklari ¢ok 6zel yapiyorlar artik, laserle. Tabii benim yaptigim bigaklar peynir
gibi oldu. Bir iki kazimada koreliyorlar. Yoksa iscilik olarak cok giizel bicaklarim
var, ama ¢eligi iyi degil. Bursa celigi aldim ama ¢ok sert, isleyemedim. I¢ kazimalar
0.55’den 0.62’ye kadar degisir. Ben sahsen 0.57-58 mm. tercih ediyorum. 0.55 mm.
biraz zayif oluyor. Benim kullandiklarim tam oluyor, dudagi yormuyor. 0.59-61 mm.
aras1 bayagi direncli oluyor. Caplara gore de i¢ kazimalar degisir. Makineler standart
olarak 10,5 mm. capta tiip kargi i¢indir. Simdi herkes her kamis1 ayni makinede
kaziyor, ya oluyor, ya olmuyor. Bunun nedeni bu. Obua kamist i¢in ideal ¢ap
genisligi 10,5 mm.dir. Ornegin 10 mm. ¢ap kullamildiginda icinin 0.55-0.56
kazinmasi lazim ve formanin dar olmasi lazim. Yoksa genis formaya yapilirsa agz1
cok acik olur, 6yle bir obua kamisi olur ki kazidik¢a kazirsin. Dolayisiyla titresim
alirsin, ama o bombeyi higbir zaman indiremezsin. Belini indirdigin zaman da bu
sefer, birden c¢oker, direnci kalmadigi i¢in entervaller bozulur. 11 mm. g¢ap
kullanildiginda da dar forma kullanamiyorsunuz. Ciinkii agz1 ¢cok kapali oluyor ve i¢i

ince oluyor. I¢inin ince olmasmnin bir sebebi de su; genis ¢apta bir kargi 10,5 mm.
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capta kargilar i¢in standart olarak iiretilmis olan yataga tam oturmadig: icin, kargi
yatagin iizerinde biraz yukarida kaliyor. Ne kadar baski uygulansa da biraz esniyor
ama yine de yukarida kaliyor. Bu nedenle de bicak ayni ayarlarda olmasina ragmen
daha derin kaziyor. Bu yiizden kargiy1 kenarlardan keserek yataga oturtmaliyiz. Dar
formada kalin i¢ kazima ise; disin1 daha ¢ok kazimayr gerektiriyor. Ama forma
genisledikce kamis daha kolay 6tmekte. Mesela korangleyi ele alalim, hatta fagotu;
kamis1 daha genis formda oldugu i¢in, ¢ok kazinmasa da hemen titresiyor. I¢ kazima
makinesinin ayarlar1 da ¢ok onemli. Mesela bazi makineler bir ugta kalin bir ucta
ince aliyor. Bu diizeltilemiyor. Eger kamis kazinip, makine daha fazla alamadig:
anda kargiy1 ters ¢evirip kazindiginda daha almaya devam ediyorsa, esit kazimiyor
demektir. Ya da kamisin sagini daha fazla solunu daha az kaziyorsa da bigak tersi
yone dogru kaydirilarak ayar yapilmalidir. Ciinkii bu ayarlar farkedilmeden ya da
diizeltilmeden kullanilmaya devam ederse, daha bu agamada hatal1 olan kargi sonraki
asamalarda ne yapilirsa yapilsin tolore edilemez. Yanlis baslanan is sonuna kadar

yanlis gider. Bastan dogru olan, sona kadar dogru gider.

EE — El formas: ile makine formasi kullanimi arasindaki farklar konusundaki

disiincelerinizi anlatabilir misiniz?

SC - El formasmi ne kadar kullanirsan kullan, bigak keskin oldugu miiddetge
randiman alabilirsin. Her kullanista bicak koreldigi i¢cin maket bicagi Oneririm.
Maket bigagi hassastir, sorunsuz keser. Makinede ise bicaklar sabit. Kullandikca
korelip, bigaklarin agilari degisiyor. Bir mikronluk bile hata olsa bu sablona
yansiyor. Kamigin bir tarafi diger tarafina gore esit olmuyor. Bu yiizden bigagi

stirekli kontrol altinda tutmak gerekir.

EE — Bildigim kadariyla siz hala hem makine, hem de el formasi kullaniyorsunuz.

Makineye gectikten sonra el formasi kullanmaya devam etme nedeniniz nedir?

SC — Bazi sablonlarin makine versiyonu bende yok. Kii¢iik oglum simdi obua
iiflemeye basladi, dar ve kolay kamiglar yapiyorum ona. Bendeki makine sablonlar1
genelde daha genis. Okuldaki bazi 6grencilerim genis formalarla rahat edemiyorlar.

Elimde 30 yillik mazisi olan sablonlar var. Amerikan ve Fransiz sablonlari. Alman
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olarak Rieger ve Kunibert sablonlar var. Kamisi verecegim kisiye gore farkli sablon

kullaniyorum.
EE — Sablon secimleriniz nelerdir?

SC -0.57-0.58 mm. i¢ kazimaya, u¢ta 7,1 veya 7,2 mm. eninde forma sablonu
kullanilmalidir. Simdi ¢ok fazla forma sablonu var. Bazi formalar ugtan sonra diiz
inip sonra daralmaya basliyor, bazilar1 hemen ucta daralmaya basliyor. Bazilar1 da
uctan sonra biraz asagida oda dedigimiz yerde genisleyip tekrar daralarak iniyor,
mesela 7,1 Kunibert o sekilde. Bunu da neden yapmis ucta biraz daralsin dudag:
yormasin diye. Yani forma dedigimiz olgu 6nemli. Kimi daha genis forma kullantyor
daha koyu olsun ton diye. Ama aslinda tonun formayla degil dis kazimayla ve
nefesle ilgisi var. Tabii calgi da onemli. Ayn1 kamisla farkli c¢algilar farkli ton

veriyor.
EE — Sarma isleminde yakma yapiyor musunuz?

SC — Hayir. Tabii yakma dedigimiz islem aslinda yakma degil 1sitma. Sicak hava
iifleyen fanlarin altina da tutsaniz kamis ayni sekilde esneklesir. Isitip daha kolay
otursun tiipe diye insanlar kullaniyor o sistemi. Sa¢ masasi ile bile o bombe elde
edilebiliyor. Genelde o masalar ¢ok genis. Ama bir boyu var ki tam da bizim
aradigimiz ¢apta, kamisin uclarini hemen yuvarlayiveriyor. Kullanigli. Fransa’da
gormiistiim, kargiy1r o sekilde uglardan isitip hazirlanmis halde satiyorlar, hemen
sartyorsunuz. Isitma ¢atlamay1 engelliyor. Bir de kargi sarma oncesinde ¢ok fazla

suda kalirsa ¢atlama riski artiyor.
EE — Kazima isleminden biraz bahsedebilir misiniz?

SC — Kaba kazima yaparken kamisin kuru olmasi dnemlidir. Ciinkii, kamis 1slak
oldugunda bigagin ne kadar daldigi1 anlagilamayabilir. Kuru bir tahtada bicagi daha
rahat yonlendirebiliriz, bu bombeyi verebilmek i¢in onemlidir. Ayrica 1slak kamigi
tiflemekle kuru kamisi tiflemek arasinda fark var. O detay ¢ok dnemli. Yani kamais 1yi
bir kamis olduktan sonra kuru bile 6tebilir. Ama onun sertlik derecesini anlamak i¢in
kaba kazimadan sonra bir giin dinlendirmeliyiz. Ertesi giin tiflendiginde hala kalinsa

biraz daha kazinir. Tam &tecek hale geldikten sonra yine dinlendirilir. Bazen iyi tepki
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vermese de bir-iki giin dinlendirildikten sonra tekrar kazindiginda kamis giizel
Otmeye baglayabilir. Onun haricinde kamisin bitmis halinin, tiiplin arkasindan hava
cektigin zaman O0tmesi gerekir. Makine kamisini ilk aldiginda ¢ogu kisi ¢alamaz, ¢ok
zayif bulur. Oysa ki o kamis {ig-dort giin i¢inde yavas yavas kazinmis kamis ile ayni
seviyeye bir anda geliyor. Makineden ¢iktig1 zaman, el ile yapilanin son hali gibi.
“Bu kamig ¢ok zayif” diyerek kenari atilmamali; kamigin daha tiikiirigi yemesi,
titresim alip alismasi1 gerekir. Ertesi giin biraz sertlesir, sonra iifledik¢e ton gelir.
Ogrencilerime makine ile kazinmis kamislar verdigimde ton biraz ¢ig geliyor, hemen
reaksiyon gosteriyorlar “Bu kamis iyi degil” diye. Oysa ki o kamig daha iyi olabilir.
Alsir, biraz daha kazimir, ton verilir. Kamigin iizerinde uygulanacak haritay: iyi
bilmek gerekir. Tirnagin basinda 0.45 ile baslaniyor, omurga ve orta kalin kisimda
arkalar 0.42 mm., 0.37, 0.28 mm. seklinde inceliyor ve ucta 0.07 mm. ye diisiilityor
(ay seklinde bir ug ile). Tirnagin baslangicinda 0.45 mm. olmasi 6rnegin 0.57 mm. i¢
kazimal1 bir kamista direnci kirarak iyi titresim veriyor. Dudak yorulmadan rahat bir
ifleme oluyor. Tirnagin baslangicinda ¢ok kalin birakildigi zaman bu sefer dnlerden
daha ¢ok alintyor, ¢iinkii titresim i¢in illa ki bir yerinden kazimak gerekecek, bu sefer
kamis ¢ok tutuklasiyor. Yani egimin agis1 ¢ok dnemli. Tirnak baslangicinda 0.45
mm. gibi bir kazima yapildiginda 6nler daha kalin birakilabiliyor, u¢ 0.08-0.09 mm.
de titresebiliyor.

EE — Siz kendi yaptiginiz dis kazima sablonunu kullaniyorsunuz degil mi?

SC — Evet yaklasik 15 sene Once yaptim o sablonu. Kunibert sablonlar iistte ¢ok
birakiyor, yanlari ¢ok indiriyor. Oyle olunca da giizel ton ¢ikiyor ama boguk. Obua

tonu daha “claire” olmali (aydinlik, parlak), ileriye gidebilmeli.

EE — Burada Alman ekolii ile egitim alip Fransa’ya gittikten sonra kamis yapima ile

ilgili ne gibi farkliliklar gozlemlediniz?

SC — Simdi artik diinyada Alman ekolii, Fransiz ekolii diye birsey kalmadi.
Glinlimiizde obualar1 genelde Fransizlar iretiyor. Makineleri de c¢ogunlukla
Almanlar. Alman ekoliinde ucun daha yuvarlak kazinmasi, arkalarin daha tok
birakilmas: gibi farkliliklar olsa da, artik makina {ireticileri her tarza uygun

makineler iiretiyorlar. Fransiz ekoliinde sirt daha fazla alimyor, u¢ daha parlak, ton
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daha agik; “claire” deniliyor, yani “aydinlik”. Onlar 6yle tercih ediyor. Mesela Paris
orkestrast olsun Nationale olsun, iifledikleri zaman, ¢ok parlak bir obua, ve ¢ok
uyum; klarinetle olsun fliitle olsun. Bu parlaklik orkestranin genel rengine de
yansiyor. Biz burda orkestraci olarak her iyi ¢alan1 aliyoruz. Ama orada her iyi ¢alani
almiyorlar. O ekole uygunsa kabul ediyorlar. Anlattig1 kadar1 ile mesela Albrecht
Mayer, Berlin’e girdiginde biitiin stilini degistirmis, uyum saglamasi gerektigi igin.
Kamis yapimi1 s6z konusu oldugunda herkeste degisiyor. On tane Alman obuaciyi al,

onu da farkl kazir.
EE — Amerikan ekolii biliyorsunuz ¢ok farkli, hi¢ denediniz mi?

SC — Evet denedim, ama ben tavsiye etmiyorum. O stil bize gore degil. Pianolar ¢ok
kolay elde ediliyor. Art1 ¢cok dar bir kamis. Neredeyse ipe kadar bir kazima. Cok
mikrofonik ¢aliyorlar. Bizim anladigimiz sekilde bir sonorite c¢ikarma, ileriye

duyurma gibi bir olanag1 yok.
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EK 8

Akdeniz Universitesi Devlet Konservatuvar: 6gretim iiyesi Dog. Ayse Sezer ile
yapilan réportaj; %

EE — Nasil kargilar kullaniyorsunuz?

AS — Ben uzun siiredir Rigotti kullantyordum. Simdi Alliaud kullantyorum. Rigotti
senesine gore ¢ok yumusak c¢ikabiliyor. Bir miktar aliyorsunuz, o iyi ¢ikiyor. Sonra
ayn1 kaliteyi bulamayabiliyorsunuz. Ama Rigotti’den denk gelirse c¢ok giizel
kamiglar ¢ikariyorum ben, bana ¢ok uyuyor. 10 mm. c¢ap ve i¢ kazima olarak 0.58
mm. kullaniyorum. Mesela en son Antalya’da 60 yaptim, kamislar ¢ok kalin oldu.
Sert bir kargt Alliaud. Sert kargiya bir de kalin i¢ kazima yapilinca olmuyor. Ben ¢ok
kalin kamislar kullanamiyorum, hoslanmiyorum. Yaptigimiz tim kamislarda bir
sertlesme, zorlagma egilimi varsa i¢ kazima degerlerini bir-iki derece diislirmemiz
gerekir; ornegin 60 ise 58’e, 58 ise 56’ya diisiirerek denemeliyiz. Kamiglar boylece
daha rahat titresmeye baslayacaktir. I¢i ince olan kamis daha cabuk sonug verir.
Disin1 ¢ok da fazla kazimak zorunda kalmayiz. I¢i ne kadar kalinsa, kamis dista 0
kadar ¢ok kazima gerektirir. Bu da kamisin direncinin kirilmasima neden olur.
Almanya’da artitk 55 de kaziyanlar var. Taskin Hoca (Oray) 60 kaziyordu,
dolayisiyla sert oluyordu kamislar. Kurslara gittigimde baktim, insanlar ince i¢
kazima kullaniyor. O kadar rahat ses c¢ikiyor ki, bir de yuvarlak bir ton da
cikartiyorlar iistelik. Yani denemek lazim, ¢ok kamis yapmak lazim. Eskiden biitiin
giin obua ¢alistigim donemlerde, anladim ki sadece g¢alismakla olmuyor. Calisilan
zaman kadar, kamig yapimina da zaman ayirmak gerekiyor. Diger obuacilarla
konusup, paylastikca insan yeni seyler Ogreniyor. Bazen gordiiklerinizi
uyguluyorsunuz, ama size uymuyor. Calisttkca ve c¢alicilik gelistikge insanin
kriterleri olusuyor tabii; esnek bir kamis olsun, dinamikler kolayca ortaya ¢ikabilsin
vb. gibi. Ama yine de kisinin kendisi, kendi stilini buluyor. Ben 6zellikle uzun siire
ugrastim, yaptigim herhangi bir kamistan ayni ton ¢iksin, ¢alisim disaridan hep

istikrarli bir sekilde anlasilsin diye. Tabii bunun elde edilmesi i¢in hergiin kamis

126 Erdem, Ece. Ayse Sezer ile Réportaj, izmir, 2008
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yapiyordum. Bazen biriktiriyor insan, bir oturusta dort-bes tane kamiga bakmaya
basliyor. Ama genel olarak iyi sonug vermiyor bu. Ilk kamisa verdiginiz dikkati bir
siire sonra kaybediyorsunuz. Bence toptan degil, bir kamisi her giin deneyerek ve
azar azar kaziyarak kamis yapilmali. Ugrasilan kamis ¢alacak duruma geldigi anda
diger bir kamisa baglanmali. Cok 1yi olmamis gibi goriinen kamisi da mutlaka parga
calarak denemek gerekir, caldikca degisiyorlar ¢linkii. Bazen insan bir kamisin
rahatligina giivenip biraz gecikiyor, sonra bir bakiyorsunuz orkestra provasinda,
kamis eskimis, digeri de daha cok yeni, ¢alinacak gibi degil. Sonu¢ olarak, kamis
yapmaya da bayagi vakit ayirip, bu tarz handikaplardan kaginmaliyiz. Fakat
Ogrenciyken bunu takinti haline getirmemek lazim. Baglarda ben de “acaba
yapamayacak miyim? el becerim de yok” diye diisiindiim, ama sonra baktim herkes
bir sekilde yapiyor. Bu insanlar ¢ok zeki ya da farkli degil. Sonugta bir obuaci olarak

bu isi 0grenmenin bir yolunu bulmak zorundayiz.

EE — Bir egitimci olarak, kii¢iik yaslarda baslayan c¢ocuklar1 obua calmaya nasil

kamaiglarla baglatmak gerektigini diisiinliyorsunuz?

AS — Yeni baglayan 6grencilerime, kendi kullandigim forma ile fakat daha yumusak
kargilar kullanarak ve i¢ini daha ince kaziyarak kamis yapiyorum. Yeni baglayanlarin
kamiglarmin agzinin agik olmamasi, dnce rahat ses ¢ikarabilmeleri gerekiyor. Ikinci
seneden sonra diyaframi daha iyi kullanmaya basladiklarinda daha giizel bir tona
sahip olmak istiyorlar. O zaman daha direng¢li kamiglara geciyorlar. Ama yumusak
kamiglar kullaniyorlar tabii. Ben Bilkent’teki 0Ogrencilerimi orta 2, orta 3
olduklarinda hep baglattim kamis yapimina. Sarmaya basliyorlar, kazimak hep

arkadan, biraz daha geg geliyor.
EE — Makine tercihleriniz nelerdir?

AS — Ben Kunibert Michel i¢ ve dis kazima kullaniyorum. Ama istediginiz anda
hazirda Michel makine bulamayabilirsiniz. Kendisi bazen bir sene sonraya tarih
veriyor. Herkes genel olarak bir takim firmalar araciligiyla getirtiyor tabii. Ama
giivenmek de zor. Rekabet ¢ok arttigi icin fiyatlar degisebiliyor, diisiik fiyatlar

bulabiliyorsunuz. Ben 6nceleri hep formalanmis kargiyla kamis yapiyordum. Once
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dis kazimay1 oturttum. Sonra Tagkin Hoca’nin yonlendirmesiyle i¢ kazima makinesi

aldim. Cok daha ucuza geliyordu kargi bu sekilde.
EE — Tiip se¢imleriniz?

AS — Ben Actus diye, Japon markasi olan bir tiip kullaniyorum. Fakat artik
satilmiyor. Su an elimdekileri kullaniyorum o yilizden. Berlin’den getirtiyorlardi ama
artik satilmiyor herhalde. Agz1 acik bir tiip, tonunu ¢ok begeniyordum. E6’lar var bir
de, iyi bir alternatif olarak. Baska da birsey kullanmiyorum. Tercih ettigim uzunluk
da 46 milimetre. Tiipilin agzinin genis ya da dar olmasi entonasyonu ¢ok etkiliyor.
Klopfer diye bir tiip var, herkes ¢ok fazla methediyordu. Aldim, biitiin “sol”’lerim,
“do”larim pes kaldi. Bana uymadi. Tiip secimi ¢ok onemli, segilen bir tiip calginiza
uymuyor, ya da iifleme bi¢ciminize uymuyor, eger pes kaliyorsa sesleriniz, o tiipii
kullanmayacaksiz. Alt kisimlar1 ¢gok genis bir forma, ya da dis kazimada kalbin ve
arkalarin ¢ok kazinmasi, tirnagin uzun yapilmasi da pesliklere neden olabilir. Bu tarz
pargalar1 deneyecegimiz zaman, ayni anda birden fazla seyi degistirmemeliyiz.
Mesela hem tiip, hem forma degistirilirse, hangisinin problem yarattigi, neyin ne
sonug verdigi anlasilamaz. O yiizden bir materyal secip ona alistiktan sonra ikinci bir

yenilik yapilmalidir.
EE — Forma olarak ne kullantyorsunuz?

AS — Hortnagl 49 kullantyorum. Taskin Bey oOnermisti. Almanya’da 25
kullaniyordum, buraya doniince ¢ok kalin geldi. Neredeyse korangle kamis1 gibi. 49

giizel oluyor ama, altlara dogru incelerek geliyor formu, dyle olmasi gerekir.
EE — Boyunu ne kadar sartyorsunuz?

AS — 46 tiipli 74 sartyorum. 71,5 mm. gibi de kesiyorum. Tel ilmek ile sabitleyerek

ve yakarak sartyorum.
EE — Amerikan ekolii kazima hakkinda ne diisiiniiyorsunuz

AS — Onlar ¢ok rahat ¢aliyorlar ama, benim alistigim tarzdan ¢ok farkli. Ama
kendileri o kamiglarla ¢cok esnek bir sekilde, niians farklariyla giizel caliyorlar. Ben

hazir ismarlamistim bir ara. Hig¢ bir sekilde calinabilecek gibi gelmedi bana, resmen
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zurna gibiydi. Onlar i¢in 6nemli olan esneklik, rahat ¢alma, seslerin kolay elde
edilmesi. Entonasyon dogru olup, rahat ¢alacaksiniz. Diinyada artik en dnemlisi bu.

Istenilen ilk sey istikrar ve ikna edicilik. Anlayis bu ydne kayiyor artik.
EE — Di1s kazimayi nasil tercih ediyorsunuz?

AS — Ben 71.5 mm. ye 9 mm. tirnak agiyorum ve Alman ekolil ile kaziyorum.
Kullandigim dis kazima Karl Hentschel’in 6nerdigi yonteme ¢ok ¢ok yakin. Ucun
giizel titresecek sekilde ince ve balansinin diizgiin olmasi gerekir; bu, seslerin
plrtizsiiz ve patlamadan ¢ikmasini saglar. Kazirken kriterleriniz olmasi lazim ve ilk

asamada beklenen, giizel bir tondan ¢ok rahatlik ve iyi bir tepki olmali.
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EK9

Ankara Devlet Opera ve Balesi orkestra sanatcisi obuact Ulas Yurtoglu ile yapilan

roportaj 127

EE — Kisaca 6zge¢misinizden bahseder misiniz?

UY - 1989 wyilinda Sakir Yolag’in 0&grencisi olarak Hacettepe Devlet
Konservatuvarina girdim. 1999°da mezun oldum. Sakir Hoca emekli olduktan sonra
Meral Leblebicioglu ile calisim. Sonra Ankara Opera’ya sozlesmeli olarak girdim.
Bir sezon calistiktan sonra askere gittim. Ve sonrasinda Almanya’da, Berlin Hanns
Eisler Miizik Akademi’sinde Heinz Holliger ve ingo Goritzki’nin &grencisi, Prof.
Ricardo Rodrigues’le obua, Klaus Thunemann ve Benoit Fromanger ile oda miizigi
calistim. Yaklasik ti¢ sene Once geri dondiim ve su an Ankara Devlet Opera ve

Balesi’nde obua sanatgisi olarak ¢alismaktayim.
EE — Kargilarinizi nasil secersiniz?

UY — Ogrencilik déneminde ise hoca ne verirse onunla ¢aliyorduk. Orta son, lise bir
civarinda kamis yapmaya bagsladik. Ama kargi konusunda hicbir sey bilmiyorduk.
Berlin’deyken ¢uval ¢uval kargilar olurdu saticilarda, 20 gr., 50 gr. denerdik, eger o
mahsul iyiyse devamli alirdik ¢esitli marka kargilardan. Obuacilar i¢inde hemen
duyulurdu “su marka kargi gelmis, bu hasatta iyi” diye, biz de gider alirdik.
Tirkiye’de boyle bir imkan yok tabii. En son Rigotti geldi aldigim magazaya. Su an
onu kullaniyorum. Deneme sansimiz yok tabii ki su an. Gelen kargi nasilsa, artik bir
sekilde iyi olanlar ile yapiyoruz. Ankara’da hava c¢ok kuru. O yiizden biraz daha
yumusak kargilar iyi olabiliyor. Ama izmir’e, Istanbul’a, Bursa’ya gidiyoruz konser
i¢cin, ya da her sene Aspendos Festivali i¢in Antalya’ya gidiliyor. Oyle zamanlarda

kamuislar1 biraz kalin birakip, gidince kaztyorum. Ciinkii burada iyi dedigim kamislar

27 Erdem, Ece. Ulas Yurtoglu ile Réportaj, Ankara, 2008
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oralarda ¢cok yumusak kaliyor. Makinemizin yatagina uygun oldugu i¢in 10,5 mm.

capta kargilar kullantyoruz.

EE — Kullandiginiz i¢ kazima degerleri nasil?
UY — 0.58 mm. kaziyorum.

EE — Forma se¢imleriniz?

UY — Reeds ‘n Stuff kullantyorum. Su an degisik sablonlar denemekteyim. Ama
genel olarak bu aralar Reeds ‘n Stuff’in Maurice Bourgue ve -2 sablonlarini
kullantyorum. Almanya’dayken ayn1 firmanin Berlin sablonunu kullaniyordum, hala
oraya gittigimde onunla galiyorum. Ayrica Rigoutat -2 var elimde. Ogrencilikte gok
dar formalarla caliyorduk. Su an bahsettigim formalar bayagi genis. Tabii
Ogrenciyken ne verilirse onunla ¢aliyorduk ve bdyle bir biling yoktu o dénemde.
Tiipler hakkinda da hi¢ birsey bilmiyorduk. Markalar1 bile bilmiyorduk, yeter ki kirik
olmasin diyorduk, ¢iinkii yoktu elimizde hi¢ birsey. Sakir Hoca’nin eliyle yaptigi
ahsap bir yatak vardi i¢ kazima i¢in, bir de skarpelamiz vardi. O sekilde elimizle i¢
kazima yapardik. Bugiin her yerde bulunabilecek mikron Olger dijital kumpaslar
yoktu o donemde. Cetvel gibi bir kumpasla 6lgerdik ici kag oldu acaba diye. Kendisi

sagolsun tiim bildiklerini 6gretti bize. Inanilmaz bir hocaydi, ¢ok iyiydi.

EE — Peki sizce yeni baslayanlar daha dar kamislarla m1 baslamali? Siz o sekilde
baslamissiniz, bugilinkii bakis aciniz ile degerlendirdiginizde sizce dogrumuymus bu

yaklagim?

UY — Yani dar veya genisten ziyade, bence dis kazima, tepki, sesin ileriye iletimi,

rahat elde edilmesi daha 6nemli olgular.
EE — Kamig1 ka¢ mm. sartyorsunuz?

UY - Genelde kamisi isitarak sartyorum. 45 mm. Glotin tiipe 72 mm. sarip 71
mm.ye kesiyorum. Bazen de kamisa gore 71 sarip 70 kesiyorum. Yani genelde 1
mm.lik bir pay birakiyorum. Isitma asamasinda kamisi katlayip, tiipiin bittigi yerin 1
mm. istiine tel sararak sabitliyorum. Glotin marka mandrel {izerinde teli sikistirarak

bir iki dakika sekil almasin1 bekleyip sartyorum.
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EE — 45 mm. tlip kullanmanizin nedeni nedir?

UY — Onceden ¢aldigim Marigaux eski bir obuaydi ve tiz bir sazdi. O zamanlar 47
mm. tiipler kullaniyordum. Ama su anki obuam (yine Marigaux) yeni geldi ve pese

doniik. Formam da genis. Bu ylizden 45 mm. tercih ediyorum.
EE — Kazima stillerinizden bahseder misiniz?

UY — 10 mm. tirnak acarak kaziyorum. Kazimay:1 ugtan baslayarak geriye dogru
gelistirerek yapiyorum. Sekil olarak da, en 6n tirnak yaklasik 1 mm. uzunlukta. Yan
ve orta arasina ¢ok girerek, yanlari cok almadan, ortayr kalin birakarak kaziyorum.
Tin1 ve titresim yetersiz olursa ucu ¢apraza asagiya dogru agarak bayagi kaziyorum.
Cok ince kamislarla ¢almiyorum. Hatta bazilarina gore biraz fazla kalin kamiglarla

caliyorum.

EE — Almanya’da ka¢ akort aliyordunuz? Bazi kisilerden 442 kullanildigini

duyabiliyoruz mesela.

UY — 443 caliniyor. Ben Berlin’de ve Franfurt’ta ¢ok cesitli yerlerde ¢aldim ve
“la”y1 hep 443 verdim. Belki belli orkestralar o sekilde ¢aliyordur ama ben hig 42 ile

karsilasmadim. Amerika’da 440 caliyorlar mesela.

EE — Opera’da ¢almak sanirim daha farklidir bir senfoni orkestrasinda ¢almaya gore

degil mi?

UY — Evet tabii. Temsiller ti¢-dort saat siirdiigli icin daha ekonomik kullanmak

gerekiyor herseyi.
EE — Peki oda miizigi veya solo ¢alarken degisik yonelimleriniz oluyor mu?

UY — Hayir olmuyor. Iyi bir kamis zaten her sekilde tatmin eder. Onemli olan o iyi

kamis1 yakalamak. Yani bir sekilde calmak lazim, her zaman 1yi kamisiniz olamiyor.

EE — Fransizlar’in daha parlak, Almanlar’in daha tok ve koyu tonlar tercih ettigini
diistintirsek, dinledigim kadariyla siz tam anlamiyla Alman stili ile caliyorsunuz.

Amerikan stili kamislar1 hi¢ denediniz mi?
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UY — Evet. Ama tam da Amerikan sayilmaz. Ipin basladig1 yerden degil de, biraz
daha yukaridan “v” ye daha yakin, dar bir ay seklinde uzun kazima denedim.
Kamisin goriinen kisminin yarisindan daha asagilardan kazimaya baslayarak, fakat
tirnagin baslangicim1 sadece belli olacak sekilde kalin birakarak kazidim. Ama
formam genis oldugu icin “do” lar ve “sol” lerde pese dogru bir bogulma oldu. Tabii
belki de tiiple de alakalidir, onlar Lorée tiipler kullantyorlar ¢linkii. Ama bence

1yiydi. Basarili buldum. Son derece rahatt1 ve halen bazen yapiyorum oyle kamaislar.
EE — Almanya’da geg¢irdiginiz siire kamis yapimi konusunda size neler katt1?

UY - Tirkiye’de en koti sey suydu; kimse higbirseyden emin degildi. Herkes
duyduklar1 ve deneyimleri dogrultusunda kendisini gelistirmeye c¢alisiyor. Ben o
donemde aldigim bilgileri yeterli ve giliven verici bulmuyordum. Ama
Almanya’dayken Berlin’de oldugum i¢in, okula gelen hocalarimiz genelde Berlin
Filarmoni’den olurdu. Kamis yapim dersimiz de vardi. Albrecht Mayer o donemde
oradaydi. Berlin’deki diger orkestralardaki obuacilar ile ¢ok kontagim vardi. Kisiler
nasil kamis yapiyor gore gore, tartisa tartisa... Tabii herkes “budur” diye kamis
yapmuyor, herkesin yapisina ¢alis stiline gore degisiyor. Yani tek bir dogru yok tabii
ki de. A sinift bir¢ok obuaci birbirinden ¢ok farkli kamiglar, malzemeler, obualar

kullantyor. Biraz insanin kendi dogrularina gore yapmasi lazim kamislarini bence.
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