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ONSOZ
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DEDE SAZI YAPIM TEKNIiGi

OZET

Bu calisma, Anadolu’da halen kullanilan sazlardan biri olan “Dede Sazi’nin
yapim teknigini incelemek ve bir aga¢ kiitiigiiniin nasil bir enstriimana doniistiiglinii
gostermek amaci ile yapilmistir.

Glinlimiizde; “Dede Sazi” da olciiler kesin olarak belirtilmese de ge¢miste
ustalarin Urettikleri, Ustatlarin icra ettikleri, formlar1 incelendiginde goriiyoruz ki
aranilan tiniya uygun tekne formlar1 farkli dl¢iilerde biiyiik ya da kiigiik tutulmustur.
Bu nedenle ¢alisma siiresince Ege Universitesi Devlet Tiirk Musikisi Konservatuvari
Calgt Yapim Boliim Ogr. Gor. Mehmet Giildag in tecriibelerinden énemli 6lgiide
yararlanilmistir. Calismada agag isleri ile ilgili makinalar ve el aletleri kullanilarak,
enstriimanin ses kutusu dut agacindan, sap1 giirgen agacindan, ses tablasi da koknar
agacindan yapilmistir. Cila asamasinda organik bir madde olan, gomalak
kullanilmistir.

Yapim asamasi bitiminde Dede Sazi icra edilmis ve arzu edilen tiniya uygun
bir enstriiman yapildig1 anlasilmistir. Bu nedenle de c¢alismada kullanilan
malzemelerin ve uygulanan islemlerin Dede Saz1 yapimi i¢in uygun oldugu ileri
stirilebilir.
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DEDE SAZI MAKING TECHNIQUE

ABSTRACT

This research has been designated to determine the manufacturing style of
Dede Saz1 which is still being used in Anatolia and demonsrate how a wood block
turns to an instrument.

Nowadays “Dede Sazi cannot be specified with accurate measurement but in
the past, if the forms that were manufactured by masters and rendered by virtuosos is
investigated, it can be seen that measurements change for appropriate tones.
Therefore experiences of Ege University, Government Turkish Music Conservatory,
Instrument Manufacturing Department prelector Mehmet Giildag were benefitted. In
this study, sound box is made from mulberry tree, stem is made from hornbeam and
soundboard is made from fir, using with equipments and instrument related to
woodworking. Gomalak which is a organic material were used for pasting process.

After construction period, Dede sazi was performed and it has been
understood that an instrument were manufactured which is sutable for desired tone.
Thus, it can be claimed that the processes and materials which are used in this study
are suitable for manufacturing of Dede Sazi.
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1. GIRIS

Insanoglu varolusundan bu yana, duygularin1 ve diisiincelerini, birgok sekilde
disa vurma ve ya aktarma yoluna ihtiya¢ duymustur ve miizik de bu yollardan biri
olmustur. Ge¢gmisten giinlimiize enstriimanlar, insanoglunun duygu ve diisiincelerini
miizikal yolla aktarma aracidir. Enstriimanlar toplumlarda doga kosullarindan ve
kiiltiirlerden etkilenerek birgok form almis, gelismis ya da kaybolmustur. “Dede
Saz1” halen kullanilan bu enstriimanlardan biridir. Fakat miizikal degerlerimiz ile

ilgili yazili kaynaklarimiz yetersizdir (Elbas, 2004: 1).

Kiiltlir mirasimizin heniiz tam anlamu ile kesfedilmemis degerlerinden biri de
calgilarimizdir (Ungdr, 2004: 33). Dede Saz iizerine daha 6nce her hangi bir ¢aligma
olmamasi, bu saz lizerinde de calismis ustalarin bilgi ve deneyimlerinin degerini
arttirmaktadir. Bu bilgilerin yazili bir kaynak haline getirilmesi, siiphesiz biiyiik

Oonem tasimaktadir ve bu nedenle de konu ile ilgili ¢aligmalara ihtiyag¢ oldugu agiktir.

Dede sazi, Kahramanmaras, Tunceli ve Malatya bolgelerinde, Dedelerin ayin
hallerinde kullandiklar1 bir ¢algidir. Fiziki yapisin1 sdyle tanimlayabiliriz; 32, 34, 36
ses kutusu form boylarindan olusur. Sap1 uzun olup, 12 perde baglanarak, baglama
diizeninde icra edilir. Fakat Dede Sazi yapimi normal baglama yapimindan biraz
daha farklidir. Bu farkliliklar ses tablasin da ki egim orani, ses kutusu agiz kisminda
ki tesviye sekli ve iist ikinci esiginin bogma esik olarak kullanilmasi gibi
farkliliklardir. Dede sazmin ¢esitli parcalarinin yapiminda agag tiirlerinin bu
ozellikleri dikkate alinmaktadir. Ses kutusu yapiminda dut, giirgen, kestane gibi,
dokusu sert agaglar tercih edilir. Sap yapiminda genelde giirgen agaci kullanilir. Ses
tablasinda koknar ve ladin agaglari kullanilir. Burgu, st esik, bogma esik ve alt
esikte yine sert agaclar tercih edilir. Orta esikte genellikle akcaagac¢ kullanilir
(Giildag, 2016). Baglama yapimi 6zel bilgi gerektirir (Giildag, 2005). Agag tiirlerinin
yapisal ozellikleri farklidir (Dingel, Celebi, Sanivar, 1977). Dede saz1 agac isleri ile

ilgili makine ve el aletlerinden yararlanilarak yapilir (Afyonlu, 1981).



Bu calismada dort farkli agag tlirlinden yararlanilmistir. Ses kutusunda dut
agaci, sapta giirgen agaci, ses tablasinda koknar agaci, alt, list ve bogma esiklerde
abanoz agaci, klavyede abanoz agaci ve orta esikte de akcaagac¢ kullanilmistir. Bu
agaclarin hava kurusu 6zgiil agirligi; dut(morus) agacit hava kurusu 6zgil agirlig
0,64-0,73 g/cm? arasindadir (Yildirim, 2006: 31). Giirgen agaci siki yapili ve agir bir
agactir, hava kurusu 6zgiil agirlig1 0,75-0,95 gr/cm?® arasinda degisir. Koknar agaci
hafif bir agactir, hava kurusu 6zgiil agirlig1 genel olarak 0,40 gr/cm?®’tiir. Abanoz
agacit cok agir bir agactir, hava kurusu 6zgil agirligi 1,08-1,16 gr/cm® arasinda
degisir. Akgaagac genel olarak orta agirliktadir, hava kurusu 6zgiil agirligi 0,65-0,73
gr/cm? arasinda degisir (Dingel, Celebi, Sanivar, 1977: 87).

Bu ¢alisma, Anadolu’da halen kullanilan sazlardan biri olan “Dede Sazi’nin
yapim teknigini incelemek ve bir agac kiitiigiiniin nasil bir enstriimana dontistiiglinii

gostermek amaci ile yapilmistir.



2. MATERYAL VE METHOD

Calismada; Dede Sazinin yapiminda dut, giirgen, koknar ve abanoz agag
kiitiigii materyalleri kullanilmistir. Agac kiitiikleri, aga¢ isleri ile makinalar ve el
aletlerinden yararlanarak islenmistir. Bu makine ve el aletlerinin islevleri asagida

verilmigtir.

2.1. Dede Saz1 Yapiminda Kullanilan Makinalar ve Islevleri

2.1.1. Serit Testere Makinesi
Admi kesici bi¢ciminden alan serit testere makinesi, kalas ve parcalarin,
genislik ve kalinliklarini istenilen 6l¢lide kesmede, egmecli sekilli parcalar: kesmede

ve gerektiginde zivana kesme islemlerinde kullanilir (Afyonlu, 1981: 323).

Sekil 2.1. 1 : Serit Testere Makinasi



2.1.2. Planya Makinesi
Planya makinesi, is par¢alarinin yiizeylerini rendeleyerek diizlem hale

getirme, komsu iki ylizeyi birbirine dik olarak veya istenilen agida rendeleme

isleminde kullanilir (Afyonlu, 1981: 445).

Sekil 2.1. 2 : Planya Makinesi

2.1.3. Disk ve Silindir Zimpara Makinesi

Disk zimpara makinesi, daha ¢ok masif parca baslarinin degisik agilarda
zimparalanmasi islemlerinde kullanilir. Makinenin baglica sakincasi, is yiizeyinde
dairesel izler birakmasidir. Bu sebeple, goriiniisiiniin veya iist ylizey isleminin
onemli olmadig1 durumlarda kullanilir. Makinenin biiytikliigi, disk ¢ap1 ile belirlenir

ve ortalama 30 cm olur (Afyonlu, 1981: 659).
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Sekil 2.1. 3 : Disk ve Silindir Zimpara Makinesi

2.1.4. Dikey Delik Makinesi

Kisa parcalarin baslarina, uzun pargalarin ve tablalarin da yiizeylerine her
tiirlii kavela ve vida deligi delme islemlerinde, yaygin olarak dikey delik makineleri
kullanilir (Afyonlu, 1981: 561).

Sekil 2.1. 4 : Dikey Delik Makinesi



2.1.5. Kalinhk Makinesi
Kalinlik makinesi, bir yiizii planya makinesinde diizeltilerek diizeltilmis is
parcalarinin kalinliklarini esit ve diizgiin olarak rendelemede kullanilan, otomatik

sevk diizenli bir temel aga¢ isleme makinesidir (Afyonlu, 1981: 464).

Sekil 2.1. 5 : Kalinlik Makinesi

2.1.6. El Zimpara Makineleri
Normla zimpara makineleriyle yapilmas1 miimkiin olmayan isler icin el
zimpara makineleri kullanilir. El zimpara makineleri, baslica, diskli, banth ve

titresimli olmak {izere degisik tipleri vardir (Afyonlu, 1981: 664).

Sekil 2.1. 6 : Titresimli El Zimpara Makinesi



2.1.7. El Freze Makinesi

El freze makinesinin baslica 6zellikleri sunlardir:

a. Makine, portatif bir gdvde ile i¢cinde calisan bir motor iinitesinden meydana
gelir. Motorun govdeden taskinligi, ayar bilezigi ile ayarlanir.

b. Genellikle is parcasit tezgaha baglanir; lizerinde makine elle gezdirilmek
suretiyle is yapilir.

c. Makinenin biiyiikliigli, motor giicline gore belirlenir ve 1:4 BG ile 2,5 BG
arasinda degisir.

d. Makine mili oldukg¢a yiiksek devirle ¢alisir. (18000-24000 dev/dak)

e. Makinenin kovanina, ¢ok degisik agiz sekilli, listlin nitelikli takim ¢eliginden
veya sert metalden yapilmis bigaklar takilabilir.

f. Makineye 6zel siper diizeni takilarak, dogrusal veya egmegli kenarlara paralel
frezeleme islemleri yapmak miimkiindiir.

g. Degisik kaliplar ve siperler kullanilarak, zivana deligi, kilit ve mentese
yuvalari, degisik oymalar, kirlangic kuyrugu disli gecmeleri gibi degisil

islemler yapilabilir.

(Afyonlu, 1981: 533)

Sekil 2.1. 7 : El Freze Makinesi



2.2. Dede Saz1 Yapiminda Kullanilan El Aletleri ve Islevleri

2.2.1. Olcii ve Kontrol Aletleri

2.2.1.1. Cubuk Metreler
Kereste boylarinin dl¢iilmesinde kullanilan ¢ubuk metreler, sert agacgtan ve ya
celikten, 1 veya birka¢ m. uzunlukta ve genellikle cm bolimli olarak yapilir

(Afyonlu, 1981: 28)

Sekil 2.2.1. 1 : Cubuk Metreler

2.2.1.2. Celik Serit Metreler:

Celik metrelerin 2-3 m uzunluktaki ve mm boliimlii lamasi, metal bir kutu
icinde spiral seklinde sarilarak acilip kapanir. Lamin ucunda, 6lgme sirasinda is
parcasinin bagina takilan ve metre kapatildiginda kutsunun i¢ine tamamen kagmasini
Onleyen bir tirnak pacasi vardir. Celik serit metre ile silindirik pargalar1 6lgmek de

miimkiindiir (Afyonlu, 1981: 30).



Sekil 2.2.1. 2 : Celik Serit Metre

2.2.1.3. Verniyerli Kumpas

Agac islerinde dis c¢ap, i¢ ¢ap ve kalinliklarin 6l¢iilmesinde ve kontrol
edilmesinde kullanilmak iizere, metalden yapilmis olan ve oldukg¢a duyarli 6lgme
yapabilen el aletleridir. Verniyerli kumpas; paslanmaz ¢elikten ve 1:10 mm veya

1:20 mm’yi dlgebilecek duyarlilikta olan kumpaslardir (Afyonlu, 1981: 32).

Sekil 2.2.1. 3 : Verniyerli Kumpas

2.2.1.4. Komparator
Calg1 yapimcilikta genis yiizeyli, ses tahtasi gibi pargalarin kaniklarinin
Ol¢iilmesinde ve kontrol edilmesinde kullanilan 6l¢me aleti (Giildag, 2005: 8).



Sekil 2.2.1. 4 : Komparator

2.2.1.5. Gonye
Dik acgilarin markalanmasinda ve kontroliinde, sert agagtan veya metalden

yapilmis 90°lik gonyeler kullanilir (Afyonlu, 1981: 36).

Sekil 2.2.1. 5 : Gonye

2.2.1.6. Mastar
Dogrusal ¢izgilerin veya 6zel sekillerin marka edilmesinde, kontroliinde ve
kaplama gibi ince plakalarin kesilmesinde kullanilan mastarlar, sert agagtan, hafif

metalden ve ya plastikten yapilir (Afyonlu, 1981: 50).
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Sekil 2.2.1. 6 : Mastar

2.2.2.Bicme Aletleri

2.2.2.1. Oyma Keserleri
Oyma keserleri, eski oyma tekne ustalar1 tarafindan gelistirilmis, endiistriyel
bir liretim olmamaktadir. Biiyiikk parcalari kolay bigebilmek igin gelistirilmistir.

Demiri doverek istenilen forum verilen, 6zel tiriinlerdir.

Sekil 2.2.2. 1 : Oyma Keserleri ve Diiz Keserler
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2.2.2.2. Cekme Testere
Cekme testere, daha c¢ok kiigiik is parcalarinin cesitli yonlerde kesilmesinde
cok yaygin olarak kullanilan bir testere tiirtidiir (Afyonlu, 1981: 65).
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Sekil 2.2.2. 2 : Cekme Testere

2.2.2.3. Ahstirma Testeresi

Genellikle zivanali birlestirmelerin alistirilmasinda kullanilan alistirma
testeresinin lamasit oldukc¢a ince ve kiiciik dislidir. Metal parca gegirilmis olan sirt
kismi, gerektiginde lama yiizeyinin is parcasina tam ¢akigsmasini saglamak i¢in, tek
tarafa dogru biikiilmiistlir. Baz1 tip testerelerin tutamagi, lama sirtinin orta yerinden

mafsalli olarak baglanmistir. Bu tip testereler her iki yonden kesim yapabilir

(Afyonlu, 1981: 65).

Sekil 2.2.2. 3 : Alistirma Testeresi
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2.2.24.Kil Testere
Dekupaj (keserek oyma) ve markiteri (kakma) islerinde ince parcalarin ve
kaplamlarin degisik sekillerde diiz veya egmecli olarak kesilmesinde kullanilir

(Afyonlu, 1981: 66).

Sekil 2.2.2. 4 : Kil Testere

2.2.3.Rendeleme Aletleri

2.2.3.1. Planya
Planya, kapakl diiz tigh, agactan ve ya demirden oldukga biiyiik ve uzun
govdeli bir rendeleme aletidir. Genis ylizeylerin diizeltilmesinde, pargalarin cumba

cumbaya alistirilmasi iglemlerinde kullanilir (Afyonlu, 1981: 93).
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Sekil 2.2.3. 1 : 6 Numara Planya

2.2.3.2. Makta Rendesi

Makta rendesi, ¢ok kiiciik yapili, demir govdeli, kapaksiz diiz tigli bir
rendedir. Kesme agis1 oldukea kiigiiktiir ve t1g taban1 yukar1 gelecek sekilde rende
govdesine yerlestirilmistir. Tigin bu 6zel pozisyonu, 6zellikle yiiksek direng gosteren
makta rendeleme islerinde titresim yapmadan ¢aligmasini saglar. Rende, rahatga tek

elle tutularak, makta rendeleme, pah kirma, kenar yuvarlama, v.b. iglerde kullanilir

(Afyonlu, 1981: 99).

Sekil 2.2.3. 2 . Makta Rendesi
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2.2.3.3. Pastran Kolu
Pastran kolu, i¢ ve dis egmecli yiizeylerin rendelenmesinde kullanilan, ¢ok

kisa tabanli ve 6zel sekilli bir alettir (Afyonlu, 1981: 118).

Sekil 2.2.3. 3 : Eski Tip Pastran Kolu

2.2.34. El Raybasi
Burgu deliklerini burgularin konikligine goére agma isinde kullanilan kesici el

aletidir (Gtildag, 2005: 13).

Sekil 2.2.3. 4 : El Raybasi
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2.2.3.5. Burgutras
Burgular1 kullanim yerine uygun koniklikte tiraglayip agan kesici el aletidir.

Tercih edilen koniklikte standart agki yapilir (Giildag, 2005: 13).

Sekil 2.2.3. 5 : Burgutras

2.2.4.Kesici Kalemler

2.24.1. Diiz Kalemler

Diiz kalemler, kesici agizlar1 diiz olan kalemlerdir. Kalemin kama agisi,
ozellikle tokmak darbeli kaba kesimler i¢in rende tiglarinda oldugu gibi 25°-30°: elle
iterek yapilan ince tiraslama ve yontma isleri i¢in de 20° olarak bilenir (Afyonlu,

1981: 148).
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Sekil 2.2.4. 1 : Diiz Kalemler

2.24.2. Oyma Kalemler
Oyma kalemleri, c¢esitli oyma, sekillendirme ve alistirma islemlerinde

kullanilan ve ¢ok degisik agiz bigimlerine sahip kalemlerdir (Afyonlu, 1981: 158).

Sekil 2.2.4. 2 : Oyma Kalemleri

2.2.4.3. Bicaklar
Agag islerinde, kaplama kesme ve alistirma iglemlerinde, ¢esitli markalama
islemlerinde, soyma ve yontma islemlerinde, ¢ok degisik ¢ok degisik sap yapisina

sahip bicaklar kullanilir (Afyonlu, 1981: 160).
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Sekil 2.2.4. 3 : Bigak Seti

2.2.5.Perdah Aletleri

2.2.5.1. Sistreler

Sistre, orta sertlikte takim c¢eliginden yapilmis bir perdah aleti olup, sert
agactan masif ve ya kaplamali yiizeylerin kazinarak perdah edilmesinde kullanilir
(Afyonlu, 1981: 128).
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Sekil 2.2.5. 1 : Sistre Seti
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2.2.5.2. Zimpara ve Takozlar

Zimparalama, is ylizeyinde, iist yiizey sistemlerinin uygulanmasindan 6nceki
son perdah asamasidir. Sistrelenmis sert aga¢ yiizeyleri ile perdah rendesiyle
rendelenmis yumusak agag¢ ylizeyleri, isin cinsine ve Onemine uygun kalinlikta
zimpara kagitlari ile zzimparalamak suretiyle diizeltilir ve temizlenir. Zimparalama
isleminin, yiizeyin her noktasinda esit ve diizglin yapilabilmesi i¢in kullanilan

araglara zimpara takozu denir (Afyonlu, 1981: 136).

Sekil 2.2.5. 2 : Zimpara Takozlar1 ve Zemin Zimpara

2.2.5.3. Masat
Masat, sistre lamasinin bilenmis olan agzini dondiirerek kazima durumuna

getirmeye yarayan, sert ¢elikten, liggen, yuvarlak veya oval govdeli olarak yapilmis

cubuktur (Gtildag, 2005: 17).
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Sekil 2.2.5. 3 : Masat

2.2.6. Ege ve Torpiiler

Ege ve torpiiler, rendelenmesi miimkiin olmayan egmecli, koseli veya cok
kiigiik yiizeyli islerin diizeltilmesinde, testere sistre gibi aletlerin bilenmesinde

kullanilan, iizerine kesici digler a¢ilmis 6zel yapili ¢elik gubuklardir (Afyonlu, 1981:
139).

Ege Tiirleri:

Tek yonlii disler
Cift yonlii disler
Torpii Disler

2w b=

Egmeli Disler

I

Sekil 2.2.6. 1 : Ege Takimi
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Sekil 2.2.6. 2 : Torpii Takimi

2.2.7.Delme Aletleri

2.2.7.1. Helisel Matkaplar
Agag¢, metal, plastik ve diger cesitli gereglere yuvarlak delikler delmede

kullanilan helisel matkaplarin gévde yapisi, ¢ift kanalli helis bigimindedir (Afyonlu,
1981: 172).

g

i

Sekil 2.2.7. 1 : Helisel Matkap Uglari

2.2.7.2. Cizecek
Cizecekler gerec¢ ylizeylerinde markalama yapmada kullanilan konik govdeli

ve sivri uglu aletlerdir. Agaglara ve kontrplak gibi ince levhalara kiiciik vida delikleri

delmede kullanilir (Giildag, 2005: 19).
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Sekil 2.2.7. 2 : Cizecek

2.2.8. Tutkallama ve Sikma Aletleri

2.2.8.1. Firgalar

Genel yap1 olarak firgalar, ¢esitli hayvan killarinin, bitki ve ya aga¢ kabugu
gibi liflerin, 6zel bir yapistirici ve baglant1 sistemiyle, agagtan bir sapa baglanmasi
suretiyle elde edilir. En iyi kalite fir¢alar, yaban domuzu kilindan ve deri bandajl

olarak yapilir (Afyonlu, 1981: 223).

\4

Sekil 2.2.8. 1 : Fir¢a Seti
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2.2.8.2. Mengene
Is parcalarinin sabitlenip iizerinde caligilmasina olanak saglayan, tezgaha

monteli alettir (Giildag, 2005: 20).

Sekil 2.2.8. 2 : Mengene

2.2.8.3. Vidah Demir iskence

Tutkalla yapistirma islemi yapabilmek i¢in, tutkal yapilan ylizeylerin,
genellikle belli bir basing altinda ve belli bir siire birbirine bastirilmasi ve sikilmasi
gerekir. Bu sikma igini gérmek iizere kullanilan bu aletler iskence denir. Sikilacak
pargalarin Ozelliklerine gore iskenceler, degisik bicim ve yapida bulunur (Giildag,

2005: 21).

Sekil 2.2.8. 3 : Vidali Demir Iskence
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3. DEDE SAZI YAPIMI

Calismanin bu asamasinda kiitiik olarak alinan dut agacinin oyma teknigi ile
geleneksel yapisina uygun bir sekilde nasil ¢alinabilir bir Dede Sazi haline getirildigi

gosterilmistir.

Dede sazi yapim asamasi proje ¢izimi ile baglamis ve sazin form boyu, form
eni, form derinligi, sap boyu, tel boyu, burguluk ve diger oranlar1 belli kurallar baz
alarak enstriimanin, denge ve uyumuna gore, Olgekli, ve detayli bir sekilde

cizilmistir.

Hazirlanmis olan projenin ¢izimleri baz alinarak gerekli sablonlar
cikartlmistir. Enstriimanin dengesi ve uyumu, sablonlarin kusursuzlugu ile iligkili
oldugundan, sablonlarin hatasiz bir sekilde hazirlanmasina 6zen gosterilmistir.
Sablonlar form boyu, form eni ve form derinligini gosteren sablon ¢ikarilmistir ve

asetat levhalardan yapilmstir.

3.1. Oyulacak Agacin Secilmesi ve Enstriimanin Ses Kutusu Formuna

Uygun Kesilmesi

Bilindigi gibi, enstriimanlarin yapiminda 6nemli olan agacin kuru olmasi ile
calisilacak bolgesinde cliriik ve yariklarin olmamasidir. Calismada, aga¢ kesim
asamasinda, kiitlik hale getirilirken, bag kesiti ortaya cikacak sekilde kesilmistir.
Istenilen kosullara uygunlugu belirlenen aga¢ kiitiigii, siyah cizgiler ile gosterildigi
sekilde(1/2), saz da aranan form boyunun genislik, yiikseklik ve derinligine uygun

sekilde, serit testere makinasi ile kesilmistir (Sekil 3.1).
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Sekil 3. 1 : Agag Kiitiigii ve Kesip Alinan Bolge

3.2. Ses Kutusunun Yapim

Iki esik iizerinde akortlanan tellerin genligi sonucunda ses tablasinda olusan
rezonans, renk, ivme ve titresimlerin ¢ogalmasini ve giiglenmesini saglayan ses
kutusudur (Giildag, 2005: 25). Calismada istenilen kosullarda kesilen agag, planya
makinasi araciligl ile ses kutusu formu cizilmek iizere temiz bir sekilde tesviye
yapilmistir. Onceden olusturulmus form boyu, eni ve derinlik sablonlar1 baz alinarak

agag kiitiigiiniin iizerine ¢izilmistir.

Sekil 3.2. 1 : Boy, Genislik ve Derinlik Cizgileri.
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Cizimleri hazirlanan agag kiitliglinlin fazlaliklari, hata pay1 birakilacak sekilde
serit testere makinasi ile kesilmis(Sekil 3.2.2) ve torpiileme ve oyma islemine hazir

bir ses kutusu formu olugsmustur (Sekil 3.2.3).

Sekil 3.2. 3 : Serit Testere Makinasi le Son Hali Verilen Ses Kutusu
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3.3. Ses Kutusunun Dis Formunun Verilmesi

Daha Oncesinden serit testere ile fazlaliklar1 atilan ses kutusu agacina dncelik

dis formunun verilmesiyle devam edilir.

Dis formu daha 6nceden belirlenmis olan Olgiilerde, diiz keser yardimi ile
kiiciik parcalar koparilarak kabasi alinacak sekilde keserlenmistir. Keserleme islemi
dogrusal, diiz vuruslar ile yapilmistir. Kuru olan aga¢ ne kadar sert olsa da, agacin
yarilma ve c¢atlama tehlikesine karsilik, dogru ag¢1 ve siddet ile vurulmasina dikkat
edilmistir. Fazlaliklar1 keser yardimi ile alinmis, pastran kolu ve torpii ile son hali

verilmeye hazir olan ses kutusu formu (Sekil 3.3.1).

Sekil 3.3. 1 : Diiz Keser ile Keserleme ve Pastran Koluna Hazirlanmis Hali.

Pastran kolu ile ses kutusu formu son halini verilene kadar tiraslanmistir.
Pastran kolu ile calisamadigimiz boélgeler torpii yardimi ile torpiilenmistir (Sekil

3.3.2).
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Sekil 3.3. 2 : Pastran Kolu ve Térpiileme Islemi

Ve ses kutusu dis formunun bitmis hali cila asamas1 6ncesine kadar son

seklini alir (Sekil 3.3.3).

Sekil 3.3. 3 : Ses Kutusu Dis Formunun Bitmis Hali.
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3.4. Ses Kutusu i¢ Formunun Verilmesi

Oyma isi sadece oyma keserleri kullanilarak yapilmistir. Yapilan islemin
inceligine ve gereken agiya gore, oyma keserleri, secilir ve formun yapisinda
istenilen agiya gore savurulur. Dogru ag¢1 ve dogru keser ile ses kutusu i¢ formu son

haline kadar keserlenmistir.

Sekil 3.4. 1 : Farkli Keserler ile Oyma Islemleri ve Son Hali.

29



3.5. Sapin Hazirlanmasi ve Ses Kutusuna Montaji

Oncelikle ses kutusu, montaj islemi i¢in hazirlanir. Bu calismada montaj
asamasinda, V seklinde olan, “kurt agzi1” olarak da adlandirilan gegki tercih

edilmistir.

Ses kutusu dogru sekilde olgiilendirilebilmesi i¢in daire zimpara ile agiz
tesviyesi yapilmistir (Sekil 3.5.1). Agiz tesviyesi yapilmis olan ses kutusunun merkez

olgiileri isaretlendirilmistir (Sekil 3.5.2).

Sekil 3.5. 1 : Daire Zimpara Ile Ses Kutusu Agiz Tesviyesi

Sekil 3.5. 2 : Merkez Bulma Islemi.
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Kurt agz1 geckinin 6l¢iilendirilip, ¢izilmesi islemi yapilmistir (Sekil 3.5.3).

Sekil 3.5. 3 : Kurt Agz1 Gegkinin Ses Kutusuna Cizilmesi Islemi

Ses kutusuna aktarilan kurt agzi gecki, serit testere makinasi ile kesilmis

(Sekil 3.5.4) ve kurt agz1, liggen zimpara takozu araciligi ile tesviye edilmistir.
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Sekil 3.5. 4 : Ses Kutusu Kurt Agzi Gegki Cizim ve Kesimi

Sapta giirgen agact kullanilmistir. Belirlenen aga¢ 600 mm uzunlugunda, 35
mm genisliginde, 30 mm kalinlik Olgiilerinde kesilmistir. Yil halkalar1 agacin

yiizeyine dik gelecek sekilde ayarlanarak kesilmistir. Bunun amaci esikler arasindaki
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tellerin gerilme kuvvetine kars1 direng olusturmasidir. Sap oncelikle gegici klavye
icin Olciilendirilerek, kesilmistir (Sekil 3.5.5). Gegici klavye, ses tablasinin egim agis1

verilme isleminde, tesviye aninda belirte¢ parga olarak kullanilir.

Sekil 3.5. 5 : Gegici Klavye Yerinin Hazirlanigt

Sapin ana eksen ¢izgisi isaretlenir. Ses kutusu tarafi kurt agz1 gegkinin tesviye

edilmis hali, sap kismina eksenleri kesisecek sekilde aktarilmistir. Sap kismina
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aktarilmis olan Olgiiler belirginlestirilerek, serit testere makinasi ile kesilmistir.
Kesilmis olan sap kismi kurt agz1 geckinin, ses kutusu kismi geckisine siki sikiya
alistinnlmis bir sekilde merkez cizgiler baz alinarak diiz zimpara takozu ile tesviyesi

yapilmustir (Sekil 3.5.6).

Sekil 3.5. 6 : Sap Kismu Kurt Agz1 Gegkinin Isaretlenmesi, Kesilmesi ve Tesviyelenmesi.
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Siki sikiya alistirilan sap ve ses kutusu kurt agizi geckilerinin tutkallama
islemi yapilir. Tutkallama asamasi, kil mastar ve ya celik metre yardimiyla dogrusal
bir diizleme uyum saglayacak bir bigimde kontrol edilmis ve iskence ile

sikistirtlmistir. Tutkallanan gecki kurumaya birakilir (Sekil 3.5.7).

Sekil 3.5. 7 : Sapin Tutkallanmas1, Dogrusal Diizlem Kontrolii, Sikistirma Islemi ve Kurumaya

Birakilmasi
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3.6. Ses Tablasinin Montaji

Sapin, tekneye montajindan sonra ses kutusunun agiz tesviyesi yapilmistir.
Bu islemde amag “Dede Sazinin” selpe mi yoksa mizrap teknigini ile mi ¢alinmasi
farkliligindan ve tellerin gerginliginden kaynaklanan basincin olusturdugu kuvvete
kars1 direng saglamasi amaci ile yapilir. Bu ¢alismada tercih edilen ¢alim teknigi
selpe olarak secilmistir. Tesviye islemine baslamadan 6nce sazin selpelik ve mizrap

teknigi olgiileri ¢izilir. Bu odlgiilendirme ses kutusu formunu 3 esit pargaya bolecek

sekilde belirlenmistir (Sekil 3.6.1).

Sekil 3.6. 1 : Selpe(Sol Blok) ve Mizrap(Sag Blok) Olgii Cizgileri

Agiz kismi tesviye islemi mastar kontroliinde, form dibinden ana eksen
cizgisi arasinda 4-5 mm mesafe ara kalacak sekilde, 6 numara el planyasi, pastran
kolu ve zimpara takozlar1 aracilig1 ile olmustur. Islem ses kutusunun sagindan ve

solundan tesviye edilerek yapilmistir (Sekil 3.6.2).
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Sekil 3.6. 2 : Mastar Kontrolii, 6 Numara Planya ve Pastran Kolu ile Tesviye Islemi
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Tesviye islemi yapilan tekne agzi, ses tablasi takilma islemine hazirdir. Ses
tablasinda kullaniminda tercih ettifimiz aga¢ koknar agacidir. Ses tablasi dnceden
kesilmis olan, 450 mm uzunlugunda, 250 mm genisliginde ve 5 mm kalinliginda
olan, kuruma ya birakilmis bir kdknar agacidir. Ses tablasi, ses kutusu agiz formu
baz alinarak c¢izilir ve serit testere makinasi ile fazlaliklar1 alinacak sekilde

kesilmistir (Sekil 3.6.3).

Sekil 3.6. 3 : Ses Kutusu Isaretleme ve Kesme Islemi
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Kesmis oldugumuz ses tablast, 1s1 yardimi ile hafif dis biikey verilecek

sekilde biikiilmiistiir (Sekil 3.6.4).

Sekil 3.6. 4 : Dis Biikey Verilmis Ses Tablasi

Di1s biikey halini almis olan ses tablasi, merkez c¢izgileri belirlenerek
cizilmistir. Ses kutusu on formu ses tablasina merkez ¢izgiler baz alinarak
markalanmis ve ses tablasinda ki fazlaliklar ¢izilmistir. Isaretlenen fazlahiklar kil
testeresi ile kesilmistir. Ve artik Ses tablasi, tekneye yapistirilmaya hazir hale

getirilmistir.

Olgiilendirip hazirlamis oldugumuz ses kutusu ve ses tablas1 merkez cizgileri
baz alinarak, tutkalamis oldugumuz ses tablasi ve ses kutusu dikkatlice bir birine

yapistirilmis ve kagit bant yardima ile bir birine sikica tutturulmustur (Sekil 3.6.5).
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Sekil 3.6. 5 : Ses Kutusu Tutkallama ve Stkistirma Islemi
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3.7. Gegi¢i Klavyenin Montaji

400 mm uzunlugunda, 33 mm genislik ve 5 mm kalinliginda bir agactan
yapilmistir. Hassas dl¢timler ile, ortalanmis ve yapistirilacak yiize tesviye edilmistir.
Tutkallama isleminin ardindan, samrel ve ¢elik iskence ile sikistirilip, kurumaya

birakilmistir (Sekil 3.7.1).

Sekil 3.7. 1 : Gegici Klavyenin Montaj1

Gegici klavyenin montajindan sonra, orta esik yiiksekligi 2,5 mm olacak
sekilde, el planyas1 ile klavyenin tesviye islemis yapilmistir. Tesviye islemi yine

celik mastar ile kontrollii bir sekilde gerceklestirilmistir.

Tesviye isleminin ardindan, ses kutusunun form dibi baz alinarak, ana eksen
cizgisi ¢izilmistir ve sapin boy 6l¢iilendirilmesi yapilmistir. Bu islemler ile burguluk

uzunlugu ve takilacak olan asil klavyenin kesin 6l¢iileri yeri belirlenmistir.
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3.8. Klavyenin Montaji Ve Tesviyesi

Enstriimanlarda klavye, sapa mukavemet saglamak, ¢elik tel kullaniminda ki
bask1 sonucu ezilmeleri 6nlemek ve ayrica sesin tonuna etki eden faktorler géz oniine
almarak takilir. Bu faktorlerden otiirii de sert agaclar tercih edilir. Bizim bu

arastirmada tercihimiz abanoz agaci olmustur.

412 mm uzunlugunda, 33 mm genisliginde, 5 mm kalinligimda kesilmistir.
Ust esik smir1 ve sap dibi, ses tablasi simr1 kontrollii bir sekilde diiz kesici bigak
yarimi ile temizlenmis ve yapisacak kisim tesviye edilerek, samrel ve celik iskence

ile sikistirilmak iizere tutkallama islemi yapilmistir.

Kuruma asamasini tamamlayan klavye, istenilen Olglilere 6 numarali el
planyasi, torpii ve pastran kolu kullanilarak tesviye edilmistir. Klavye iist esik kismi
28 mm, ses kutusu dibi 31 mm ye dogrusal bir diizlem olusturulacak sekilde tesviye

edilmistir. (Sekil 3.8.1).
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Sekil 3.8. 1 : Klavyenin Montaj1

3.9. Sap Formu ve Bogma Esik Formu Verilmesi Islemi

Oncelikle 6lgiilendirme islemi yapilarak baslanir. Merkez cizgi tekrardan
cizilerek, sap dibi genisligi 31 mm, derinligi 31 mm olacak sekilde, iist esik kismi
genisligi 28 mm, derinligi de 28 mm olacak sekilde isaretlenmistir. Istenilen dlciiler
baz alinarak, torpii, pastran kolu ve zimpara takozu ile dis formu verilmistir.

Asamalar mastar yardimu ile kontrollii bir sekilde yapilmstir.
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Sekil 3.9. 1 : Sap Formunun Verilmesi Islemi

Bogma esik formu, st esik bitiminden itibaren, 50 mm uzunlugunda
Ol¢iilendirilmistir. Tam orta noktasi testere yardimi ile 2 mm derinliginde kesilmistir.
Kesilen noktaya her iki yandan diiz kesici kalem yardimi ile e§im verilmistir. Esigi

takma asamasi cila igleminin ardindan yapilmalidir (Sekil 3.9.2).
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Sekil 3.9. 2 : Bogma Esik Formu

3.10. Cilaya Hazirlama Asamasi ve Alt Esigin Montaji

Bu asama tutkal izleri, testere izleri ve ¢izikleri tamamen yok etmek amaci ile
yapilir. Bu asamada pastran kolu, sistre ve zimpara takozlar1 kullanilmistir.
Enstriimanin, klavyesi hari¢ her yeri en son 100, 220 ve 400 kum zimpara takozlar
ve zimpara kagitlari ile temizlenmistir. Cila asamasina girmeden 6nce klavyenin iistii

ciladan korunmasi i¢in kagit bant araci ile bantlanmistir (Sekil 3.10.1).
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Sekil 3.10. 1 : Enstriimanin Cila Oncesi Temizligi

Alt esik montaj edilmeden Once, merkez ¢izgi noktasi ses tablasi alt kismina
isaretlenmistir. Esik genisligi ve derinligi de yine merkez ¢izgi baz alinarak 40 mm
olarak(merkez noktanin sagina ve soluna 20’ser mm) isaretlenmistir. Egik se¢ciminde
yine sert bir aga¢ abanoz agaci tercih edilmistir. Isaretlenen bolge el frezesi ile
bosaltilarak, diiz kesici kalem ile istenilen foruma uygun hale getirilmistir. Isaretlere
uygun sekilde 10 mm kalinliginda hazirlanan esik, tutkallanip ve kagit bant
yardimiyla tutturulurmustur. Tutkallama islemi ardindan esik formu ege ve takoz

zimparalar ile verilmistir.
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Sekil 3.10. 2 :

Alt Esigin Montaji
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3.11. Cila Asamasi

Cila atilmadan 6nce, dolgu amagli yumurtanin aki, temiz beyaz bir beze sarili
stinger yardimi ile 4 kat atilmistir. Her kat siiriildiikten sonra, kurumasi beklendikten
sonra diger kat atilmigtir. Dolgu isleminin ardindan, hafifce 400 kum zimpara ile

enstriimanda dolgudan kalan kat ve piiriizler temizlenmistir (Sekil 3.11.1).

Sekil 3.11. 1 : Dolgu Amagli Yumurta Ak: Stiriiliirken

Cila asamasin oncelikle cilanin hazirlanma asamasi ile baslar. Biz tezimizde
organik bir madde olan “gomalag1” tercih ettik. Her ihtimale kars1 fazladan gomalak
hazirlamak amaci ile 50 gram seffaf gomalak ve 300 gram saf alkol temin edilmistir.
Gomalak ve saf alkol bir cam kavanozda, gomalak eriyene kadar karistirilir ve
bekletilir. Alkol ve gomalak ¢6zeltisini homojen bir bag kurmasi i¢in 15 gram keten
tohumu yag1 katilarak, bir ocak iizerinde, ayr1 bir su kabinin i¢ine oturacak sekilde
kaynamaya birakilmigtir. Olusan homojen karigim kabi ile su kab1 ayni sekilde, tutkal
cezvesinde sicakligini muhafaza edecek sekilde, siirme islemine hazir bir sekilde
bekletilir. Stabil sicaklikta tutulan tutkal, temiz ince bir firga yardimi ile cila

sirilmeye hazir hale gelmistir. Klavye hari¢, enstrimanin her yerine cila
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stiriilmiistiir. Ve bu islem 5 kez tekrarlanmistir. Bu islem agacin yapisi ve hazirlanan
cilanin yogunlugu ile de degiskenlik gdsterebilmektedir. 5. Katin1 attigimiz gomalak
cilasin1 bir giin kurumaya biraktiktan sonra 400 kum zimpara ile piiriiz ve kat
farkliliklar1 zimparalanmistir. Bu igslemin ardindan tekrar sadece 1 kat dnceden
hazirlamis oldugumuz gomalak cila atilmis ve enstriiman yine bir giin kurumaya
birakilmistir. 1 giin sonra 600 kum zimpara ile son temizlik islemi yapilmistir (Sekil

3.11.2).

Sekil 3.11. 2 : Cila Isitma, Siirme ve Temizlik Asamasi
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3.12. Perde Baglama Asamasi

Perde baglama isleminden o6nce klavyenin son tesviye islemi yapilmistir.
Klavye temizligi diiz takoz zimpara(kil mastar ile diizliigii kontrol edilmis) ile
yapilmis ve ege yardimi ile kenarlarin pah kirma islemleri tamamlanmistir (Sekil

3.12.1).

Sekil 3.12. 1 : Tuse Tesviyesi ve Pah Kirma Islemleri
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Perde baglama asamasindan dnce, Dede Sazinin 12 perdesine denk gelen,

onceden belirlenmis Slgiiler klavye iizerinde ¢elik cetvel yardimi ile isaretlenir
(3.12.2).

Sekil 3.12. 2 : Perdelerin Yerlerinin Isaretlenmesi

Dede sazinda 0,35 mm kalinliginda ki misinalar kullanilir. Bu perdeler yarim
metre boyundadir ve her perde sapin etrafinda 4 tur dolandirilarak, sapin arka
tarafinda 4 bogum olacak sekilde baglanmistir. Akort edilen tellerin, basildig

notalarin gii¢lii ve temiz bir tin1 verebilmesi i¢in, perdelerin olduk¢a siki baglanmasi

Onemlidir.
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Sekil 3.12. 3 : Perde Baglama Asamasi
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3.13. Ust, Bogma ve Orta Esigin Takilmasi

Ust esik yeri gonye ile diiz bir ¢izgi cizilerek, 2 mm kalmliginda testere ve
diiz kalemler ile acilmistir. Ust esikte, alt esikte oldugu gibi abanoz agaci tercih
edilmis ve tutkallama islemi yapilarak kurumaya birakilmistir. Tutkallin kurumasi
ardindan iist esigin klavyeden ytiksekligi 0,5 mm olarak ayarlanmis ve agikta ki tiim

kenarlar hafif pah kirilmistir (Sekil 3.13.1).

Sekil 3.13. 1 : Ust Esik Yapim ve Montaji

Ust esigin takilmasindan sonra, bogma esikte yine abanoz agacindan
hazirlanmigtir. Daha oOnceden formunu vermis oldugumuz bogma esigin orta
noktasi(en derin noktasi) diiz bir sekilde testere ile 3 mm kesilmis ve diiz kalemler ile
esik formu verilmistir. Esik kenarlarindan 2’ser mm birakilarak, sap dibinin de
hemen {izerine denk gelecek sekilde 3 esit nokta ile isaretlendirilmis ve 1,5 mm
capinda matkap ile tel yolu delikleri agilmistir. Hazirlamis oldugumuz abanoz esigin
tutkallama islemi yapilmis ve tutkalin kurumasi ardindan, saptan 3 mm yukarida
kalacak sekilde form verilmesi islemi yapilmistir ve pah kirma asamasi ile esik

tamamlanmistir (3.13.2).
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Sekil 3.13. 2 : Bogma Esik Yapim ve Montaji

Orta esik yapiminda akcaaga¢ tercih edilmistir. 45 mm boyunda, 4 mm
genisliginde ve 5 mm yiiksekliginde hazirlanan iist esik istenilen forma uygun
sekillendirmesi yapilmis ve ses tablasinda durmasi gereken noktaya uygun taban

alistirmasi yapilmistir (Sekil 3.13.3).
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Sekil 3.13. 3 : Orta Esigin Yapimi

3.14. Telleme ve Akort islemleri

Telleme asamasi, burguluk yuvalarmin agilmasi ile baglar. Buguluk yuvalari,
sap formunun {ist kismindan 2 yuva, sol yan formundan bir yuva olarak
belirlenmigtir. 1. yuva iist esikten 80 mm, ikinci yuva iist esikten 145 mm olarak
delinmistir. 3. sol yuva ise diger iki yuvanin tam ortasindan delinmistir. Delme islemi
65 mm’lik matkap ucu kullanilarak yapilmistir. Ag¢ilan yuvalar rayba ile 3 yuvada
ayni genislikte olacak sekilde acgilmistir. Burgu tercihi olarak abanoz burgu
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kullanilmistir. Burgular yuvalara uyum saglayana kadar burgutirag ile acilmistir
(Sekil 3.14.1).

Sekil 3.14. 1 : Burgu Yuvalarinin A¢ilmasi ve Burgunun Alistirilmasi

Burgular1 da takilan enstriimanin artik telleme agamasi gelmistir. Alt esikten birer tur
diigiimlenerek, burguluga tutturulan teller baz alinarak oncelikle orta ve iist esikte
denk gelen noktalar bigak ile tel yuvalar1 a¢ilmistir. Dede Sazinin akordu baglama
diizenine gore cekilmistir. Bu sesler akort cihazina gore alt tel den iist tele E, A, B

olarak akortlanir. “Dede Saz1” artik ¢alinmaya hazir bir haldedir (Sekil 3.14.2).
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Sekil 3.14. 2 : Dede Saz1
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4. SONUC

“Dede Sazi1” lizerinde daha once herhangi bir calisma olmamasi bu ¢alisma
lizerinde caligmis ustalarin bilgi ve deneyimlerinin, degerini arttirmaktadir. Bu
bilgilerin yazili bir kaynak haline getirilmesi sliphesiz biiyiikk énem tagimaktadir ve
bu nedenle de konu ile ilgili ¢aligmalara, ihtiya¢ duyulmustur. Nitekim, bu ¢aligmada
Anadolu da halen kullanilmakta olan “Dede Sazi”nin yapim teknigini incelemek

amaci ile yiiriitiilm{stiir.

Calismada agac isleri ile ilgili makinalar ve el aletleri kullanilarak,
enstriimanin ses kutusu dut agacindan, sap1 giirgen agacindan, ses tablasi da koknar
agacindan, ist, alt ve bogma esikler abanoz agacindan, orta esik akgaagactan, ve
burgularda abanoz agacindan yapilmistir. Ses kutusu 320 mm uzunlugunda, 160 mm
genisliginde ve 160 mm kalinhiginda, sap 600 mm uzunlugunda, 31 mm sap dibi
genisligi/derinliginde ve 28 mm iist esik genisligi/derinliginde, klavyesi 412 mm
uzunlugunda, 4 mm kalinliginda yapilmistir. Cila asamasinda organik bir madde olan
gomalak tercih edilmistir. Saf alkol ¢6ziicli bir madde olarak, keten tohumu yagida

cilaya homojen bir yap1 katmasi i¢in kullanilmaigtir.

Yapim asamasi bitiminde Dede Sazi icra edilmis ve arzu edilen tintya uygun
enstriiman yapildig1 anlasilmistir. Bu nedenle de c¢alismada kullanilan malzemelerin

ve uygulanan iglemlerin Dede Sazi yapimi i¢in uygun oldugu ileri siiriilebilir.
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