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1. GIRIS

Miizigin olusmasinda kullanilan aletlere enstriiman, calgi, saz veya miizik
aleti denir. Bu tanimlama genel bir tanimlamadir. Giinlimiizde ise ses meydana
getiren bir aletin calgt olabilmesi i¢in akustik 6zelliklerinin miizik yaratabilme
niteliginde olmasi, teknik guruplardan (yayli, mizrapli, iiflemeli, vurmali, tuslu)
birine dahil edilebilmesi ve icra edilen miizik tiirtiniin bagli bulundugu kiiltiirii
yansitabilmesi gerekmektedir.

Tiirk miizigi alaninda yazili gelenegin gelismemis olmasi ve egitimin genel
olarak mesk usuliine dayanmasindan kaynaklanan bir literatiir eksikligi vardir. Bu
durum miizigin icra edilme asamasinda kullanilan calgiya da yansimistir ve Tiirk
miizigi calgilarinin yapim ile ilgili kaynaklarin, yok denecek kadar az oldugu
gozlenmektedir. Ayrica geleneksel miizik egitimi veren konservatuarlarin
kurulusundan once, Tiirk calgilarinin yapimu ile ilgili herhangi bir bilimsel ¢alisma
da bulunmamaktadir.

Calgilarin  gelistirilmesi, miizigin gelismesi ac¢isindan bliylik Onem
tagimaktadir. Miizik tarihinin 6nemli isimlerinden Hiiseyin Sadettin Arel’in, klasik
kemengeyi gelistirmek maksadiyla 1933 yilinda basladigi ve 1938°’de bes farklh
boyda iiretilen calgilarla bir kemenge ailesi olusturmasi (Arel Kemence Beslemesi),
Cemil Bey’in tanburu keman ve kemenge yayi ile calarak yayl tanburu ortaya
cikartmasi, miizigin gelismesinde c¢algmin Onemini ortaya koyan en Onemli
orneklerdir. Ayrica ¢algl yapim konusunda bilimsel acidan 6nemli ¢alismalar1 olan
Cafer Acin da, Tiirk calgilarin1 gelistirmeye yonelik arastirmalar yapmuis, ¢algilarin
problemli kisimlarin1 degistirmis, dlgtilerini tespit ederek standartlarini olusturmaya
calismis, calgilarin degisik form ve Olclilerde projelerini hazirlamistir. A¢in kiigiik
boyutlu calgilar {izerinde de ¢alismis, Tanbur Yapim Sanati ve Yapimcilart (2003)
adli eserinde, tanbur icin ¢ocuk tanburu ifadesiyle dlgiiler vermistir. Yaptigi tanbur
¢iziminde, kalip imalinde kullanilan tekne formuna rastlanmis ancak imalat projesi

bulunamamistir. Ayrica ¢alismada ele alinan kanun ve ud calgilariyla ilgili kiigiik



Olciilerde bir ¢aligmaya, literatiir taramasinda rastlanmamistir. A¢in’in yazmis oldugu
Ud Yapimi ve Yapimcilar: (2002) ile Kanun Yapimi ve Yapimcilart (2003) adl
kitaplarda da, bu amagla hazirlanmis herhangi bir bilgi bulunmamaktadir. A¢in’in
caligmalar1 haricinde Tiirk miizigi ¢algilarinin yapiminmi bilimsel olarak anlatan bir

baska esere de rastlanamamustir.

Konuya bir baska agidan bakildiginda, miizik egitim politikalarinin
yetersizligi, egitim planlarinda yapilan siirekli degisiklikler ve 6grenci kabul
esaslarindaki degisiklikler neticesinde, Tiirk Miizigi Konservatuarlari, ¢ogunlukla
lisans diizeyinde egitim veren kurumlar haline gelmis, ilkogretim diizeyinde bilimsel
egitim veren bir geleneksel miizik egitim kurumu kalmamistir. Glinlimiizde
calismada ele alinan Tiirk miizigi ¢algilarindan kanun, ud ve tanburun icra egitimine
en erken lise seviyesinde yer veren tek konservatuar, iITU Tiirk Musikisi Devlet
Konservatuart’dir. Kurulugsun calgi egitimi boliimii hazirlayici birim lise devresi
adiyla yliriitmekte oldugu programi sayesinde, geleneksel miizik c¢algilar1 lise
seviyesindeki ¢ocuklara ogretilmektedir. Son yapilan yasal diizenlemelerle,
ilkdgretim besinci sinifindan itibaren Tiirk miizigi egitimine baslanmasi miimkiin
goriinmektedir. Ancak burada kiiciik yastaki (10 yas) ¢cocuklarin, yetiskinler i¢in imal
edilmis calgilarla egitim yapmasi durumu ortaya c¢ikmaktadir. Bazi Tiirk miizigi
calgilari, boyutlar1 ve icra tarzlar1 bakimindan herhangi bir sorun olusturmazken,
kanun, ud ve tanbur gibi calgilarin, boyutlar1 ve formlar itibariyle, icrasinda
giicliiklerle karsilagildigi gozlenmistir. Ayrica tam boyutlardaki (4/4) calgilar
egitimde kullanilsalar bile, kiigiik yastaki bireylerde, birtakim durus bozukluklarina

ve kas-iskelet sistemleri tizerinde olumsuzluklara neden olacagi diistiniilmektedir.

Giliniimiizde Tirk Miizigi calg1 egitimine erken yaslarda baslanabilmesi igin,
kiiciik boyutlu ¢algilara ihtiya¢ bulunmaktadir. Bazi ¢algilarin kiiclik boyutta olanlar
vardir. Ney, kaval ve baglama, bu ¢algilarn ilk akla gelenleridir. Ancak bu calgilar,
egitimlerine kiiciik yasta baslamak amaciyla yapilmamis, farkli ses sahalarinda
kullanilmak ve ses rengi zenginligi yaratmak icin olusturulmuslardir. Bu kiigiik
boyutlu ¢algilar1 yetiskinler icra etmektedirler. Bu sazlarin bizatihi kiigiik olmalari
sayesinde, ¢ocuklara egitim verilmesi miimkiin olmaktadir. Ancak kanun, ud ve
tanburda bu durum s6z konusu degildir. Bu durum erken Tiirk miizigi egitiminde

onemli bir eksiklik olarak ortaya ¢ikmaktadir.



Calismada, kanun, ud ve tanbur i¢in 3/4 (liggeyrek) ve 1/2 (yarim) boyutlu
oransal 6l¢eklendirme yapilmis, Olgiileri tespit edilmis ve imalat projeleri bilgisayar
ortaminda CAD (Computer Aided Design) programi araciligiyla hazirlanarak, liretim
siirecinin birinci basamagi tamamlanmistir. Ud ve tanbur c¢algilarinin 6lgeklendirmesi
icin A¢in’in standartlagtirdigi 6l¢iiler esas alinmistir. Kanunun, yapi itibariyle oransal
Olceklendirme yapilarak boyutlandirilmast miimkiin olmadigindan, 26 telli kanun
esas alinarak, 3/4 kanun igin pest taraftan yedi tel eksiltilerek kiigiiltiilme saglanmis,
ondokuz sesli kanun, “kirpma” yontemiyle olusturulmustur. 1/2 kanunda da pest
taraftan ontic tel eksiltilerek, onii¢ sesli kanun, “kirpma” yontemiyle olusturulmustur.
Bu sayede tel boylari, tel araliklar1 ve mandal diizeninde herhangi bir degisiklik
yapilmaksizin, 4/4 kanun icras1 muhafaza edilerek, c¢ocuklarin egitiminde
kullanilabilecek kiigiikk boyutlu calgilarin projelendirilmesi saglanmistir. Ayrica
kiigiiltme islemi gergeklestirilen kanun ve tanburda, Tirk Miizigi ses sistemiyle
uyumlu, perde ve mandal hesaplamalar1 yapilarak tablolar halinde verilmistir. Ug

calgiya ait tiim imalat projeleri, elektronik ortamda sunulmustur.



2. KANUN YAPIMI

2.1. imalat Projesinin Cizimi

Yapilacak olan kanunun teknik resminin 1/1 6lgeginde g¢izilmesidir. 1/1
Olcek, yapilacak kanunun gercek boyutlarinda imalat projesinin ¢izilmesi demektir.
Yapim asamasinda uygulanacak biitiin Olgiiler, birlestirme gesitleri, yapilacak
stislemeler plan tizerinde gizilir ve belirtilir. Teknik resmin gizilmesinde 6nemli bir
nokta da, model tespitidir. Bugiine kadar pek ¢ok kanun modeli denenmis, bunlardan
bazilar1 klasiklesmistir. Gliniimiizde kabul edilen standartlar kanun i¢in olusmus
durumdadir.

Belirli bir gerilim ve basing altinda aga¢ malzemenin Omriinii uzatmak ve
daha da 6nemlisi, istenilen ses karakterinde bir ses elde etmek igin, projenin dengeli
ve oranli olmasi sarttir. Geleneksel olarak yapilacak ¢izim once eskiz kagidina
kursun kalemle ¢izilir, daha sonra aydinger kagidina rapido ve ¢ini miirekkebi ile
aktarilir. Giinimiizde ise 1980'lerin basindan beri gelistirilen bilgisayar destekli
tasarrm CAD (Computer Aided Design) programlari kullanilarak yapilmaktadir.
Kanuna uygulanacak tezyinat calismalari da projede ¢izilir. Boylece yapim
asamasinda, denemesine imkan olmayan motifler ve siisler, nceden kanunun biitiinii
tizerinde goriilerek uyum saglayip saglamadigi denenmis olur. Yapilacak tezyinat
calismalarinin estetik kurallarina uygun olmasi sarttir. Gelisi giizel motifler ¢alginin

degerini arttiracag: yerde disiirebilir.

2.2. Kanunda Ol¢eklendirme

Kanunda kiigiiltme yapilirken tel boylarinin ve mandal sisteminin
degistirilmesinin miimkiin olmadigi, bu sebeple diger ¢algilardaki gibi bir oransal
Olgeklendirmenin yapilamayacagi goriilmiistiir. Ancak geometrik sekli itibariyle dik
yamuk olan formun, uzun kenarindan kisa kenara dogru bir kirpma yapildiginda ve
calgimin pes tarafindan itibaren yedi sese ait uzun teller ¢ikarildiginda, calginin
boyutunda oOnemli bir degisiklik olmustur. Bu o0lclideki kanun 3/4 olarak
tanimlanmistir. Ayni yontemle, kiiciilen kanundan alt1 ses daha ¢ikarilarak, 1/2 kanun

Olctilerine ulasilmistir.


http://tr.wikipedia.org/wiki/Computer_Aided_Design
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2.3. Sablonlarin Cikarilmasi

1/1 6lgegince plan ve projesi ¢izilen kanunun, yapim asamasinda kullanilmak
tizere sablonlar ¢ikartilmalidir. Cikartilan sablonlarin deforme olmamasi ve kullanim
sirasinda kolaylik saglamak amaci ile, 0,5 mm. kalinliktaki ¢inko, aliiminyum, piring
plakalarindan ve benzer kalinliktaki formika malzemeden yararlanilir. Sablonu
cikartilacak kanun projesi, ozalit ile gogaltildiktan sonra, kopyalar sozii edilen
malzemeler tizerine gegici olarak yapistirilir. Daha sonra sablonu g¢ikartilacak
boliimiin, smir c¢izgileri iizerinden kesilerek hazirlanir. Cikartilan sablonlar,

kullanilmadan 6nce asil plan iizerinde kontrol edilmelidir.

Sablonlarin ¢ikartilmasinda {i¢ degisik yontem uygulanabilir:
1-Testere ile kesim
2- Bigak ile kesim

3- Makas ile kesim

2.3.1. Testere ile Kesim

Uygun sekilde hazirlanan plakanin kil testere ile kesilmesidir. Kil testere ile
hassas olarak kesilen plakanin kenarlar1 daha sonra ege yardimu ile diizeltilir ve
sablon son seklini alir. Ege ile diizeltirken, formun bozulmamasina dikkat
edilmelidir. Bu sebeple testere ile keserken, ¢izginin biraz disindan seyretmek
yerinde olur. Bu yontem, sablon yapiminda kullanilan biitliin malzemelere

uygulanabilir.

2.3.2. Bigak ile Kesim

Uygun sekilde hazirlanan plaka, ilk once bigagin agzi ile cizilerek, hatlar
tespit edilir. Daha sonra bigagin sirt1 ile bu hatlar tizerinden defalarca gegilerek plaka
cliriitiilmek suretiyle kesilir. Bundan sonra plakanin kenarlar1 su zimparasi ile
diizeltilerek son sekli verilmis olur. Sablon yapiminda kullanilan biitiin malzemelere
uygulanabilir. Cok diizgiin ve hatasiz bir ylizey elde edilebildigi igin, sablon

yapiminda en uygun yontem, bigakla kesimdir.



2.3.3. Makas ile Kesim

Sablon yapiminda kullanilan metal plakalarin kesilmesinde kullanilan bir
yontemdir. Hazirlanan plaka, degisik tip ve biiylikliikteki teneke makaslar1 yardimi
ile kesilir. Kesim islemi sirasinda, plakanin diizgiinliigii bozulur. Bozulan plaka,
tahta tokmak veya kaucuk cekic ile diizeltilir ve sablon son seklini alir. Kiigiik
sablonlarin ve detay kisimlarin kesiminde kullanilamamasi Sebebiyle uygun bir

yontem degildir.

2.4. Kalip Yapimi

Yapilacak kanunun projesine uygun olarak olusturulabilmesi igin, ilk once
kalibinin yapilmas1 gerekir. Kalip yapimina yanliklar, burguluk ve teltakacagi
pargalarinin i¢ kisimlarinda kalan boéliimiin (ses kutusunun i¢ biiytlikliigii) tespiti ile
baslanir. Tespit edilen form, kalip i¢in kullanilacak malzemeye isaretlenir ve serit
testere makinesinde gonyeli olarak (dik acgiyla) kesilir. Kenar tesviyeleri rende ve
zimpara takozu ile yapilarak dis form bitirilir. Daha sonra yanlik montaji1 sirasinda
kullanilacak aparatlar (iskence ve sikma aletleri) i¢in i¢ bosluklar markalanir ve
dekupaj makinesiyle kesilerek bosaltilir. Son olarak kalibin dis etkilere karsi
muhafazasi i¢in verniklenmesi yapilir ve kalip bitirilmis olur.

Kalip yapiminda suya dayanikli kontrplak veya yapay olarak iiretilmis
bir kompozit ahsap malzeme olan MDF (Medium Density Fiberboard) kullanilabilir.

2.5. Teknenin Yapimi

Kanunun goévdesini olusturan ve genel anlamda tekne olarak adlandirilan
boliim, akustik calgilarda ses kutusu olarak da bilinir. Akustik calgilarda ses telde
olusur ve ses kutusunda sekillenir. Kanunda tekne kismi yanliklar, burguluk, ses
tablasi ve alttabla boliimlerinden olusmaktadir. Ayrica tekne boliimii deri, esik, teller,
burgular ve mandallar1 iizerinde tasiyan ana boliimdiir. Teknenin yapimi birkag

asamadan olusmaktadir.

2.5.1. Yanlhklarin Déniilmesi
Kanun teknesinin kenar gercevesini olusturan yanliklar, tel takacagi ve
burguluk boliimleri plandan alinan 6lgiilere gore hazirlanir. Hazirlanan parcalar kalip

etrafinda bogluk kalmayacak sekilde, lambali-kinisli birlestirme ve kirlangickuyrugu


http://tr.wikipedia.org/wiki/Kompozit
http://tr.wikipedia.org/wiki/Ah%C5%9Fap

kanal birlestirme yontemleriyle montaj edilir. Prova edilen pargalar, sicak tutkal ile
yapistirilip sabitlenerek kurumaya birakilir.

Burguluk tahtas1 genellikle thlamur agacindan veya kizilagagtan yapilir. Bu
agaclar burgularin akort sirasinda saglikli ¢alismalarmma ve sonrasinda akordun
bozulmamasint saglayacak sekilde burgulara yataklik etmeleri sebebiyle tercih
edilmektedir. Burguluk tahtasinin {ist ve alt boliimleri, tutkalin kurumasindan sonra
tesviye edilerek sekillendirilir. Yanliklar ve tel takacagi, sert ve dayanikli kayin veya
akcaagactan yapilir. Ozellikle iist ve alt yanliklar, kanunda bulunan gerilim sebebiyle
deforme olmayacak kalinlikta ve damar yonlerine dikkat edilerek kullanilmalidir. Tel
takacagi da tellerin tiim yiikiinii ¢eken ana pargalardan biri oldugundan, kaymn veya

akcaagac gibi saglam agaclardan yapilmalidir.

2.5.2. Kopriiniin Yapimi

Koprii, teknenin alt ve iist yanliklar1 arasinda bulunan ve teknenin deri
boliimii ile ses tablast boliimiinii birbirinden ayiran kisimdir. Ayni zamanda ses
tablasi ile alt tabla arasindaki irtibat1 da saglayarak tellerin esik iizerinde olusturdugu
basinct karsilayan onemli bir pargadir. Bu sebeple sert ve dayanikli malzeme
gerektirir. Kayin veya akcaagagtan hazirlanan koprii, projedeki Olgiilerine gore
sekillendirilir ve TUst-alt yanliklara diiz kanal birlestirme yoOntemiyle birlestirilir.
Koprii ayn1 zamanda deri boliimii ile sestablasi altinda kalan ses kutusu arasinda

hava geg¢isini saglayarak kanunun bilinen ses karakterini vermesini saglar.

2.5.3. Balkonlarm Yapimi

Sestablast ve alttablanin mukavemetini arttirarak deformasyonlarini
engelleyen, ayn1 zamanda ses tablasinin dengeli titresmesini saglayarak g¢alginin
sesini olumlu olarak etkileyen balkonlar, kanunun i¢ konstriiksiyonunu olusturur.
Deri altina gelen balkonlar kayin veya akgaagactan, digerleri ise ses verme o6zelligi
sebebiyle birgok calgida sestablasi yapiminda kullanilan ladin agaglarindan yapilir.
Balkonlar dlgiilerine gore hazirlanir ve diiz kanal birlestirme yontemiyle yerlerine

yapistirilir. Bu asamada kanunun kasa ve i¢ konstriiksiyonu bitmis olur.

2.5.4. Sestablasinin Yapim
Kanunda ses tablas1 diger calgilarda oldugu gibi ses olusumunda Oncelikli

boliim degildir. Kanunda ses oncelikli olarak deri boliimiinde olusmaktadir. Ancak



yinede karakteristik sesin olusmasinda etkisi bulunmaktadir. Sestablasi yapiminda
genellikle ¢inar agact kullanilir. Nadiren ladin veya koknar agaglart da kullanilmastir.
Projedeki boyutlarinda sekillendirilen ses tablasi, kalibre makinesinde uygun
kalinliga getirilerek fileto ve kafeslerinin yapimina gegilir.

Sestablasindaki filetolar, muhtelif kalinliklarda kaplamalardan veya masif
agactan yapilirlar. Filetolar, calgiya saglamlik kazandiran Onemli yap1
elemanlarindan biridir. Ayrica ¢alginin gorsel 6zelligine katki saglayan ve bu sayede
estetik degerini arttiran unsurlardir. Projedeki Olgiilere gore hazirlanan filetolar,
sestablasi lizerindeki yerleri oyulmak suretiyle birlestirilir ve yapistirilirlar. Kafesler
sesin tekneden digar1 c¢ikabilmesi i¢in birakilan bosluklara takilan pargalardir.
Sestablasinin kendi agacindan yapilabilecegi gibi bagka aga¢ malzemelerden ve
sedef, kemik, baga gibi degerli malzemeler kullanilarak da yapilabilir. Kil testeresi
veya dekupaj makinesi ile kesilen kafesler sestablasina sicak tutkal ile yapistirilir.
Filetolar1 ve kafesleri tamamlanan sestablasi, tekne lizerindeki yerine sicak tutkal

kullanilarak ve sabitlenerek balkonlar ile tam temas saglayacak sekilde yapistirilir.

2.5.5. Alttablanin Yapim

Teknenin alt boliimiinii olusturan alttabla, masif agactan veya kontrplak
malzemeden yapilabilir. Masif aga¢ olarak thlamur agacinin, sese olumlu etkisi
oldugu diisliniilmektedir. Uygun kalinlikta sekillendirilen thlamur agacinin disa
gelecek olan yiiziine, daha sonra kenar kaplamalarinda kullanilmasi planlanan renk
ve desene uygun bir aga¢ kaplama yapistirilir. Aym1 uygulama kontrplak malzeme
icin de gecerlidir. Ya da istenilen agactan imal edilmis kontrplak kullanilabilir.
Hazirlanan alttabla, yerine sicak tutkal ile sabitlenerek yapistirilir. Bu asamada,

kanunun tekne kismi tamamlanmais olur.

2.5.6. Kenar Kaplamalarimin Yapim

Teknesi tamamlanan kanuna estetik anlamda deger katacak olan kenar
kaplamalarinda masif aga¢ ya da aga¢ kaplama kullanilmaktadir. Segilecek desenler,
kanunun diger boliimlerindeki siislemelerde kullanilan desenler ile uyumlu olmali,
bdylece ¢algimmin tamaminda bir kompozisyon biitiinliigii saglanmalidir. Kaplama
desenleri kiltesteresi veya dekupaj makinesinde kesilebilir. Giinlimiizde bilgisayar
destekli lazer kesiciler, ¢ok hassas ve girift desenlerin imal edilmesine imkan

saglamaktadir. Hazirlanan kaplamalar, tutkallanarak kanunun g¢evresine yapistirilir.
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Bundan sonra tiim koselere tekrar ince kanallar acilir ve kenar filetolar1 doniilerek

tezyinat uygulamasi bitirilir.

2.5.7. Mandal Tahtasinin Yapimi

Mandal tahtas1 icrada farkli seslerin elde edilebilmesini saglayan hareketli
mandallar1 (perdeleri) iizerinde bulunduran kisimdir. Mandallar ¢akilmak suretiyle
sabitlendiginden ve siirekli hareket ettiklerinden, mandal tahtasinin sert ve dayanikli
agaclardan yapilmasi gerekir. Giirgen, pelesenk, ceviz vb. agaglar, mandal tahtasi
yapiminda kullanilmaktadir. Plan iizerinden ¢ikarilan Olgiilere gore sekillendirilen
mandal tahtasi, sestablasi iizerindeki yerine sicak tutkal ile yapistirilir ve preslenerek

sabitlenir.

2.5.8. Teltaraginin Yapimi
Teltaragi, tellerin esit araliklarla ve guruplar halinde diizenlenmesi igin
kullanilan elemandir. Genellikle mandal tahtasi i¢in kullanilan agaclardan yapilir ve

mandal tahtasi iizerindeki yerine yapistirilir.

2.6. Kanunun Cilaya Hazirlanmasi

Yapimi biiyiik Olgiide tamamlanan kanunun, cila islemi i¢in uygun hale
getirilmesi  gerekmektedir. Bu sayede yapilacak cila uygulamas: hatasiz,
koruyuculugu yiiksek ve estetik olacaktir. Tiim bu islemler, perdah ve st yiizey

islemleri olarak adlandirilmistir.

2.6.1. Perdahin Amaci ve Onemi

Kanunun gorsel olarak tatmin edici olmasinda iist ylizey islemlerinin pay1
bliytiktiir. Ancak iist ylizey islemlerindeki basari, sadece bu asamanin iy1 yapilmasina
bagli degildir. Kanun yapim asamalarinda yapilan biitlin hatalar, {iist yiizey
islemlerini olumsuz olarak etkiler. Bu sebeple malzeme se¢iminden baslamak iizere,
tiim asamalarda, list ylizey islemlerini olumsuz etkileyecek hatalardan kaginmak
gerekmektedir. Kisaca perdah olarak adlandirilan, rendeleme, sistreleme ve
zimparalama gibi iglemlerin amaci;

- Yiizeyi temizlemek

- Yiizeyi diizeltmek
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- Yiizeyi, istylizey islemlerinde kullanilacak gerecleri hatasiz ve esit hale

getirmektir.

2.6.2. Rendeleme ve Sistreleme

Testere ile kesilen agacin damar yapisi, deseni ve rengi belirsizdir. Ancak
tamamen diizeltilen, biitliin piiriizleri giderilen agacta, dogal goriintii ortaya c¢ikar.
Perdahta beklenen amaci gerceklestirmede, iyi bilenmis ve dogru ayarlanmis bir
perdah rendesinin 6nemi biiyiiktiir. Kesme etkisiyle yiizeyden esit kalinlikta ve
kopartmadan talas kaldiran bir rende, en iyi perdah aletlerinden biridir. Ancak rende
ile ylizey tamamen diizeltilemez. Perdah islemine devam edilerek yiizeyin tamamen
diizeltilmesini saglayacak alet, sistredir. Sistre, ¢algi yapimciliginda kullanilan el
aletlerinin en basit goriiniislii olani, fakat kullanimi1 ve bilenmesi en c¢ok dikkat
gerekenlerinden biridir. Sistre kazima etkisiyle calistigindan, yiizeyden herhangi bir
sekilde parca kopartmadan, rendenin birakmis oldugu yiizeysel bozukluklart giderir.

Bu asamadan sonra cila uygulamasi i¢in, perdah islemine zimpara ile devam edilir.

2.6.3. Zimparalama

Zimparalamanin amaci, rende ve sistrenin gideremedigi yiizeysel
bozukluklar1 gidermektir. Yiizeydeki son girinti ve c¢ikintilar ancak zimpara ile
giderilebilir. Elde zimparalama islemi, altina mantar yapistirilmis takozlar ya da
serbest el ile yapilir. Kullanilan zimparanin biyiikliigi, uygulama yapilacak yiizeyin
biiyiikliigii ile orantili olmali ve uygun zimpara numaras: (kalinligi) secilmelidir.
Egmegli boliimlerde, egimle uyumlu 6zel takozlar ve aparatlar yapmak gereklidir.
Zimparalama islemine gegcmeden oOnce, ilk 1slatma ve son 1slatma olarak adlandirilan
yiizey kabartma islemleri yapilmalidir. Kesilmis gozelerin kenarlar ve gozeneklerin
uclan cilada kullanilacak sivi gereclerin etkisiyle kabarir. Bu sebeple koruyucu ve
tamamen piirlizsliz bir katman elde edilemez. Bu olumsuz durumu ortadan kaldirmak
i¢in yiizeye cila dncesinde 1slatma islemi yapilarak dokularin kabartilmas: saglanir.
Bu islem ilk 1slatma ve son 1slatma olarak iki asamali olarak uygulamr. ilk
1slatmadan sonra ylizey kurumaya birakilmali, kabaran dokular sertlestiginde
zimparalama yaparak kabaran doku diizeltilmelidir. Devaminda ayni islem son
1slatma olarak tekrar edilmeli ve piiriizsiiz bir yiizey elde edilmelidir. Bu agamalarda
dikkat edilmesi gereken husus, ylizey kurumadan zimparalama islemine ge¢ilmemeli

ve keskin olmayan kor zimparalar kullanilmamalidir.
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2.7. Derinin Hazirlanisi ve Yapistirilmasi

Sestablasinin bir boliimiinii olusturan, esigin lizerinde durdugu ve tellerden
aldig titresimi ileterek kanuna mahsus sesin olusmasini saglayan kisimdir. Calginin
gerilimi sebebiyle esik bolgesinde olusan basinca dayanabilmesi i¢in, 6zel olarak
islenmis (yagi alinmig, tabaklanmis, kalibre edilmis) kiiciikbag hayvan derisinden
yararlanilir. Deri ilk 6nce yumusamasi i¢in 1lik suda yarim saat kadar bekletilir. Daha
sonra govdenin sag boliimiinde bulunan bosluklara gore, tiim kenarlardan 15mm.
fazla olacak sekilde kesilir. Yeni hazirlanmis ve yagi alinmis taze sicak tutkal ile
yapistirilir. Yapistirma islemi sirasinda, deri altinda kalan fazla tutkallar, sicak bez
ile hazirlanan tampon vasitasiyla tamamen temizlenmelidir. Derinin kuruma
stiresiyle, tutkalin kuruma siiresi uyumlu oldugundan, herhangi bir baglayiciya (¢ivi,
igne, zimba vb.) veya sabitleme aletine gerek yoktur. Kuruma tamamlandiginda, deri

tizerine gelecek olan filetolar hazirlanir ve yapistirilir.

2.8. Kanunun Cilalanmasi

Diger ¢algilarda oldugu gibi, kanun da dis etkilerden korunmak ve géze daha
1yl goriinmesi saglanarak estetik degerinin arttirilmasi i¢in cilalanir. Cila olarak
degisik tipte ve Ozellikte cilalar kullanilabilir, ancak kullanilan cilanin, kanunun ses
kalitesini etkilememesi gerekir. Bu sebeple, organik cilalar tercih edilmelidir.
Enstriiman ne kadar iyi olursa olsun, cilas1 kotii yapilmigsa degeri onemli Olgiide
diiser. Kanunun degisik yerlerinde, farkli yapida cilalar kullanilabilir. Sonug olarak

cilanin kullanilacagi yere gore secilmesi ¢ok dnemlidir. (bkz. s. 113)

2.9. Burgularin Takilmasi

Kanunun akort edilerek istenilen sesleri vermesini saglamak iizere, 3/4
kanunda elliyedi adet, 1/2 kanunda ise otuzdokuz adet burgu bulunmaktadir.
Burgular abanoz, pelesenk, giil, akgilirgen vb. sert ve dayanikli agaclardan torna
makinesinde islenerek yapilir. Makinede ham olarak hazirlanan burgularin,
burguluga girecek olan boliimleri, 6zel burgutras aletiyle konik olarak diizeltilir ve
son sekilleri verilir. Bundan sonra burgulugun delinmesi islemine gegilir. Plan
lizerinden alinan Olgiilere gore isaretlenen burgu delikleri, 5,5mm. — 6mm.
kalinliktaki matkap ile agili olarak delinir. Delinen delikler silindirik formda

oldugundan, burgular ile ayn1 dereceye sahip konik rayba ile diizeltilerek uyumlu
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olarak c¢aligmalarimi saglayacak sekilde hazirlanir. Daha sonra burgular 6zel imal
edilmis alistirma macunu veya kuru sabun ve tebesir uygulamasi yapilarak yerlerine
takilir. Bu sayede burgular istendiginde rahatca ve kademesiz olarak hareket edecek,

birakildiginda ise sabit kalabilecek bir duruma getirilmis olur.

2.10. Esigin Yapim

Kanun esigi, teller ile deri arasinda kalan ve tellerin iizerinden ge¢mek
suretiyle akortlandig1 parcadir. Sesin olusumunda telden sonra en Gnemli unsur
olarak bulunmaktadir. Dort adet pabug (ayak) ile derilerin orta bolgelerine basarak,
telden aldig: titresimi deriye iletir. Boylece sesin iletimi ve siddetinin arttirilmasi
saglanir. Esik yapimi icin en ideal agac¢ akcgaaZagtir. Ses iletimi yiiksek olan
akcaagac, diger bir¢ok c¢algida da esik yapiminda kullanilmaktadir. Plan iizerinden
cikarilan sablona gore kil testeresi ya da dekupaj makinesinde kesilerek hazirlanan
esigin dort adet ayagina, yine akgaagactan yapilan pabuglar yapistirilir. Tellerin
temas ettigi iist bolge ise abanoz agaci ile desteklenir. Akcaaga¢ kadar iyi netice

vermese de, esik olarak gilirgen agacindan da yararlanilabilir.

2.11. Tellerin Takilmasi

Kanunda en ince sese ait la telinden baglayarak, pest tarafa dogru giderek
kalinlasan naylon teller kullanilmaktadir. Her bir ses i¢in ayni kalinlikta {i¢ adet tel
takilir. 0,60mm. kalinliktan baslayan tel kalinliklari, dortlii guruplar halinde pest
tarafa dogru 0,10mm. kalinlasarak devam eder. Tellerin takilmasina bir uglaria
diigiim atilmasiyla baglanir. Tel takacagindan gegirilen tel, diiglim sayesinde bir
taraftan sabitlenmis olur. Diger ug esik lizerinden ve tel taragindan gecirilerek ilgili
burguya 3,5 sarim yapilacak sekilde takilir. Tiim tellerin takilmasindan sonra akort
kademeli olarak arttirilir, tellerin esnemesi ve derinin oturmasini miiteakip, mandal
cakilma islemine gecilir. Bu asamada acele edilmemelidir, zira akort tam olarak
oturmadan mandal ¢akilmaya gegilirse, frekanslarin dogru dl¢iilmesine imkén olmaz

ve mandallar yanlis noktalara ¢akilmis olur.

2.11.1. Kanunda Kullanilan Teller
Kanun telleri ge¢miste kiristen yapilmaktaydi. Bu kanunlarin mandallar
bulunmazdi, g¢alinacak makama gore akort edilerek kullanilirlardi. Giiniimiizde

naylon ve pvf ( polivinil floriir) olmak tizere iki ¢esit teknolojik tel kullanilmaktadir.
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Bu teller kiris tellere oranla ¢ok daha dayanikli, akort kabiliyeti yiiksek ve ses
karakteri bakimindan daha {istiin teller olarak degerlendirilmektedir. Kanunda tellerin
akortlanmasiyla, iki kuvvet olugsmaktadir. Bu kuvvetlerden biri, tellerin tel takacagi
ile burgular arasinda olusturdugu gerilim (tansiyon), digeri esik lizerinden gecen
tellerin gerilimi sebebiyle, esigin deri lizerine yaptig1 basing olarak ortaya
cikmaktadir. 3/4 ve 1/2 kanunlara ait gerilim ve basing degerleri, tablolar halinde

asagida verilmistir.

2.11.1.1. Kanunda Gerilim

Kanunda olusan gerilimin hesaplanmasi ile, kullanilacak malzemelerin tespiti
ve Olgiilendirilmesinde saglikli sonuglar elde edilebilir. Burada dikkat edilmesi
gereken en 6nemli husus, kullanilan tellerin 6z kiitlesinin dogru olarak bilinmesidir.
Kanunda kullanilan naylon tellerin 6z kiitlesi 0,995 — 1,15 gr / cm?® arasinda
degismektedir (Agin, 2003: 68).

Formiil: F=p.m 2> R?
Sonug dyn (din) olarak ¢ikar, grama doniistiirmek i¢in 981°e boliiniir.
F : Kuvvet (telin tansiyonu)  gr. - kg.
f : Frekans 1/saniye
I : Tel boyu cm.
p : Telin 6z kiitlesi gr/cm®
R : Telin ¢ap1 cm.
i : Pi sayis1 3,1416

Ornek: 3/4 kanunun 5. teli olan re telinin gerilimi asagidaki gibi hesaplanur.

F =0,995. 3,1416. 880% . 25,6°. 0,07° = 7773458,93/ 981= 7924 gr. = 7,924 kg.

2.11.1.2. Kanunda Basing

Formiil: M=F.h

M : Moment (bolgesel basing) kg.
F : Kuvvet (telin gerilimi) kg.
H : Moment kolu (esik ytiksekligi) m.

Ornek: 3/4 kanunun 5. teli olan re telinin basinc1 asagidaki gibi hesaplanir.

M =7,924. 0,25 = 1,981 kg.
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Tablo 2.1 3/4 Kanun Gerilim ve Basinglari

Sira Ses TEL GERiLiMI"(kg.) ESIK BASINCI. .(kg.)
Tek Tel Ug Tel Tek Tel Ug Tel
1 LA 5,116 15,348 0,1279 0,3837
2 SOL 5,347 16,041 0,1336 0,4010
3 FA 5,399 16,199 0,1349 0,4049
4 Mi 6,050 18,151 0,1512 0,4537
5 RE 7,924 23,772 0,1981 0,0594
6 DO 7,491 22,473 0,1872 0,5618
7 Si 7,953 23,859 0,1988 0,5964
8 LA 7,316 21,949 0,1829 0,5487
9 SOL 8,697 26,091 0,2174 0,6522
10 FA 7,842 23,526 0,1960 0,5881
11 Mi 7,993 23,980 0,1998 0,5994
12 RE 7,097 21,293 0,1774 0,5322
13 DO 7,925 23,775 0,1981 0,5943
14 Si 7,922 23,768 0,1980 0,5941
15 LA 6,913 20,741 0,1728 0,5184
16 SOL 6,005 18,016 0,1501 0,4503
17 FA 6,412 19,237 0,1603 0,4809
18 Mmi 6,296 18,888 0,1574 0,4722
19 RE 5,404 16,214 0,1351 0,4053
Toplam Gerilim 393,321 kg. Toplam Basing 9,2970 kg.
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Tablo 2.2 1/2 Kanun Gerilim ve Basinglar

Sira Ses TEL GERiLiMin(kg.) ESIK BASINCI.-(kg.)
Tek Tel Ug Tel Tek Tel Ug Tel

1 LA 5,116 15,348 0,1279 0,3837
2 SOL 5,347 16,041 0,1336 0,4010
3 FA 5,399 16,199 0,1349 0,4049
4 Mi 6,050 18,151 0,1512 0,4537
5 RE 7,924 23,772 0,1981 0,0594
6 DO 7,491 22,473 0,1872 0,5618
7 Si 7,953 23,859 0,1988 0,5964
8 LA 7,316 21,949 0,1829 0,5487
9 SOL 8,697 26,091 0,2174 0,6522
10 FA 7,842 23,526 0,1960 0,5881
11 Mmi 7,993 23,980 0,1998 0,5994
12 RE 7,097 21,293 0,1774 0,5322
13 DO 7,925 23,775 0,1981 0,5943

Toplam Gerilim 276,457 kg. Toplam Basing 6,3758 kg.

2.12. Mandallarin Cakilmasi

Kanunda perde gorevi yapacak olan mandallar, glimiis, alpaka ve pringten
olusan bir alasimdan dokiim ya da pres olarak imal edilmektedir. Pres mandallar
daha ¢ok amatdr kanunlarda kullanilir. Profesyonel kanunlarda dokiim olarak imal
edilen mandallar, tesviye edilerek temizlenir, yliksekliklerine gore dl¢timlendirilir ve
polisaj ile parlatilarak cakim icin hazir hale getirilir.
mm.’lik hassasiyette caligmak gerekmektedir. Farkli yiiksekliklerde hazirlanan
mandallar, (U) bi¢giminde sarniyel olarak adlandirilan tel ¢iviler ile mandal tahtasi

tizerindeki yerlerine hareketli olacak sekilde cakilirlar. Bas esik gorevi goren dip
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mandal (yastik) ile ¢akim islemine baglanir. Diger mandallar sirasiyla dnceden
hesaplanarak plan iizerinde belirtilen yerlere cakilirlar. Burada dikkat edilmesi
gercken husus, her mandalin bir dncekinden bir miktar (0,5mm.) yiliksek olacak
sekilde siralanmasidir. Bu agsamada perdelerin frekanslari, sayisal 6l¢lim yapabilen

bir akort aletiyle kontrol edilmelidir.

2.12.1. Mandal Sistemi

Kanun, Tirk Miiziginde kullanilan mikrotonal ses sistemiyle uyumlu bir
perde yapisina sahiptir. Bunu saglayan tel boylarin istenilen Olciilerde kisaltmaya
yarayan mandallardir. Mandallar miizigin makamina gore bastan ayarlanabilirler,
ayrica miizigin seyrine gore istendiginde indirilmek ya da kaldirilmak suretiyle

istenilen seslerin elde edilmesini saglarlar.

2.12.1.1. Miizikte Araliklar ve Komalar

Gilinlimiizde miizik arastirmalarinda en yaygin olarak kullanilmakta olan
aralik birimi cent’tir. Sekizli araliin 1200’de biri olarak tanimlanan cent, tanpere
oniki sesli dizinin perdelerini tam sayilarla anlatabilmek i¢in diisiiniilmiistiir. Baska
aralik birimleri olarak santioktav (sekizli araligin 100°de biri), savart (sekizli araligin
301,03’te biri) ve diizeltilmis savart (sekizli araligin 300’de biri) araliklar
tanimlanmistir. Ancak bunlar cent gibi yaygin olarak kullanilmamisglardir.

Tirk Miizigi araliklarini ifade etmek icin bu araliklarin higbiri tam uygun
sayltlmaz. Cent’in uluslararasi diizeyde yaygin kullanimi, 06zellikle bilimsel
arastirmalarda Tiirk Miizigi araliklarinin da cent ile o6lgiilmesini zorunlu hale
getirmektedir. Fakat uygulamada Tiirk Miizigi araliklarin1 daha kolay sayilarla ifade
edebilen baska araliklara ihtiya¢ vardir (Zeren, 2003: 63).

2.12.1.2. Koma Cesitleri

Koma (comma) sozciigii Yunancadir. Bir biitiinden kesilmis parca, boliintii,
kirint1 anlamina gelir. Giinlimiize kadar birgok koma araliklar1 tanimlanmistir. Bunlar
birbirlerinden oldukca farkl biiytikliiklerdedir. Fakat hepsinde ortak olan 6zellik, bir
makam dizisinde bagimsiz olarak kullanilamayacak kadar kii¢iik olmalaridir. Bu
kiigiik araliklar, miizikte kullanilan daha biiyiik araliklar1 6lgmek i¢in birim olarak

kullanilmaktadir.
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2.12.1.2.1. Pisagor Komasi
Pisagor, iist liste 12 tane 3/2 (besli) araligi alininca elde edilen sesin, bagil

frekansi 1 olan temel sesin oktavina ¢ok yakin bir ses oldugunu gérmiistiir. Temel
sesin bagil frekans: 1x27= 128 olur. Temel sesten baslayarak st Giste 12 tam besli

alarak elde edilen sesin bagil frekansi (3/2)1%= 129,74634 olacaktir. Bu iki sesin
arasinda, oldukga kiiclik ve bagil frekansi 129,74634/128 = 1,0136432 olan bir aralik
bulunmaktadir. Bu araliga Pisagor komasi denir. Pisagor komasmin degeri
23,460008 cent kadardir. Sekizli araligin i¢inde 51,15 tane Pisagor komasi

bulunmaktadir.

2.12.1.2.2. Didymus Komalari

Zarlino dizisindeki ¢esitli araliklarin arasindaki farklar olarak ortaya
¢ikmaktadir. Didymus komalar1 ii¢ ¢esit komadan olusmaktadir. Sentonik Koma:
Zarlino dizisindeki iki ¢esit tam aralik arasindaki farka, sentonik koma denir. Bu
komanin bagil frekansi, daha biiyiik olan 9/8 araligindan 10/9 araligin1 ¢ikararak
(yani aralik kesirlerini bélerek) bulunur.

Sentonik Koma = (9/8) + (10/9) = 81/80 = 1,0125
Sentonik komanin degeri 21,505899 cent kadardir. Sekizli araligin i¢inde 51,79 tane
sentonik koma bulunmaktadir.

Magna Koma: Zarlino dizisindeki yarim sesin iki kat1 ile, tam seslerin kii¢iigii
arasindaki farka magna koma denir. Magna koma bagil frekansi, yarim araliklarin
bagil frekanslarini carpip sonucu biiyiik aralifinkine bélerek bulunur.

Magna koma= (16/15) (16/15) + (10/9) =1,024

Magna komanin degeri 41,058115 cent kadardir. Sekizli araligin iginde 29,22
tane magna koma bulunmaktadir.

Diesis Koma: Zarlino dizisindeki yarim sesin iki kat1 ile tam seslerin biiyligii
arasindaki farka diesis komasi denir. Diesis komasinin bagil frekansi, toplanan kiigiik
araliklarin bagil frekanslarini ¢arpip, sonugu biiyiigiinkine bolerek bulunur.

Diesis Koma = (16/15) (16/15) + (9/8) = 1,0113580

Diesis komanin degeri 19,552172 cent kadardir. Sekizli araligin iginde 61,37

tane diesis koma bulunmaktadir.
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2.12.1.2.3. Holder Komasi

Sekizli araligin 53 esit pargaya boliinmesiyle elde edilen araliga Holder
komasi denir. Holder komasinin bagil frekansi, k°3 = 2 esitliginden bulunur.

Holder Komasi = antilog (log 2/53) = 1,0131641

Holder komasimin degeri 22,641025 cent kadardir. Sekizli araligin i¢ginde tam
53 tane holder komasi bulunmaktadir. Tiirk Miizigi araliklarin1 kulagin duyarlik

sinirlart i¢inde tam ve basit sayilarla ifade etmeye uygun komanin, Holder komasi

oldugu goriilmektedir (Zeren, 2003: 70).
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2.12.1.3. Kanunda Perde ve Frekans Hesaplamalari

Tirk Miizigi’nde kullanilan koma araliginin, aralik degerini hesaplamak igin
kullanilabilecek en dogru yontem matematiksel yontemdir. Sekizli (oktav) araligi,
biri digerinin iki kat1 frekans degerine sahip, iki sesin olusturdugu araliktir. Bu
sebeple birinci ses 1 degerinde ise, ikinci ses 2 olur (Ozer, 2011: 16).

Koma araliginin degerini hesaplamak icin iki matematiksel yol izlenebilir.

a- Kuvvet kokii ile hesaplama:

Koma = 53
V2  =1,013164143

b- Logaritma ile hesaplama:

ko3 =2
53 log k = log2
log k = log2
53
log k = 0,30102999566398119521373889472449
53
log k = 0,0056798112389430414191271489570659
Kk = antilog 0,0056798112389430414191271489570659
Koma = 1,0131641430249147080832997532739

Herhangi bir sesten baslayarak, o sesten bir koma tiz bir sesi bulmak igin
sesin frekansinin, yukarida hesaplanan koma aralifi degeri ile c¢arpilmasi
gerekmektedir. Bu yontemle 53. komada frekansin tam iki katina ulagilmas1 miimkiin

olmaktadir.

1,0131641430249147080832997532739
0,9870069000017986337385141316789

Koma Frekans Arahig Faktorii

Koma Perde Arah@ Faktorii
Buna gore kanunun perde yerleri ve perdelerin c¢ikartacagl seslerin

frekanslarin1 hesaplamak i¢in kullanilmasi gereken frekans aralig1 faktorleri ve perde

aralig1 faktorleri asagidaki tablolarda verilmistir.
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Tablo 2.3 Frekans Araligi Faktorleri

0 1

1 1,0131641430249147080832997532739
2 1,0265015807114098267272438769545
3 1,0400145943351958546483570738564
4 1,0537054952030230228321880790424
5 1,0675766250480141967557953950227
6 1,0816303564302019974775444508410
7 1,0958690931423386506757184322531
8 1,1102952706210479745807924313209
9 1,1249113563633898314818260589847
10 1,1397198503489082932515813571079
11 1,1547232854672357092860162396495
12 1,1699242279513258155521687713716
13 1,1853252778163899862466762654829
14 1,2009290693046117050499470824293
15 1,2167382713357153212851716668220
16 1,2327555879634661576259687254257
17 1,2489837588381800505127838285502
18 1,2654255596753214323097170523615
19 1,2820838027302701056360638331279
20 1,2989613372793379154186336302713
21 1,3160610501071175932123338057484
22 1,3333858660002471314104165616548
23 1,3509387482476741422974370758256
24 1,3687226991475057686750520633769
25 1,3867407605205308392034615875659
26 1,4049960142305021028422280790695
27 1,4234915827112675330385965018629
28 1,4422306295008408637970593872555
29 1,4612163597825027066711344914863
30 1,4804520209330248002501633206000
31 1,4999409030781111620760803948582
32 1,5196863396551511473259382420021
33 1,5396917079833806692466373693074
34 1,5599604298415491034427189435261
35 1,5804959720531906819129616891102
36 1,6013018470796004834264677611697
37 1,6223816136206164446463998603426
38 1,6437388772233101515749471221684
39 1,6653772908986905236348210674413
40 1,6873005557465258732519921811710
41 1,7095124215883912123958954154179
42 1,7320166876090490844044679814631
43 1,7548172030062736248127707066496
44 1,7779178676492289990593882380397
45 1,8013226327455148281113161969508
46 1,8250355015169926954758894544121
47 1,8490605298845093310110439532805
48 1,8734018271616335886597317800940
49 1,8980635567575258769809041472387
50 1,9230499368890602633918445877057
51 1,9483652413023210556419514450250
52 1,9740138000035972674770282633578
53 2
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Tablo 2.4 Perde Aralig1 Faktorleri

0 1

1 0,98700690000179863373851413167891
2 0,97418262065116052782097572251250
3 0,96152496844453013169592229385283
4 0,94903177837876293849045207361934
5 0,93670091358081679432986589004702
6 0,92453026494225466550552197664026
7 0,91251775075849634773794472720606
8 0,90066131637275741405565809847541
9 0,88895893382461449952969411901984
10 0,87740860150313681240638535332482
11 0,86600834380452454220223399073154
12 0,85475621079419560619794770770897
13 0,84365027787326293662599609058552
14 0,83268864544934526181741053372067
15 0,82186943861165507578747356108419
16 0,81119080681030822232319993017131
17 0,80065092353980024171323388058487
18 0,79024798602659534095648084455510
19 0,77998021492077455172135947176304
20 0,76984585399169033462331868465370
21 0,75984316982757557366296912100104
22 0,74997045153905558103804019742911
23 0,74022601046651240012508166029998
24 0,73060817989125135333556724574313
25 0,72111531475042043189852969362776
26 0,71174579135563376651929825093144
27 0,70249800711525105142111403953476
28 0,69337038026026541960173079378294
29 0,68436134957375288433752603168847
30 0,67546937412383707114871853791282
31 0,66669293300012356570520828082742
32 0,65803052505355879660616690287420
33 0,64948066863966895770931681513563
34 0,64104190136513505281803191656396
35 0,63271277983766071615485852618077
36 0,62449187941909002525639191427509
37 0,61637779398173307881298436271284
38 0,60836913566785766064258583341100
39 0,60046453465230585252497354121463
40 0,59266263890819499312333813274145
41 0,58496211397566290777608438568581
42 0,57736164273361785464300811982475
43 0,56985992517445414662579067855393
44 0,56245567818169491574091302949233
45 0,55514763531052398729039621566045
46 0,54793454657116932533785921612653
47 0,54081517821510099873877222542050
48 0,53378831252400709837789769751135
49 0,52685274760151151141609403952121
50 0,52000729716759792732417853692819
51 0,51325079035570491336362193847727
52 0,50658207151245735404164987663694
53 0,5
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2.12.1.4. Tiirk Miiziginde Kullanilan Seslerin Frekanslari

Arel Ezgi Uzdilek Ses Sistemine gore, Tiirk Miiziginde kullanilan tiim seslere
ait frekanslar yukarida anlatilan yontemler ile hesaplanabilir. Hesaplamalari
yaparken dikkat edilmesi gereken, tiim teorisyenlerin kabul ettigi, 440 Hz. frekans
degerine sahip neva (re) sesinin, referans ses olarak alinmasidir.

Ormek: Neva sesinden baslayarak yukariya dogru dértlii olusturacak sekilde

natiirel ve makamsal (hicaz dortliisii) seslerin frekanslari asagidaki gibi hesaplanir.

Kullanacagimiz formiil: Baslangic Frekanst x 53  (koma sayis)

V2

Natiirel Sesler:

Re=440 x 53 9

I~

494,960 Hz. (Mi)

Re=440 x 53 13

I~

521,543 Hz. (Fa)

Re=440 x 53 22

I~

586,689 Hz. (Sol)

Makamsal Sesler:

Re=440 x 53 5

V2

469,733 Hz. (Mi b)

Re=440 x 53 17
V2 = 549,552 Hz. (Fa#)

Re=440 x 53 22
V2 = 586,689 Hz. (Sol)

Buradan hareketle sistemde kullanilmakta olan tim seslerin frekanslarim

gosteren tablo, asagida verilmistir.
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Tablo 2.5 Tiirk Miiziginde Kullanilan Seslerin Frekanslari

Nota | Koma | Frekans Koma Frekans Koma | Frekans Koma Frekans Koma Frekans
Re 0 55,000 53 110,000 103 220,000 159 440,000 212 880,000
1 55,724 54 111,448 107 222,896 160 445,792 213 891,584
2 56,457 55 112,915 108 225,830 161 451,660 214 903,321
3 57,200 56 114,401 109 228,803 162 457,606 215 915,212
4 57,953 57 115,907 110 231,815 163 463,630 216 927,260
5 58,716 58 117,433 111 234,866 164 469,733 217 939,467
6 59,489 59 118,979 112 237,958 165 475,917 218 951,834
7 60,272 60 120,545 113 241,091 166 487,182 219 964,364
8 61,066 61 122,132 114 244,264 167 488,529 220 977,059
Mi 9 61,870 62 123,740 115 247,480 168 494,960 221 989,921
10 62,684 63 125,369 116 250,738 169 501,476 222 1002,953
11 63,509 64 127,019 117 254,039 170 508,078 223 1016,156
12 64,345 65 128,691 118 257,383 171 514,766 224 1029,533
Fa 13 65,192 66 130,385 119 260,771 172 521,543 225 1043,086
14 66,051 67 132,102 120 264,204 173 528,408 226 1056,817
15 66,920 68 133,841 121 267,682 174 535,364 227 1070,729
16 67,801 69 135,603 122 271,206 175 542,412 228 1084,824
17 68,694 70 137,388 123 274,776 176 549,552 229 1099,105
18 69,598 71 139,196 124 278,393 177 556,787 230 1113,574
19 70,514 72 141,029 125 282,058 178 564,116 231 1128,233
20 71,442 73 142,885 126 285,771 179 571,542 232 1143,085
21 72,383 74 144,766 127 289,533 180 579,066 233 1158,133
Sol 22 73,336 75 146,672 128 293,344 181 586,689 234 1173,379
23 74,301 76 148,603 129 297,206 182 594,413 235 1188,826
24 75,279 77 150,559 130 301,118 183 602,237 236 1204,475
25 76,270 78 152,541 131 305,082 184 610,165 237 1220,331
26 77,274 79 154,549 132 309,099 185 618,198 238 1236,396
27 78,292 80 156,584 133 313,168 186 626,336 239 1252,672
28 79,322 81 158,645 134 317,290 187 634,581 240 1269,162
29 80,366 82 160,733 135 321,467 188 642,935 241 1285,870
30 81,424 83 162,849 136 325,699 189 651,398 242 1302,797
La 31 82,496 84 164,993 137 329,986 190 659,973 243 1319,947
32 83,582 85 167,165 138 334,330 191 668,661 244 1337,323
33 84,683 86 169,366 139 338,732 192 677,464 245 1354,928
34 85,797 87 171,595 140 343,191 193 686,382 246 1372,765
35 86,927 88 173,854 141 347,709 194 695,418 247 1390,836
36 88,071 89 176,143 142 352,286 195 704,572 248 1409,145
37 89,230 90 178,461 143 356,923 196 713,847 249 1427,695
38 90,405 91 180,811 144 361,622 197 723,245 250 1446,490
39 91,595 92 183,191 145 366,383 198 732,766 251 1465,532
Si 40 92,801 93 185,603 146 371,206 199 742,412 252 1484,824
41 94,023 94 188,046 147 376,092 200 752,185 253 1504,370
42 95,260 95 190,521 148 381,043 201 762,087 254 1524,174
43 96,514 96 193,029 149 386,059 202 772,119 255 1544,239
Do 44 97,785 97 195,570 150 391,141 203 782,283 256 1564,567
45 99,072 98 198,145 151 396,290 204 792,581 257 1585,163
46 100,376 99 200,753 152 401,507 205 803,015 258 1606,031
a7 101,698 100 203,396 153 406,793 206 813,586 259 1627,173
48 103,037 101 206,074 154 412,148 207 824,296 260 1648,593
49 104,393 102 208,786 155 417,573 208 835,147 261 1670,295
50 105,767 103 211,535 156 423,070 209 846,141 262 1692,283
51 107,160 104 214,320 157 428,640 210 857,280 263 1714,561
52 108,570 105 217,141 158 434,283 211 868,566 264 1737,132
Re 53 110,000 106 220,000 159 440,000 212 880,000 265 1760,000
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2.12.1.5. Tiirk Miiziginde Kullanilan Seslerin Perde Hesaplari

Tiirk Miiziginde kullanilan tiim seslere ait frekanslar1 elde edebilmek iizere,
perdeli ¢algilarda uygulanabilecek perde hesaplamalari, ¢alginin tel boyunun, frekans
hesaplamalarinda da kullanilan Holder komasinin bagil degerine, boliinmesi ile elde
edilebilir.

Kullanacagimiz formiil: TelBoyu + 53 (koma sayist)

V2

Ornek: 3/4 kanunda, 13. Tel olan Do teline ait perdelerin 6lgiileri asagidaki gibi
hesaplanir.

Tel Boyu = 448mm.

1. Perde = 448 -+ 53 1 =442,17mm.
V2

2. Perde = 448 =+ 53 2 = 436,43mm.
V2

3. Perde = 448 + 53 3 = 430,76mm.
V2

4. Perde = 448 + 53 4 = 425,16mm.
V2

5. Perde = 448 =+ 53 5 = 419,64mm.
V2

6. Perde = 448 + 53 6 = 414,18mm.
V2

7. Perde = 448 + 53 7 = 408,80mm.
V2

8. Perde = 448 + 53 8 = 403,49mm.
V2

9. Perde = 448 + 53 9 = 398,25mm.
V2

10. Perde = 448 + 53 10 = 393,07mm.
V2
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Tablo 2.6 3/4 Kanun Tel Boyuna Gore Perde Yerleri

Tel MANDALLARIN ESIGE OLAN MESAFELERI
Sira | Ses | Boyu
mm. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 LA 160 | 157,92 | 155,86 | 153,84 | 151,84 | 149,87 142,23 | 140,38

2 | SOL | 184 | 181,60 | 179,24 | 176,92 | 174,62 | 172,35 165,72 | 163,56 | 161,44

3 FA 208 | 205,29 | 202,62 | 199,99 | 197,39 | 194,83 | 192,30 | 189,80 | 187,33 | 184,90 | 182,50

4 Mi 232 | 228,98 | 226,01 | 223,07 | 220,17 | 217,31 206,23 | 203,55

5 RE 256 | 252,67 | 249,39 | 246,15 | 242,95 | 239,79 227,57 | 224,61

6 DO | 280 | 276,36 | 272,77 | 269,22 | 265,72 | 262,27 | 258,86 | 255,50 | 252,18 | 248,90 | 245,67

7 St 304 | 300,05 | 296,15 | 292,30 | 288,50 | 284,75 270,24 | 266,73

8 LA 328 | 323,73 | 319,53 | 315,38 | 311,28 | 307,23 291,57 | 287,79

9 | SOL | 352 | 347,42 | 342,91 | 338,45 | 334,05 | 329,71 317,03 | 312,91 | 308,84
10 FA 376 | 371,11 | 366,29 | 361,53 | 356,83 | 352,19 | 347,62 | 343,10 | 338,64 | 334,24 | 329,90
11 Mi 400 | 394,80 | 389,67 | 384,60 | 379,61 | 374,68 355,58 | 350,96
12 RE 424 | 418,49 | 413,05 | 407,68 | 402,38 | 397,16 376,91 | 372,02
13 | DO | 448 | 442,17 | 436,43 | 430,76 | 425,16 | 419,64 | 414,18 | 408,80 | 403,49 | 398,25 | 393,07
14 Si 472 | 465,86 | 459,81 | 453,83 | 447,94 | 442,12 | 436,37 | 430,70 | 425,11 | 419,58 | 414,13
15 LA 496 | 489,55 | 483,19 | 476,91 | 470,71 | 464,60 440,92 | 435,19
16 | SOL | 520 | 513,24 | 506,57 | 499,99 | 493,49 | 487,08 468,34 | 462,25 | 456,25
17 FA 544 | 536,93 | 529,95 | 523,06 | 516,27 | 509,56 | 502,94 | 496,40 | 489,95 | 48359 | 477,31
18 | Mi 568 | 560,61 | 553,33 | 546,14 | 539,05 | 532,04 504,92 | 498,36
19 RE 592 | 584,30 | 576,71 | 569,22 | 561,82 | 554,52 526,26 | 519,42
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Tablo 2.7 1/2 Kanun Tel Boyuna Gore Perde Yerleri

Tel MANDALLARIN ESIGE OLAN MESAFELERT
Sira | Ses | Boyu
mm. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 LA | 160 | 157,92 | 155,86 | 153,84 | 151,84 | 149,87 142,23 | 140,38
2 | SOL | 184 | 181,60 | 179,24 | 176,92 | 174,62 | 172,35 165,72 | 163,56 | 161,44
3 FA | 208 | 205,29 | 202,62 | 199,99 | 197,39 | 194,83 | 192,30 | 189,80 | 187,33 | 184,90 | 182,50
4 Mi | 232 | 228,98 | 226,01 | 223,07 | 220,17 | 217,31 206,23 | 203,55
5 RE | 256 | 252,67 | 249,39 | 246,15 | 242,95 | 239,79 227,57 | 224,61
6 DO | 280 | 276,36 | 272,77 | 269,22 | 265,72 | 262,27 | 258,86 | 255,50 | 252,18 | 248,90 | 245,67
7 Si 304 | 300,05 | 296,15 | 292,30 | 288,50 | 284,75 270,24 | 266,73
8 LA | 328 | 323,73 | 319,53 | 315,38 | 311,28 | 307,23 291,57 | 287,79
9 | SOL | 352 | 347,42 | 342,91 | 338,45 | 334,05 | 329,71 317,03 | 312,91 | 308,84
10 | FA | 376 | 371,11 | 366,29 | 361,53 | 356,83 | 352,19 | 347,62 | 343,10 | 338,64 | 334,24 | 329,90
11 | Mi | 400 | 394,80 | 389,67 | 384,60 | 379,61 | 374,68 355,58 | 350,96
12 | RE | 424 | 418,49 | 413,05 | 407,68 | 402,38 | 397,16 376,91 | 372,02
13 | DO | 448 | 442,17 | 436,43 | 430,76 | 425,16 | 419,64 | 414,18 | 408,80 | 403,49 | 398,25 | 393,07
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Tablo 2.8 3/4 Kanun Bagesige Gore Perde Yerleri

Tel MANDALLARIN BASESIGE OLAN MESAFELERI
Sira Ses Boyu
mm. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 LA 160 2,08 4,14 6,16 8,16 10,13 17,17 19,62
2 SOL | 184 2,40 4,76 7,08 9,38 11,65 18,28 | 20,44 | 22,56
3 FA 208 2,71 5,38 8,01 10,61 | 13,17 | 1570 | 18,20 | 20,67 | 23,10 | 25,50
4 Mi 232 3,02 5,99 8,93 11,83 | 14,69 25,77 | 28,45
5 RE 256 3,33 6,61 9,85 13,05 | 16,21 28,43 | 31,39
6 DO 280 3,64 7,23 10,78 | 14,28 | 17,73 | 21,14 | 2450 | 27,82 | 31,10 | 34,33
7 Si 304 3,95 7,85 11,70 15,50 19,25 33,76 37,27
8 LA 328 4,27 8,47 12,62 | 16,72 | 20,77 36,43 | 40,21
9 SOL | 352 4,58 9,09 1355 | 17,95 | 22,29 34,97 | 39,09 | 43,16
10 FA 376 4,89 9,71 14,47 | 19,17 | 23,81 | 28,38 | 32,90 | 37,36 | 41,76 | 46,10
11 Mi 400 5,20 10,33 | 1540 | 20,39 | 25,32 44,42 | 49,04
12 RE 424 5,51 10,95 16,32 21,62 26,84 47,09 51,98
13 DO 448 5,83 1157 | 17,24 | 22,84 | 2836 | 33,82 | 39,20 | 44,51 | 49,75 | 54,93
14 Si 472 6,14 12,19 | 18,17 | 24,06 | 29,88 | 3563 | 41,30 | 46,89 | 52,42 | 57,87
15 LA 496 6,45 12,81 | 19,09 | 2529 | 31,40 55,08 | 60,81
16 SOL | 520 6,76 1343 | 20,01 | 26,51 | 32,92 51,66 | 57,75 | 63,75
17 FA 544 7,07 14,05 20,94 27,73 34,44 41,06 47,60 54,05 60,41 66,69
18 Mi 568 7,39 14,67 | 21,86 | 28,95 | 35,96 63,08 | 69,64
19 RE 592 7,70 15,29 22,78 30,18 37,48 65,74 72,58
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Tablo 2.9 1/2 Kanun Bagesige Gore Perde Yerleri

Tel MANDALLARIN BASESIGE OLAN MESAFELERI
Sira Ses Boyu
mm. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 LA 160 2,08 4,14 6,16 8,16 10,13 17,17 19,62
2 SOL 184 2,40 4,76 7,08 9,38 11,65 18,28 20,44 22,56
3 FA 208 2,71 5,38 8,01 10,61 | 13,17 | 1570 | 18,20 | 20,67 | 23,10 | 25,50
4 Mi 232 3,02 5,99 8,93 11,83 | 14,69 25,77 | 28,45
5 RE 256 3,33 6,61 9,85 13,05 | 16,21 28,43 | 31,39
6 DO 280 3,64 7,23 10,78 14,28 17,73 21,14 24,50 27,82 31,10 34,33
7 Si 304 3,95 7,85 11,70 15,50 19,25 33,76 37,27
8 LA 328 4,27 8,47 12,62 | 16,72 | 20,77 36,43 | 40,21
9 SOL | 352 4,58 9,09 1355 | 17,95 | 22,29 34,97 | 39,09 | 43,16
10 FA 376 4,89 9,71 14,47 | 19,17 | 23,81 | 28,38 | 32,90 | 37,36 | 41,76 | 46,10
11 Mi 400 5,20 10,33 | 1540 | 20,39 | 25,32 44,42 | 49,04
12 RE 424 5,51 10,95 | 16,32 | 21,62 | 26,84 47,09 | 51,98
13 DO 448 5,83 1157 | 17,24 | 22,84 | 2836 | 33,82 | 39,20 | 44,51 | 49,75 | 54,93
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Tablo 2.10 3/4 Kanun Perde Frekanslari

MANDALLARIN PERDE FREKANSLARI

Sira | Ses Frekans
(Hz) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | LA | 1319,94 | 1252,67 | 126,16 | 128587 | 1302,79 | 1319,94 1390,83 | 1409,14
2 | soL | 117337 | 111357 | 112823 | 1143,08 | 115813 | 117337 122033 | 123639 | 1252,67
3 | FA | 104308 | 989,92 | 1002,95 | 1016,15 | 102953 | 1043,08 | 105681 | 1070,72 | 1084,82 | 1099,10 | 1113,57
4 | Mi | 98992 | 93946 | 951,83 | 964,36 | 977,05 | 989,92 1043,08 | 1056,81
5 | RE | 880,00 | 83514 | 846,14 | 857,28 | 868,56 | 880,00 927,26 | 939,46
6 | DO | 78228 | 74241 | 75218 | 762,08 | 772,11 | 782,28 | 79258 | 80301 | 81358 | 824,29 | 835,14
7 | si | 74241 | 70457 | 71384 | 72324 | 73276 | 74241 782,28 | 792,58
8 | LA | 65997 | 62633 | 63458 | 642,93 | 651,39 | 659,97 69541 | 704,57
9 | soL | 58668 | 556,78 | 564,11 | 571,54 | 579,06 | 586,68 610,16 | 61819 | 626,33
10 | FA | 521,54 | 49496 | 501,47 | 508,07 | 51476 | 52154 | 52840 | 53536 | 542,41 | 549,55 | 556,78
11 | Mi | 49496 | 469,73 | 47591 | 487,18 | 48852 | 49496 521,54 | 528,40
12 | RE | 44000 | 417,57 | 42307 | 42864 | 43428 | 440,00 463,63 | 469,73
13 | DO | 301,14 | 371,20 | 376,09 | 381,04 | 38605 | 391,14 | 396,29 | 401,50 | 406,79 | 412,14 | 417,57
14 | si | 371,20 | 352,28 | 356,92 | 361,62 | 36638 | 371,20 391,14 | 396,29
15 | LA | 32098 | 31316 | 317,20 | 321,46 | 32569 | 32998 347,70 | 352,28
16 | SOL | 29334 | 27839 | 282,05 | 28577 | 289,53 | 29334 305,08 | 309,09 | 313,16
17 | FA | 260,77 | 247,48 | 250,73 | 25403 | 257,38 | 260,77 | 264,20 | 267,68 | 271,20 | 274,77 | 27839
18 | Mi | 24748 | 23486 | 237,95 | 241,00 | 24426 | 24748 260,77 | 264,20
19 | RE | 22000 | 20878 | 211,53 | 21432 | 217,14 | 220,00 231,81 | 234,86

31




Tablo 2.11 1/2 Kanun Perde Frekanslari

oo | s | Frokans MANDALLARIN PERDE FREKANSLARI
(Hz) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | LA | 131994 | 125267 | 126916 | 128587 | 1302,79 | 1319,94 1390,83 | 1409,14
2 | soL | 117337 | 111357 | 112823 | 1143,08 | 1158,13 | 117337 1220,33 | 1236,39 | 1252,67
3 | FA | 104308 | 989,92 | 1002,95 | 1016,15 | 1029,53 | 104308 | 105681 | 107072 | 1084,82 | 1099,10 | 111357
4 | Mi | 98992 | 93946 | 951,83 | 96436 | 977,05 | 989,92 1043,08 | 1056,81
5 | RE | 88000 | 83514 | 84614 | 857,28 | 86856 | 880,00 927,26 | 939,46
6 | DO | 78228 | 74241 | 752,18 | 762,08 | 77211 | 782,28 | 792,58 | 80301 | 81358 | 824,20 | 83514
7 | si | 74241 | 70457 | 71384 | 72324 | 73276 | 742,41 782,28 | 792,58
8 | LA | 65097 | 62633 | 63458 | 64293 | 65139 | 659,07 69541 | 704,57
9 |SOL | 58668 | 556,78 | 56411 | 571,54 | 57906 | 586,68 610,16 | 618,19 | 62633
10 | FA | 521,54 | 49496 | 50147 | 50807 | 514,76 | 521,54 | 52840 | 53536 | 542,41 | 549,55 | 556,78
11 | Mi | 49496 | 469,73 | 47591 | 48718 | 48852 | 494,96 52154 | 528,40
12 | RE | 44000 | 417,57 | 42307 | 42864 | 43428 | 440,00 46363 | 469,73
13 | DO | 391,14 | 37120 | 376,09 | 381,04 | 386,05 | 391,14 | 39629 | 40150 | 406,79 | 412,14 | 417,57

2.13. Akort ve Reglajin Yapilmasi

Yapilan kanunlarin yukarida belirtilen frekanslarda ses verebilmesi, herhangi
bir entonasyon sorunu olmaksizin icra edilebilmesi ve en 6nemlisi, arzu edilen ses
karakterine sahip olabilmesi i¢in, yapim asamalarinin sonuncusu olarak yapilan tiim
uygulamalar ve ayarlar, reglaj olarak adlandirilir. Reglaj calgilarin periyodik
bakimlarda da kontrol edilmesi geren bir husustur. Kanunda akort, mandallarin
kontrolii, burgularin akort tutma Kkabiliyeti, deri ¢okiinti durumu, esigin
deformasyonu sonucunda olusan tel yiiksekligi farki gibi konular, reglaj

uygulamalarina esas teskil etmektedir.
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3. UD YAPIMI

3.1. Imalat Projesinin Cizimi

Yapilacak olan udun teknik resminin 1/1 6l¢eginde gizilmesidir. 1/1 6lgek,
yapilacak udun gercek boyutlarinda imalat projesinin ¢izilmesi demektir. Yapim
asamasinda uygulanacak biitiin Olgiiler, birlestirme cesitleri, yapilacak siislemeler
plan iizerinde cizilir ve belirtilir. Teknik resmin ¢izilmesinde 6nemli bir noktada,
model tespitidir. Bugiine kadar pek ¢ok ud modeli denenmis, bunlardan bazilari

klasiklesmistir. Giuinlimiizde kabul edilen standartlar, ud i¢in olusmus durumdadir
(bkz. s. 4).

3.2. Udda Oransal Olceklendirme

Ud iizerinde sabit bir X uzunlugu tespit edilmistir. Bu tespit yapilirken segilen
X uzunlugunun, diger tiim uzunluklara oran1 géz 6niinde bulundurulmus ve en uygun
bolge olarak sap boyu secilmistir. Daha sonra biitiin uzunluklar sabit X uzunluguna
oranlanarak biitiin 6lciiler yeniden belirlenmis, boylelikle ¢algiya ait tek bir par¢anin
Olctisli kullanilarak, ¢algiya ait diger Olciilerin de kolayca hesaplanmasi saglanmistir
(Ozek, 2005: 20).

Ud yapiminda kullanilan oransal olgeklendirme Tablo 3.1 ve Sekil 3.1°de
gosterilmistir. Bu oranlara gore hesaplanmis oOlgiiler Tablo 3.2°de verilmistir.

Olgiilerin ud iizerindeki yerleri Sekil 3.2 ve Sekil 3.3’de gosterilmistir.
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Sekil 3.1 Udda Oransal Olgeklendirme (Ozek, 2005: 20)
Tablo 3.1 Udda Oranlar (Ozek, 2005: 20)
ubD
. Sap Dibi | Ses Deligi
Form Boyu | Form Eni | Form Derinligi | Esik Yeri ~ | Sap Boyu | Tel Boyu
Esik Yeri | Merkezi
B G H E D C A F
2.5x 1.8748x 0.9374x 0.5x 2X X X 3x
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Tablo 3.2 Ud Olgiileri

ub
Form Form Form Esik | Sap Dibi | Ses Deligi Sap Tel
Boyu Eni Derinligi | Yeri | Esik Y. Merkezi Boyu | Boyu
(cm.) (cm.) (cm.) (cm.) (cm.) (cm.) (cm) | (cm.)
B G H E D C A F
4/4 48.75 36.56 18.28 9.75 39 19.5 19.5 58.5
3/4 41,25 30,93 15,46 8,25 33 16,5 16,5 49,5
1/2 35 26,25 13,12 7 28 14 14 42

3.3. Sablonlarin Cikarilmasi

1/1 dlgekte plan ve projesi ¢izilen udun, yapim asamasinda kullanilmak tizere
sablonlar1 ¢ikartilmalidir. Cikartilan sablonlarin deforme olmamasi ve kullanim
sirasinda kolaylik saglamak amaci ile 0,5mm. kalinliktaki ¢inko, aliiminyum, piring
plakalarindan ve benzer kalinliktaki formika malzemeden yararlanilir. Sablonu
cikartilacak udun projesi, ozalit ile c¢ogaltildiktan sonra, kopyalar sézii edilen
malzemeler iizerine gegici olarak yapistirilir. Daha sonra sablonu ¢ikartilacak
boliimiin, smir ¢izgileri iizerinden kesilerek hazirlanir. Cikartilan sablonlar,
kullanilmadan o6nce asil plan tizerinde kontrol edilmelidir. Sablon g¢ikartmada
uygulanan yontemler, kanun yapimiyla ilgili boliimde detayli olarak aciklanmustir.
(bkz. s. 4)

3.4. Ud Kalibinin Yapihisi

Udun kalib1 1zgara denilen sekilde yapilir. Cikarilan sablonlar, diizglin ve bir
santimetre kalmliginda bir kontrplaga simetrik olarak tasmarak cizilir. On formu
kontrplaktan kesilir, yan iskeletleri ise ¢cam, kavak, thlamur gibi agaglardan veya yine
kontrplaktan kesilir ve 1zgara seklinde yarim daire halinde 6n forma yapistirilarak
meydana getirilir. Ek yerlerinin vidalanmasi kalibin direncini arttiracaktir. Meydana

gelen iskelete, muayyen dilim adetleri pergeller ile taksim edilir, ardindan bir
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mastarla dilimlerin yeri belirtilir. Kalibin mukavemetini arttirmak ve tekne yapimi
sirasinda dilimlerin yapismasini engellemek ig¢in, vernik ya da bezir yag: tatbik

edilmelidir.

3.5. Takozlarin Montaji ve Tesviyesi

Ud teknesi icerisinde iki adet takoz kullanilir. Bu takozlar dilimlerin iizerine
yapismasina ve kalibin tekne igerisinden ¢ikartildiktan sonra dilimlere verilen formu
saglikli bir sekilde korumasimi saglayan elemanlardir. Kalip iizerinde takozlar igin
hazirlanan boliimlere vida yardimiyla gecici olarak sabitlenir. Daha sonra ud
formuna uygun bicimde tesviye edilir. Tesviye islemi, el rendesi veya torpii ile
kabaca yapildiktan sonra, son sekli zzimpara takozu ile verilir. Daha sonra 6n ve arka

takoza, dilimlerin adedine goére kilavuz boliintii ¢izgileri ¢izilir.

3.6. Dilimlerin Hazirlanmasi

Dilim olarak kullanilacak agaclar, yapilacak udun tekne oOl¢iilerine gore
hazirlanir. Olgii olarak 2,5 — 3 mm. kalinlik, 2,5 — 3 cm. genislik ve 60 — 65 cm.
boyda olmalar1 uygundur. Serit testere makinesinde kesilen dilimler, kalibre
makinesinde istenilen kalinlik 6l¢iilerine hassas olarak getirilir. Hazirlanan dilimler,
0zel yapilmig iitli yardimiyla, udun kalip formuna gore biikiiliir. Biikkme sirasinda
once 1slatma, sonra 1sitma islemi doniisiimlii olarak uygulanir ve dilimler olusan
buhar ile esneklik kazanarak kolayca biikiiliir. Biikme esnasinda aceleci

davranilmamali, kirilma veya ¢atlama olugsmamasina dikkat edilmelidir.

3.7. Tekne Yapimi

Udun teknesi, hazirlanan dilimlerin gemi Karinasini andiran bir kalip {izerine
cogunlukla aralarina hem estetik, hem saglamlik amagli kontrast renkli tek veya cift
fileto konularak islenmesiyle meydana getirilir. Bu islemi ger¢eklestirmek i¢in biiyiik
demir planya, ¢alisma tezgahina veya 6zel aparata ters olarak baglanir. Dilimlerin ug
kisimlarindan tesviye edilmek suretiyle, kalip iizerine taksimati yapilan boliimlere
uydurulmaya calisilir. Tekne yapimina ilk olarak eksendeki orta dilimden baglanir,
devaminda orta dilimin sagina ve soluna sirayla dilimler alistirllip yapistirilarak
kalibin sonuna kadar tiim tekne bu sekilde olusturulur.

Tekne bitip kaliptan ¢ikarildiktan sonra teknenin i¢ yiizeyi, sistre yardimiyla

dilim seviye farklar1 giderilinceye kadar tesviye edilir. Daha sonra dilim ve
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filetolarin uzun birlesme hatti boyunca kalin ambalaj kagidi yapistirilarak tekne
kuvvetlendirilir. Teknenin dis yilizeyi de sistre ile tesviye edilir ve dilim seviye
farklar1 ortadan kaldirilarak, formun diizgilin bir yuvarlakliga ulasmasi saglanir.
Teknenin arka boliimiinde bulunan ve dilimlerin birlesim yerini distan
destekleyecek olan ayna pargasi, tercihen tekne yapiminda kullanilan agacglardan
hazirlanir ve yerine alistirilarak yapistirilir. Bundan sonra teknenin sestablasi
yapisacak olan kenar boliimii, rende ve zimpara takozu ile tesviye edilerek,
diizlestirilir. Bu agamada teknenin yapimi tamamlanmis, sap montajina hazir hale

gelmistir.

3.8. Sapin Hazirlanmasi ve Takilmasi

Udun sap yapiminda, akort nedeniyle olusan gerilime dayanabilecek olan
thlamur agact kullanilir. Dikkat edilmesi gereken husus, agacin 6z kesitinin, tusun
yapisacagi st tarafa getirilmesidir. Bunun sebebi, yil halkalarinin ancak bu
pozisyonda gerilime kars1t mukavemet etmesinin miimkiin olmasidir. Bu sayede sap
atmas1 olarak bilinen, sapin 6ne dogru gelerek deforme olmasi engellenmis olur.
Hazirlanan aga¢ malzeme, teknenin 6n takozuna kirlangickuyrugu kanal birlestirme
yontemiyle alistirilir ve yapistirilir. Bu islemden sonra sapin Olgiileri, projeden
alinacak degerlere gore tesviye edilir ve sapin arka boliimii yuvarlatilarak sap
arkasina yapistirilacak olan dilimlerin hazirlanmasina gegilir. Tekne agaglarindan
hazirlanan 7-9 adet konik parca sapin arka yiizeyini kaplayacak sekilde alistirilir ve
sapin arkasina yapistirilir. Kurumay1 miiteakip, sistre ve zimpara takozu kullanilarak,
diizgiin bir form olusuncaya kadar tesviye edilir. Son olarak sapin arkasinda tekne ile

birlesim yerine, ince bir bilezik hazirlanir ve yapistirilir.

3.9. Ses Tablasinin Hazirlanmasi ve Montaji

Udun en dnemli pargasi olan sestablasi, ladin veya kdknar agacindan yapilir.
Bu agaglar akustik ¢algilarda genel olarak en giizel sesi vermektedir. Bunun sebebi,
ses iletim hizlarinin, damarlara dik ve paralel istikametlerde ¢ok iyi olmasidir. 1-3
mm. damar araligina sahip ve sonbahar halkas1 ince olan yumusak ladin agaci, ses
tablast yapimina en uygun agactir. Damar yapisinda homojen bir dagilim yoksa genis
damarlar eksene (ortaya), stk damarlar kenarlara gelecek sekilde hazirlanmalidir.

Genellikle iki parcadan olusan sestablasi, demir planya ile alistirilir ve sicak

tutkal uygulanarak yapistirilir. Kalibre makinesinde kaba olgiilendirilmesi yapilan
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sestablasina, ses delikleri etrafinda bulunan fileto kanallar1 markalanir ve agilir.
Kaplamadan hazirlanan ve agilan kanallara aligtirilan filetolar, sicak tutkal ile
yapistirilir. Kurumadan sonra ses deliklerinin bosluklar1 agilir ve sestablasinin nihai
kalinlig1, kalibre makinesinde 6l¢iilendirilerek balkonlarin montajina gegilir.

Ladin agacindan hazirlanan balkonlar, sestablasinin i¢ boliimiindeki yerlerine,
projeden alinan oOlgiilere gore yapistirilirlar. Kurmayr miiteakip, balkon yiikseklikleri
Olctilendirilir ve iist kisimlar1 yuvarlatilarak formlari verilir. Her yapimcinin kendine
mahsus balkonlama sistemleri ve Olgiileri vardir. Bunlar balkon yerlerinin tespiti,
balkon kalinliklar1 ve yiikseklikleri olarak degismektedir. Balkonlarin yapistirilma
amaci, sestablasina i¢ taraftan destek olarak deforme olmasini engellemek ve esikten
alinan ses titresimlerinin sestablasinda dengeli bir sekilde dagilmasini saglamaktir.

Balkonlarin u¢ kisimlar1 teknenin i¢ boliimiine temas edecek sekilde kisaltilir
ve sestablasi tekne iizerine aligtirilarak yapistirilir. Bu islem sirasinda, eksen siirekli
kontrol edilmeli, sestablasinin ekseni ile udun ekseni arasinda herhangi bir kaciklik
olmamasina dikkat edilmelidir. Daha sonra sestablasinin tekne disina tasan
fazlaliklar tiraglanir ve kenar filetolarinin yapimina gegcilir. Kenar filetolar1, ¢algiy1
gorsel olarak giizellestirmek yaninda, tablanin kenar formunu sararak mukavemetini
de arttirmaktadir. Kenar filetolari, kafes etrafindaki filetolar ile uyumlu sekilde
hazirlanmali, bu sayede estetik bir kompozisyon hatasi yapilmamalidir. Ses
deliklerinin bosluklarina boynuz, aga¢ veya formikadan kesilen kafesler, dekopaj
makinesi yada kil testeresiyle kesilerek hazirlanir ve yapistirilir. Ayni sekilde
hazirlanan kafeslerin desenleri de calgida uygulanan desenler ile uyumlu olmalidir.
Son olarak mizrabin olusturacag: darbelerle kapagin bozulmasini engellemek iizere,

agac kaplamadan yapilan mizraplik yapistirilir.

3.10. Tusun Hazirlanmasi ve Montaji

Icra sirasinda sargili tellerin bastirilarak tusa temasi séz konusudur. Bu
durumda tus lizerinde bolgesel asinmalar olusmaktadir. Bu sebeple tus yapimi igin en
ideal agaglar, abanoz ve pelesenk agaclaridir. Oz kiitleleri ¢ok fazla olan bu agaglarin
mekanik etkilere kars1 direngleri miikemmeldir. Bu agaglardan baska, giil, ceviz, tik
vb. agaclarda tus yapiminda kullanilmaktadir.

Projeden alinan olgiilere gore hazirlanan aga¢ malzeme, sap iizerindeki yerine
alistirilir ve yapistirilir. Kurumadan sonra, icrayt en ¢ok etkileyen islemlerden biri

olan sap tesviyesine gecilir. sap tesviyesi, demir planya ile yapilir. Rendelenerek diiz
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bir hale getirilen tusa, burguluk tarafindan geriye dogru 2mm. kadar bir pay verilir.
Boylece teller takildiginda tel yiiksekliklerinin, istenilen Olgiiler arasinda olmasi
saglanir.

Merhum Serif Muhittin Targan’in (1892-1967), piyanodan sonra tgiincii
calgist olan viyolonselin tusundan miilhem olarak baglattigi bir uygulama bugiin
udlarda oldukga yaygindir. Tus, kalp motifli bitirme pargasi yerine, sapa paralel
genislemeyle biiylik kafese kadar devam etmektedir. Bunun amaci, sap dibinden
sonraki ileri pozisyonlarda, gégsii parmak temasiyla sagirlastirmadan daha net ses

almaktir.

3.11. Burgulugun Hazirlanmasi ve Montaji

Burguluk, tellerin takildigi akort burgularina yataklik eden kisimdir. Burgular
asinmaya karsi direngli olan abanoz pelesenk giil ve akgiirgen gibi araclardan
yapilmaktadir. Bu sebeple burgulugun da sert agagtan yapilmasi gerekmektedir.
Udun yapiminda kullanilan aga¢ burguluk yapimina uygun degilse, burgulugun i
kisimlari, sert agaglar ile desteklenmelidir.

Projeden ¢ikarilan sablon ile burgulugun yan pargalari isaretlenir ve dekupaj
makinesinde kesilir. Yan parcalar birbirinden ayrilmadan burgu yerleri 6mm.
matkapla delinir. Daha sonra sap kalinligima gore dlciilendirilen ara takoz parcalari,
kesilen iki yan parcanin aralarina, tist ve alt kisimlara gelecek sekilde yapistirilir.
Burgulugun arka bolimiinii kapatacak olan egimli parga, iitiide sekillendirilerek
yerine alistirilir ve yapistirilir. Fazlaliklar tiraglandiktan sonra, burgulugun etrafina
fileto kanallar1 agilir ve filetolar yapistirilir. Burgulugun tepe ucu kiit birakilmaz,
keman sapindaki salyangoza muadil “gaga” adi verilen ufak bir tekne agacindan
yapilan bir pargayla nihayetlendirilir. Yapimi tamamlanan burguluk sap iizerindeki

yerine yaklasik 40—42 derecelik bir agiyla alistirilir ve yapistirilarak tespit edilir.

3.12. Udun Cilalanmasi

Yapimi biiyik oOlgiide tamamlanan udun, cila islemi ig¢in uygun hale
getirilmesi  gerekmektedir. Bu sayede yapilacak cila uygulamasi hatasiz,
koruyuculugu yiiksek ve estetik olacaktir. Tiim bu islemler, perdah ve st yiizey
islemleri olarak adlandirilmistir (bkz. s.11). Kullanilacak cila, udun sesini olumsuz
etkilememeli ve dis etkilere karsi koruma saglamalidir. Ud yapiminda geleneksel

olarak gomalak cila uygulanir. Ayrica seliilozik vernik ve polyester vernik gibi
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cilalar da kullanilmaktadir. Bu cilalarin hazirlanigi ve tatbiki ile ilgili detayli bilgiler

besinci boliimde verilmistir (bkz. 5.113).

3.13. Esigin Hazirlanmasi ve Montaji

Udun cilast kuruduktan sonra sira, en 6nemli pargalardan biri olan esigin
hazirlanmasina gelir. Esik, ses iletimi ve tonlamasi ideal olan kelebek, pelesenk veya
giirgen agaglarindan yapilir. Projeden alinan form ve ol¢iilerde hazirlanan esik, tel
deliklerinin delinmesinden sonra, sestablasi lizerindeki yerine sicak tutkal ile
yapistirilir. Sicak tutkal kullanilmasinin nedeni, ¢cok kuvvetli bir yapistirma giiciine
sahip olmasi ve organik maddelerden yapildigi i¢in sesin tablaya gecisini
engellememesidir. Petrol iirlinli olan diger yapistiricilar, mukavemet olarak yeterli
olmakta beraber, ses iletimi hususunda, izolasyon maddesi gibi etki ederek ¢alginin

sesini olumsuz etkilemektedirler.

3.14. Basesigin Hazirlanmasi ve Montaji

Basesik genellikle kemik, fildisi veya tus yapiminda kullanilan abanoz veya
pelesenk agaclarindan yapilir. Tellerin burguluga diizgiin bir sekilde sevk edilmesini
ve tel araliklarmin dengeli dagilimini saglamakla gorevlidir. Uzerine her tek ilin
uygun derinlikte kanallar agilir. Bu kanallarin en derin noktasi, tus {lizerinden 0,5
mm. yiiksekte kalmalidir. Agilan kanallar piiriizsiiz ve diizgiin olmalidir. Aksi
takdirde sargili tellerin kopmasina sebep olur. Hazirlanan esik tusun bas tarafina ve

burgulugun tizerine gelecek sekilde alistirilir ve yapistirilir.

3.15. Burgularin Takilmasi

Udun akort edilerek istenilen sesleri vermesini saglamak tizere, onbir adet
burgu bulunmaktadir. Burgular abanoz, pelesenk, giil, akgiirgen vb. sert ve dayanikli
agacglardan torna makinesinde islenerek yapilir. Makinede ham olarak hazirlanan
burgularin, burguluga girecek olan boliimleri, 6zel burgutras aletiyle konik olarak
diizeltilir ve son sekilleri verilir. Burguluk iizerindeki delikler silindirik formda
oldugundan, burgular ile ayn1 dereceye sahip konik rayba ile diizeltilerek uyumlu
olarak c¢alismalarini saglayacak sekilde hazirlanir. Daha sonra burgular 6zel imal
edilmis alistirma macunu veya kuru sabun ve tebesir uygulamasi yapilarak yerlerine
takilir. Bu sayede burgular istendiginde rahatga ve kademesiz olarak hareket edecek,

birakildiginda ise sabit kalabilecek bir duruma getirilmis olur.
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3.16. Tellerin Takilmasi

Udda en ince sese ait sol telinden baglayarak, pest tarafa dogru giderek
kalinlasan naylon ve ipek lizerine sargili olarak imal edilen teller kullanilmaktadir.
Tellerin takilmasina esik lizerindeki yerlerine baglanarak diigiim atilmasiyla baslanir.
Diger uclar basesik lizerinden gegirilerek ilgili burguya 3,5 sarim yapilacak sekilde

takilir. Tum tellerin takilmasindan sonra akort kademeli olarak arttirilir.

3.17. Akort ve Reglajin Yapilmasi

Telleri takilan udun akort iglemi defalarca yapilarak tellerin oturmasi ve
akordun sabit halde kalmasi saglanir. Akort ince telden kalina dogru; SOL - RE -
LA - Mi - Si - FA" - seklindedir. Akort yapilan udun reglaj islemine gegilir. Yapilan
udun yukarida belirtilen sesleri verebilmesi, herhangi bir entonasyon sorunu
olmaksizin icra edilebilmesi ve en Onemlisi, arzu edilen ses karakterine sahip
olabilmesi icin, yapim asamalarinin sonuncusu olarak yapilan tiim uygulamalar ve
ayarlar, reglaj olarak adlandirilir. Reglaj calgilarin periyodik bakimlarda da kontrol
edilmesi geren bir husustur. Burgularin akort tutma kabiliyeti, tel yiiksekliklerinin ve
tel araliklarin icraciya gore ayarlanmasi, farkli 6zellikte tellerin denenmesi, reglaj

uygulamalarina esas teskil etmektedir.

3.18. Udda Gerilim

Udda olusan gerilimin hesaplanmasi ile kullanilacak malzemelerin tespiti ve
olgiilendirilmesinde saglikli sonuglar elde edilebilir. Burada dikkat edilmesi gereken
en 6nemli husus, kullanilan tellerin 6z kiitlesinin dogru olarak bilinmesidir.
Udda kullanilan naylon tellerin 6z kiitlesi 0,995 — 1,15 gr / cm®, ipek iizerine metal

sargili tellerin 6z kiitlesi ise 4,75 gr/ cm® olarak degismektedir (A¢in, 2001: 56).

Formiil: F=p.mf% 1% R?
Sonug dyn (din) olarak ¢ikar, grama doniistiirmek i¢in 981°¢ boliiniir (bkz. s. 15).

Ornek: 3/4 udun 2. teli olan re telinin gerilimi asagidaki gibi hesaplanur.

F =0,995. 3,1416. 220 . 49,5° . 0,08% = 2372513,47 + 981= 2418 gr. = 2,418 k.
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Tablo 3.3 3/4 ve 1/2 Ud Frekans ve Gerilimleri

Sia | ses | Frekans 3/4 UDUN GERILIMI (kg.) | 1/2 UDUN GERILIMI (kg.)

(Hz) Tek Tel Cift Tel Tek Tel Cift Tel
1 SOL 293,34 3,291 6,582 2,369 4,738
2 RE 220.00 2,418 4,836 1,741 3,482
3 LA 164,99 4,286 8,572 3,086 6,172
4 Mi 123,74 3,210 6,420 2,311 4,622
5 Si 92,80 2,319 4,638 1,669 3,338
6 FA# 67,80 2,265 4,530 1,631 3,262

ggg'f&':"d 35,578 kg. I}gﬁ'ﬂh’w/{ 25,614 kg.
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4. TANBUR YAPIMI

4.1. Imalat Projesinin Cizimi

Yapilacak olan tanburun teknik resminin 1/1 o6lgeginde g¢izilmesidir. 1/1
Olcek, yapilacak tanburun gercek boyutlarinda imalat projesinin ¢izilmesi demektir.
Yapim asamasinda uygulanacak biitiin Olgiiler, birlestirme ¢esitleri, yapilacak
stislemeler plan tizerinde ¢izilir ve belirtilir. Teknik resmin ¢izilmesinde 6nemli bir
noktada, model tespitidir. Bugiine kadar pek ¢ok tanbur modeli denenmis, bunlardan
bazilar1 klasiklesmistir. Gliniimiizde kabul edilen standartlar, tanbur i¢in olusmus

durumdadir (bkz. s. 4).

4.2. Tanburda Oransal Olceklendirme

Tanbur iizerinde sabit bir X uzunlugu tespit edilmistir. Bu tespit yapilirken
secilen X uzunlugunun, diger tiim uzunluklara oran1 g6z oniinde bulundurulmus ve
en uygun bolge olarak Sap Dibi Esik Yeri se¢ilmistir. Daha sonra biitiin uzunluklar
sabit X uzunluguna oranlanarak biitlin 6l¢iiler yeniden belirlenmis, boylelikle ¢algiya
ait tek bir parganin Olglisii kullanilarak, c¢alginin diger Olgiilerinin de kolayca
hesaplanmasi saglanmistir (Ozek, 2005: 24).

Tanbur yapiminda kullanilan oransal dlgeklendirme Tablo 4.1 ve Sekil 4.1°de
gosterilmistir. Bu oranlara gore hesaplanmis oOlgiiler Tablo 4.2°de verilmistir.

Olgiilerin tanbur iizerindeki yerleri Sekil 4.2 ve 4.3’ de gdsterilmistir.
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Sekil 4.1 Tanburda Oransal Olgeklendirme (Ozek, 2005: 24)

Tablo 4.1. Tanburda Oranlar (Ozek, 2005: 24)

TANBUR
. Form . . Sap D.
Form Boyu Form Eni Derinligi Esik Yeri Esik Y. Sap Boyu| Tel Boyu
B G H E D A F
4x/3 1.2x 0.6x x/3 X 3x 4x
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Tablo 4.2 Tanbur Olgiileri

TANBUR

Form Form Form Esik Sap D. Sap Tel

Boyu Eni Derinligi Yeri Esik Y. Boyu Boyu

(cm.) (cm.) (cm.) (cm.) (cm.) (cm.) (cm.)

B G H E D A F

4/4 34.664 | 31.197 15.598 8.666 26 78 104
3/4 29,5 26,55 13,27 7,37 22,12 66,37 88,5
1/2 25 22,5 11,25 6,25 18,75 56,25 75

4.3. Sablonlarin Cikarilmasi

1/1 dlgeginde plan ve projesi ¢izilen tanburun, yapim asamasinda kullanilmak
tizere sablonlar ¢ikartilmalidir. Cikartilan sablonlarin deforme olmamasi ve kullanim
sirasinda kolaylik saglamak amaci ile 0,5 mm. kalinliktaki ¢inko, aliiminyum, piring
plakalarindan ve benzer kalinliktaki formika malzemeden yararlanilir. Sablonu
cikartilacak tanbur projesi, ozalit ile ¢ogaltildiktan sonra, kopyalar sozii edilen
malzemeler iizerine gegici olarak yapistirilir. Daha sonra sablonu ¢ikartilacak
boliimiin, smir ¢izgileri iizerinden kesilerek hazirlanir. Cikartilan sablonlar,
kullanilmadan o6nce asil plan tizerinde kontrol edilmelidir. Sablon g¢ikartmada

uygulanan yontemler, kanun yapimiyla ilgili bolimde detayli olarak aciklanmistir
(bkz s. 4).

4.4. Tanbur Kalibimin Yapihsi

Tanbur kalib1 1zgara denilen sekilde yapilir. Cikarillan sablonlar, diizgiin ve
bir santimetre kalinliginda bir kontrplaga simetrik olarak tasinarak cizilir. On formu
kontrplaktan kesilir, yan iskeletleri ise ¢am, kavak, thlamur gibi agaclardan veya yine
kontrplaktan kesilir ve 1zgara seklinde yarim daire halinde 6n forma yapistirilarak
meydana getirilir. EK yerlerinin vidalanmasi kalibin direncini arttiracaktir. Meydana
gelen iskelete, farkli dilim adetleri, pergeller ile taksim edilir, ardindan bir mastarla

dilimlerin yeri belirtilir.
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4.5. Takozlarin Montaji

Tanbur teknesi icerisinde iki adet takoz kullanilir. Bu takozlar dilimlerin
lizerine yapismasina ve kalibin tekne igerisinden c¢ikartildiktan sonra dilimlere
verilen formu saglikli bir sekilde korumasini saglayan elemanlardir. Kalip tizerinde
takozlar i¢in hazirlanan boliimlere vida yardimiyla gegici olarak sabitlenir. Daha

sonra tanbur formuna uygun bicimde tesviye edilir.

4.6. Dilimlerin Hazirlanmasi

Dilim olarak kullanilacak agaclar, yapilacak tanburun tekne Olgiilerine gore
hazirlanir. Olgii olarak 2,5 — 3 mm. kalinlik, 2,5 — 3 cm. genislik ve 50 — 55 cm.
boyda olmalar1 uygundur. Serit testere makinesinde kesilen dilimler, kalibre
makinesinde istenilen kalinlik dlciilerine hassas olarak getirilir. Hazirlanan dilimler,
0zel yapilmis iitli yardimiyla, tanburun kalip formuna gore biikiiliir. Biikkme islemi
sirasinda Once 1slatma, sonra 1sitma uygulanir ve dilimler olusan buhar ile esneklik
kazanarak kolayca biikiiliir. Bilkme esnasinda acele davranilmamali, kirilma veya

catlama olmamasina dikkat edilmelidir.

4.7. Tekne Yapimi

Tanburun teknesi, hazirlanan dilimlerin gemi karinasini andiran bir kalip
tizerine ¢ogunlukla aralarina hem estetik, hem saglamlik amacglh kontrast renkli tek
veya cift filetolar konularak islenmesiyle meydana getirilir. Bu islemi
gerceklestirmek icin rende veya planya, ¢alisma tezgahma veya Ozel aparata ters
olarak baglanir. Dilimlerin u¢ kisimlarindan tesviye edilmek suretiyle, kalip iizerine
taksimat1 yapilan boliimlere uydurulmaya calisilir. Tekne yapimma ilk olarak
eksendeki orta dilimden baglanir, devaminda orta dilimin sagina ve soluna sirayla
dilimler alistirilip yapistirilarak kalibin sonuna kadar tiim tekne olusturulur.

Tekne bitip kaliptan ¢ikarildiktan sonra teknenin i¢ yiizeyi, sistre yardimiyla
dilim seviye farklar1 giderilinceye kadar tesviye edilir. Daha sonra dilim ve
filetolarin uzun birlesme hatti boyunca kalin ambalaj kagidi yapistirilarak tekne
kuvvetlendirilir. Teknenin dis yilizeyi de sistre ile tesviye edilir ve dilim seviye

farklar1 ortadan kaldirilarak, formun diizgiin bir yuvarlakliga ulasmasi saglanir.
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Bundan sonra teknenin sestablasi yapisacak olan kenar boliimii, rende ve
zimpara takozu ile tesviye edilerek, diizlestirilir. Bu asamada teknenin yapimi

tamamlanmis, sap montajina hazir hale gelmistir.

4.8. Mukavemet Citalarimin Hazirlanmasi ve Yapistirilmasi

Teknenin son dilimlerinin i¢ kisimlarina ithlamur veya kizilagactan hazirlanan
mukavemet c¢italar1 yapistirilir. Citalarin u¢ kisimlart 6n ve arka takozlara girecek
sekilde alistirllir. Mukavemet citalari, icracinin tekneye yandan yaptigi baskiyi
kargilamak ve tellerin gerilimi nedeniyle teknenin igeriye dogru deforme olmasina
engel olmak i¢in koyulur. Mukavemet ¢itasinin bir diger gorevi de, sestablasinin

yapigma yiizeyini arttirmaktir.

4.9. Sapin Hazirlanmasi ve Takilmasi

Tanburun sap yapiminda, akort nedeniyle olusan gerilime dayanabilecek olan
kirmiz1 giirgen agaci tek parca olarak kullanilabilir. Uzun ve ince bir sap yapisina
sahip olan tanburda, sap atmasi veya farkli yonlerde gelisebilecek deformasyonlari
en aza indirmek amaciyla, ortada giirgen agacindan bir boliim ve kenarlarda ise yine
giirgen agacindan veya daha hafif agaclardan olusan parcali sap kullanilabilir. Dikkat
edilmesi gereken husus, agag¢larin 6z kesitinin, sapin 6n yiiziine getirilmesidir. Bunun
sebebi, yi1l halkalarinin ancak bu pozisyonda gerilime karst mukavemet etmesinin
miimkiin olmasidir. Bu sayede sap atmas1 olarak bilinen, sapin 6ne dogru gelerek
deforme olmasi engellenmis olur. Hazirlanan aga¢ malzeme, teknenin 6n takozuna
kirlangickuyrugu kanal birlestirme yontemiyle alistirilir ve yapistirilir. Bu iglemden
sonra sapin Olciileri, projeden alinacak degerlere gore tesviye edilir ve sapin arka
boliimii yuvarlatilir. Daha sonra, sistre ve zimpara takozu kullanilarak, diizgiin bir

form olusuncaya kadar isleme devam edilir.

4.10. Ses Tablasinin Hazirlanmasi ve Montaji

Tanburun en 6nemli parcalarindan biri olan sestablasi, ladin veya koknar
agacindan yapilir. Bu agaclar akustik calgilarda genel olarak en giizel sesi
vermektedir. Bunun sebebi, ses iletim hizlarinin, damarlara dik ve paralel
istikametlerde ¢ok iyi olmasidir. 2-3 mm. damar araligina sahip ve sonbahar halkasi

ince olan yumusak ladin agaci, ses tablasi yapimima en uygun agagtir. Damar
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yapisinda homojen bir dagilim yoksa genis damarlar eksene (ortaya), sik damarlar
kenarlara gelecek sekilde hazirlanmalidir.

Genellikle iki parcadan olusan sestablasi, demir planya ile alistirilir ve sicak
tutkal uygulanarak yapistirilir. Kalibre makinesinde Olgiilendirilmesi yapilan
sestablasinin eksen iizerinde bulunan ek yerine ve damarlara dik yonde esik altina
gelen bolge basta olmak iizere, ambalaj kagidi yada ince deriden hazirlanan seritler
yapistirilir. Bu seritler kapak i¢inde herhangi bir balkonlama sistemi olmayan ince
tanbur sestablasina mukavemet kazandirmak ve c¢okme siliresini uzatarak ses
tablasinin Omriinii uzatmak ig¢in yapistirilir. Bu islemin ardindan hazirlanmis olan
sestablasi tekne tiizerindeki yerine yapistirilir. Bu islem sirasinda, eksen siirekli
kontrol edilmeli, sestablasinin ekseni ile tanburun ekseni arasinda herhangi bir
kagiklik olmamasina dikkat edilmelidir. Daha sonra sestablasinin tekne disina tasan
fazlaliklar1 tiraslanir ve kenar filetolarinin yapimina gegilir.

Kenar filetolari, ¢algiyr gorsel olarak giizellestirmek yaninda, tablanin kenar
formunu sararak mukavemetini de arttirmaktadir. Filetolar kapak ile tekne arasindaki
yapigsma ylizeyini kapatmak ve estetik biitlinliigli saglamak i¢in hazirlanir ve
teknenin son dilimlerine ve sestablasinin alin kisimlarina gelecek sekilde yapistirilir.

Kenar filetolar1, genelde teknede kullanilan agaglardan hazirlanir,

4.11. Ayna ve Teltakacagimin Hazirlanmasi ve Montaji

Ayna, sap ile teknenin birlestigi noktada, sapin yuvarlak olan arka bolimiinii
adeta bir bilezik gibi saran ve teknenin 6n kisminda dilimlerin birlesme kismini
kapatan parcadir. Iceriden 6n takoz ile birlestirilen ve desteklenen dilimler, disaridan
da ayna ile sap dibinde olusan strese kars1t mukavemet kazanirlar. Ayna yapiminda
genellikle tekne yapiminda kullanilan aga¢ malzemelerden yararlanilir. Yarim daire
seklinde hazirlanabilecegi gibi, farkli formlarda desen ¢alismalar1 da yapilabilir.

Teltakacagi, teknenin arka boliimiinde yedi adet telin takildigi kisimdir.
Tellerin tiim gerilimi teltakacagi ve burgular arasinda oldugundan, sert ve dayanikli
malzemelerden yapilmasi gerekir. Projeden alinan 6lgiilere gére hazirlanan malzeme,
tekneye alistirillir ve sicak tutkal ile yapistirilir. Daha sonra tel delik yerleri

markalanir ve ince matkapla delinir.
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4.12. Sapin Tesviyesi ve Olciilendirilmesi

Tanbur sap1, uzunlugu ve inceligi sebebiyle en ¢ok sorun yaratan boliimlerin
basinda gelmektedir. Bu sebeple tesviyede sapa verilecek tus formu ¢ok énemlidir.
Sap tesviyesi demir planya ve zimpara takozu kullanarak yapilir. Tesviye isleminin
tiim asamalari, mastar ile ¢ok hassas bir sekilde kontrol edilmelidir.

Sap ilk asamada, diizglin bir ylizey elde edilmek suretiyle ses tablasi
seviyesine kadar disiiriiliir. Tesviye isleminde telin ¢ekme kuvveti hesap edilerek,
sapin burguluk tarafindaki boliimii biraz daha fazla tesviye edilir. Bu tesviye
sayesinde, teller sap1 6ne dogru ¢ektiginde, sap diizgiin ve istenilen forma gelecektir.
Tus boliimiinden tesviyesi tamamlanan sapin arka formu, zimpara takozu yardimiyla
bitirilir. Sapin yan tarafina, perde baglamay1 kolaylastiracak bir kanal agilabilir. Bu
kanal sapin yan yiizeyinde, sap dibinden bas esige kadar agilir. Agilan kanalin sap
mukavemetini olumsuz etkiledigi ve estetik olarak iyi goriinmedigi diistinildigi

i¢in, glinlimiiz tanburlarinda kullanilmayan bir yontemdir.

4.13. Basesigin, Kopriiniin Hazirlanmasi ve Montajlari

Basesik ve koprii genellikle kemik, fildisi veya boynuzdan yapilir. Basesik,
tellerin burguluga diizglin bir sekilde sevk edilmesini ve tel araliklarinin dengeli
dagilmm saglamakla gorevlidir. Uzerine her tek igin uygun derinlikte kanallar
acilir. Acilan kanallar piiriizsiiz ve diizglin olmalidir. Hazirlanan esik projeden alinan
sap Olclisline gore yerine alistirilir ve yapistirilir.

Koprii ise, tellerin burgulara diizgiin dagilmasini ve bas esige baski yapmasini
saglayan parcadir. Hazirlanan tiggen kesitli kopriiye, tellerin gegebilmesi icin delikler
acilir. Sapin burguluk tarafinda bas esikten yaklasik 1,5cm. mesafede acilacak bir
kirlangickuyrugu gegme ile sabitlenir.

4.14. Tanburun Cilalanmasi

Yapimmi biiylik ol¢iide tamamlanan tanburun, cila islemi i¢in uygun hale
getirilmesi  gerekmektedir. Bu sayede yapilacak cila uygulamasi hatasiz,
koruyuculugu yiiksek ve estetik olacaktir. Tiim bu islemler, perdah ve st yiizey
islemleri olarak adlandirilmistir (bkz. s.11). Kullanilacak cila, udun sesini olumsuz
etkilememeli ve dis etkilere kars1 koruma saglamalidir. Tanbur yapiminda geleneksel

olarak gomalak cila uygulanir. Ayrica seliillozik vernik ve polyester vernik gibi
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cilalar da kullanilmaktadir. Bu cilalarin hazirlanigi ve tatbiki ile ilgili detayli bilgiler

besinci boliimde verilmistir (bkz. s.113).

4.15. Perdelerin Baglanmasi

Biitiin perdeli ¢algilarda oldugu gibi, tanburda da tel boyunu belirli dl¢tilerde
kisaltmak suretiyle farkli seslerin ¢ikmasini saglayan 48 adet perde bulunmaktadir.
Perde malzemesi olarak muhtelif kalinliklarda misinalar kullanilir. Ayrica hayvan
bagirsagindan yapilan kiris malzemede kullanilmaktadir. Ancak organik bir malzeme
olan kirig, terden ve mekanik etkilerden kolayca etkilenmektedir.

Perdelerin yerleri projeden alinan olgiilerle sap iizerine isaretlenir. Perde
baglamada kullanilan birka¢ c¢esit diigiim vardir. Dikkat edilmesi gereken,
diigiimlerin kaba olmamasi ve icraciyr rahatsiz etmemesidir. Her perde sapa dort
veya bes kez dolanarak baglanir. Sap boyunca baglanan perdeler igin, burguluga
dogru gidildik¢e daha kalin misinalar tercih edilir. Genellikle olarak 0,50mm.-

0,45mm.-0,40mm. kalinliktaki misinalar kullanilmaktadir.

4.15.1. Tanburda Perde ve Frekans Hesaplamalari

Tiirk Miizigi’nde kullanilan koma araliginin, aralik degerini hesaplamak i¢in
kullanilabilecek en dogru yontem matematiksel yontemdir. Sekizli (oktav) araligi,
biri digerinin iki kati1 frekans degerine sahip, iki sesin olusturdugu araliktir. Bu
sebeple birinci ses 1 degerinde ise, ikinci ses 2 olur (Ozer, 2011: 16).

Koma araliginin degerini hesaplamak i¢in iki matematiksel yol izlenebilir
(bkz. s. 21).

Buna gore tanburun perde yerleri ve perdelerin c¢ikartacagl seslerin
frekanslarin1 hesaplamak i¢in kullanilmasi gereken frekans araligi faktorleri ve perde

aralig1 faktorleri ikinci boliimde tablolar halinde verilmistir (bkz. s. 22).
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Tablo 4.3 3/4 - 1/2 Tanbur Perde ve Frekanslari

FREKANS BASESIGE OLAN ESIGE OLAN MESAFE
PERDE | KOMA | " 7 MESAFE (cm.) (cm.)
34 112 374 172
0 0 110,000 0 0 88,50 75,00
1 1 115.907 452 3.83 83,98 71,17
2 5 117,433 5,61 4.75 82,89 70,25
3 8 122132 8,80 7.46 79,70 67.54
4 9 123.740 9,83 8.33 78,67 66,67
5 13 130,385 13,84 11,73 74,66 63.27
6 14 132.102 14,81 12,55 73.69 62,45
7 17 137,388 17.65 14,96 70,85 60,04
8 18 139.196 18,57 15,74 69,93 59,26
9 21 144,766 21.26 18,02 67.24 56,98
10 22 146,672 22.13 18,76 66,37 56,24
11 26 154,549 25,52 21.62 62,98 53,38
12 27 156,584 26,33 22,32 62.17 52,68
13 30 162,849 28,73 24,34 59,77 50,66
14 31 164.993 29,50 25,00 59,00 50,00
15 35 173,854 32,51 27,55 55,99 47,45
16 36 176,143 33,24 28,17 55,26 26,83
17 39 183.191 35,36 29,97 53.14 45,03
18 40 185.603 36,05 30,56 52,45 44.44
19 43 193,029 38,07 32,27 50,43 22,73
20 44 195,570 38,73 32,82 29,77 22,18
21 28 206,074 41.26 34,97 4724 20,03
22 29 208,786 41.88 35,49 26,62 39,51
23 52 217,141 43.67 37,01 44,83 37,99
24 53 220,000 44.25 37,50 44,25 37,50
25 57 231,815 46,51 3942 41,99 35,58
26 58 234,866 47.06 39,88 41,44 35.12
27 61 242,264 48,65 41,23 39,85 33,77
28 62 247,480 29,17 41,67 39,33 33,33
29 66 260,771 51,17 43,37 37,33 31,63
30 67 264,204 51.66 23,78 36.84 31,22
31 70 274.776 53.08 44,98 35,4 30,02
32 71 278,393 53,54 45,37 34.96 29,63
33 74 289,533 54.88 26,51 33.62 28,49
34 75 293,344 55,32 26,88 33,18 28,12
35 79 309,099 57.01 28,31 31,49 26,69
36 80 313,168 57.42 48,66 31,08 26,34
37 83 325,609 58,62 29,67 29,88 25,33
38 84 329,986 59,00 50,00 29,50 25,00
39 88 347,709 60,51 51,28 27.99 23.72
40 89 352,286 60,87 51,59 27.63 23.41
a1 92 366,383 61.93 52.49 26,57 22,51
42 93 371,206 62.28 52.78 26,22 22.22
43 9% 386,059 63.29 53.64 25.21 21.36
44 97 391,141 63.62 53.91 24.88 21.09
45 101 | 412148 64.88 54.99 23.62 20,01
16 102 | 417573 65.19 55,25 23.31 19,75
47 105 | 43483 66,09 56,01 22.41 18,99
18 106 | 440,000 66,38 56,25 2212 18,75
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4.16. Burgularin Takilmasi

Tanburun akort edilerek istenilen sesleri vermesini saglamak iizere, yedi adet
burgusu bulunmaktadir. Burgular abanoz, pelesenk, giil, akgiirgen vb. sert ve
dayanikli agaglardan torna makinesinde islenerek yapilir. Makinede ham olarak
hazirlanan burgularin, burguluga girecek olan bdliimleri, 6zel burgutras aletiyle
konik olarak diizeltilir ve son sekilleri verilir. Burguluk iizerindeki delikler silindirik
formda oldugundan, burgular ile ayni dereceye sahip konik rayba ile diizeltilerek
uyumlu olarak caligmalarini saglayacak sekilde hazirlanir. Daha sonra burgular 6zel
imal edilmis alistirma macunu veya kuru sabun ve tebesir uygulamasi yapilarak
yerlerine takilir. Bu sayede burgular istendiginde rahatca ve kademesiz olarak

hareket edecek, birakildiginda ise sabit kalabilecek bir duruma getirilmis olur.

4.17. Tellerin Takilmasi

Tanburda en ince sese ait re telinden baglayarak, pest tarafa dogru giderek
kalinlasan armonik c¢elik ve piring teller kullanilmaktadir. Tellerin takilmasina
teltakacag1 iizerindeki yerlerine baglanmasiyla baslanir. Diger uglar basesik
tizerinden ve koprii icinden gecirilerek ilgili burguya 3,5 sarim yapilacak sekilde
takilir. Tiim tellerin takilmasindan sonra, esik hazirlanir ve yerine takilir. Son olarak

akort kademeli olarak arttirilir.

4.18. Akort ve Reglajin Yapilmasi

Telleri takilan tanburun akort islemi defalarca yapilarak tellerin oturmasi ve
akordun sabit halde kalmasi saglanir. Akort ince telden kalina dogru; RE - LA - RE -
RE seklindedir. Akort yapilan tanburun reglaj islemine gegilir. Yapilan tanburun
yukarida belirtilen sesleri verebilmesi, herhangi bir entonasyon sorunu olmaksizin
icra edilebilmesi ve en Onemlisi, arzu edilen ses karakterine sahip olabilmesi i¢in,
yapim asamalarinin sonuncusu olarak yapilan tiim uygulamalar ve ayarlar, reglaj
olarak adlandirilir. Reglaj ¢algilarin periyodik bakimlarda da kontrol edilmesi geren
bir husustur. Burgularin akort tutma kabiliyeti, tel yiiksekliklerinin ve tel
araliklarinin icraciya gore ayarlanmasi, perdelerin kontrol edilmesi, farkli 6zellikte

tellerin denenmesi, reglaj uygulamalarina esas teskil etmektedir.
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4.18.1. Tanburda Gerilim

Tanburda olusan gerilimin hesaplanmasi ile kullanilacak malzemelerin tespiti
ve Olgiilendirilmesinde saglikli sonuglar elde edilebilir. Burada dikkat edilmesi
gereken en 6nemli husus, kullanilan tellerin 6z kiitlesinin dogru olarak bilinmesidir.
Tanburda kullanilan armonik ¢elik tellerin 6z kiitlesi, 7,80 gr / cm3, piring tellerin 6z

kiitlesi, 8,56 gr/ cm® arasinda degismektedir (A¢in, 2002: 78).

Formiil: F=p.m 2> R?
Sonug dyn (din) olarak ¢ikar, grama doniistiirmek i¢in 981°e boliiniir (bkz. s. 15).

Ornek: 3/4 tanburun 1. teli olan re telinin gerilimi asagidaki sekilde hesaplanir.
F =7,80.3,1416. 110°. 88,5 . 0,028% = 1820675 / 981= 1855,93 gr. = 1,855 kg.

3.18.2. Tanburda Basing¢

Formiil: M=F.h

M : Moment ( bolgesel basing) kg.
F : Kuvvet (telin gerilimi) kg.
H : Moment kolu (esik yiiksekligi) m.

Ornek: 3/4 tanburun 1. teli olan re telinin basincinin hesaplanmast.

M =1,855. 0,20 = 0,371 kg.
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Tablo 4.4. 3/4 Tanbur Gerilim ve Basinglari

TEL GERILIMI (kg.)

ESIK BASINCI (kg.)

Sira Ses - -
Tek Tel Cift Tel Tek Tel Cift Tel
1 RE 1,855 3,710 0,371 0,742
2 LA 2,109 4,218 0,421 0,842
3 RE 1,855 3,710 0,371 0,742
4 RE 2,184 2,184 0,436 0,436
Toplam Gerilim 13,822 kg. Toplam Basing 2,762 kg.
Tablo 4.5. 1/2 Tanbur Gerilim ve Basinglari
S Ses TEL GERILIMI (kg.) ESIK BASINCI (kg.)
ra
Tek Tel Cift Tel Tek Tel Cift Tel
1 RE 1,149 2,298 0,206 0,413
2 LA 1,359 2,718 0,244 0,489
3 RE 1,149 2,298 0,206 0,413
4 RE 1,462 1,462 0,263 0,263
Toplam Gerilim 8,776 kg. Toplam Basing 1,578 kg.
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5. CALGILARIN YAPIMINDA KULLANILAN MALZEMELER

Kiiciik boylarda (3/4 ve 1/2) dlgeklendirilerek imalat projeleri hazirlanan
calgilarin yapiminda kullanilan malzemeler, ana gere¢ olan agaclar ve agaclarin
islenmesinde kullanilan aletler olarak iki boéliimde incelenebilir. Bu boéliimde bu

malzemeler ile ilgili detayli bilgiler verilmis ve kullanim 6zellikleri belirtilmistir.

5.1. Agac Teknolojisi

Akustik calgilarin yapiminda kullanilan ana malzeme, agagtir. Yapimcinin
agaclar1 ¢ok iyi tanimasi ve tiim 6zelliklerini ¢ok iyi bilmesi gerekmektedir. Calgi
yapiminda bir¢ok agag¢ cinsinden yararlanilir ve kullanilan agaclarin, saglikli ve
Oziirsiiz (ardaksiz, budaksiz, ursuz, yapraklanmasiz vb.) olmasi ¢ok 6nemlidir. Ayni
govdeden kesilen bir agacgtan, dort cesit kalitede agac elde edilir. Agacin giineye
bakan boliimiiniin odun 6zelligi ile, kuzeye bakan kismi arasinda fark vardir. Aym
sey doguya ve batiya bakan kisimlar1 i¢in de gegerlidir. Giiney kisimda kalan parga
calgt yapimina en elverisli olan kisimdir ¢iinkii bu kisim, giinesin ultraviyole
1s1nlarini biinyesine en fazla alan kisimdir. Agacglarin kuzey kismi ise nispeten giines
gormez. Kesitine bakildiginda giiney kismina gelen halkalar daha genis, kuzey
kisminda kalan halkalar ise daha dardir. Agac cinslerini tanimak ve yapisini
inceleyebilmek i¢in, li¢ ana baslik altinda toplanan 6zelliklerden yararlanilir.

Bunlar;

- Agacin Dikili Durumdaki Yapisi

a) Genel goriiniisii ve gdvde yapist

b) Kabuk yapis1

c¢) Yaprak yapisi

d) Meyvesi

- Agacin Gere¢ Durumundaki Yapisi

a) Rengi

b) Cap kesiti ve 0zii
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¢) Y1l halkalar1 durumu

d) Oz 1sinlar1 durumu

e) Damar kesit yapisi

f) Gozenek dagilimi

g) Recine kanallar

- Agacin Fiziksel Ozellikleri

a) Hava kurusu 6zgiil agirlig

b) Agacin ¢alismasi

c) Dis etkilere kars1 dayanimi

d) Kokusu

e) Sertligi

f) Isleme durumu

Bu basliklar altinda incelenen agacin, biitiin 6zellikleri 6grenilir. Hangi calgi
icin uygun oldugu ya da calginin neresinde kullanilacagi, aga¢ teknolojisi ile tespit
edilir. Calgilar sadece bir aga¢ yapr degildir. Ses verme ozellikleriyle, kulaga da
hitap ederler. Bu sebeple agacin dogru secilmesi ve dl¢climlendirilmesi bir kez daha

Oonemli bir nokta olarak ortaya ¢ikmaktadir (Dingel, Celebi, Sanivar, 1977: 74).

5.2. Agac Psikolojisi

Enstriiman yapiminda kullanacagimiz agaclar, ozellikle itina ile kesilen
agaclardir. Iyi bir calg1 yapimeisi agacin tekstiiriine baktiginda, agacin ne kapasitede
bir agac oldugunu, nasil bir ses verecegini, ne kadar omiirlii olacagin1 kestirmekte
giiclik ¢ekmez. Kullanacagi agacgtan nasil bir sonug¢ alinacagmi hissedebilir.
Uygulayacagi formu ve Olgiileri tasarlar. Buradaki psikoloji tabiri, sinir sistemi
olmayan agaclar icin diislindiiriicii gelebilir. Anlatilmak istenen, secilen agacin,
calgmin belirli bir boliimiinde ve belirli Olgiilerde kullanilmasiyla olusturulan
yapinin, etki altinda verecegi tepkinin bilinmesi ya da en azindan tahmin edilmesi
olarak diisiiniilmelidir. Ornegin sert agaglarda kalmliklar minimum degerlere yakin
tutulurken, yumusak agaclarda daha kalin tutulur. Akustik calgilarda yumusak
agaclardan ses agisindan iyi sonuglar alinmakla birlikte, tekne kisimlarinda yumusak
agac kullanimi, mukavemetin azalmasina sebep olmaktadir. Buradaki fayda-zarar
dengesi ¢ok 1iyi ayarlanmalidir. Zira yapilan c¢algmin uzun Omiirli olmasi

hedeflenmektedir.
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5.3. Malzemelerin Hazirlanmasi

Calg1 yapiminda bir¢ok aga¢ ¢esidinden yararlanilir. Ayrica calgilarin estetik
degerini arttirmak icin yapilan tezyinat ¢alismalarinda da degisik malzemeler (fildisi,
baga, kemik, boynuz, sedef vb.) kullanilmaktadir. Bu malzemeler genelde alt1 grupta
toplanabilir.

a- Tekne yapiminda kullanilan malzemeler.

b- Ses tablas1 (gogiis) yapiminda kullanilan malzemeler.

c- Sap yapiminda kullanilan malzemeler.

d- Akort burgusu yapiminda kullanilan malzemeler.

e- Esik yapiminda kullanilan malzemeler.

f- Tezyinat caligmalarinda kullanilan malzemeler.

Yukarida adi gecen malzemelerin calgi yapiminda kullanilabilmesi igin,
birtakim islemlerden gecirilmesi gerekmektedir. Bunlarin hepsine birden
malzemenin hazirlanmasi denir. Aga¢ malzemeler ilk once kullanilacaklari yerlere
gore kesilir. Daha sonra nem dereceleri 6l¢iiliir ve sonucuna gore kurutma islemine
gecilir. Calgi yapiminda kullanilacak malzemenin kuru olmasi gerekir. Calgi
yapimciliginda kullanilacak aga¢ malzemenin, uzun siire yapimcida kalmasinin
biiyiik yarar1 vardir. Malzemenin kullanilacagi yere gore hazirlanmasi kolaylasir,
daha da Onemlisi bu malzemenin Onceden kullanilarak, denenmesi saglanir ve
sonraki kullanimlarda daha olumlu sonug¢ alinmasi imkani elde edilir. Bu sebeplerle
her ¢algi icin sinirli miktarda aga¢ alinmasi yerine, fazla miktarda malzeme almak ve
kullanildigi kadarinin yerine koyulmasi gibi doniisiimlii bir yolun secilmesi daha
yararli olacaktir. Calgi yapiminda kullanilacak aga¢ malzemenin nem derecesinin
dogru bilinmesi ve uygun bir yolla kurutulmasi, c¢alginin ses kalitesini ve

dayanikliligin1 arttirmak acisindan, dikkatle yapilmasi gereken islemlerdir.

5.3.1. Agacta Nem ve Nem Ol¢me

Agacin, besin almasi, biiylimesi ve solunum yapmasi gibi yasamsal olaylarin
hepsi suyun varligina baghidir. Yeni kesilmis bir agacin biinyesinde degisik oranda su
bulunur. Bu oran agacin cinsine, kesim mevsimine ve boliimlerine (kok, govde, dal)
gore farkliliklar gdosterir. AZactaki su oranma agacin nemi denir ve % olarak
degerlendirilir. Bu oran agacta bulunan su miktarmin, aym1 agacin mutlak kuru
agirligr ile olan iligkisinden cikarilir. Agacglarin nemi, dort degisik yontem ile

olgiilebilir (Dingel, Celebi, Santvar, 1977: 195).
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a- Tart1 ile dlgme
b- Higroskopik 6lgme
c- Kimyasal 6lgme

d- Elektrikle 6lgme

5.3.1.1.Tart1 ile Olcme

Bu yontem agactan 6rnek parga alinabilen durumlarda miimkiindiir. Alinan
ornek parcanin ilk hali ile kurutulduktan sonraki hali arasindaki agirlik farki esas
alinarak agacin nem derecesi bulunur.

Agacin nem derecesi su formiille hesaplanir:

% nem orant = vas agirlik - kuru agirlhik x 100

Kuru agirlik
Bu yontem digerlerine gore daha fazla zaman gerektirir, fakat ¢cok giivenilir
bir yontemdir. Kullanilan terazinin hassas bir terazi olmasi, sonucun giivenilirligini

arttirir.

5.3.1.2.Higroskopik Ol¢me

Higroskopik nem O6lgme aygitlart ile yapilir. Agaca acilan delige cihazin
algilayic1 boliimiiniin sokulmasi ile dl¢lim yapilir. Algilayict i¢inde bir sag kili vardir.
Nemin degismesine bagli olarak kilin boyu uzar veya kisalir, cihazin gostergesi
agacin nemini yiizde olarak gosterecek sekilde diizenlenmistir. % 5 — 25 nem

derecesindeki agaclarda uygulanir.

5.3.1.3. Kimyasal Ol¢me

Kobalt kloriiriin rengi havadaki nemin farklilagsmasi halinde maviden giil
kirmizisina kadar degisir. Kimyasal 6lgme bu esasa dayanir. Kobalt kloriir tuzu
emdirilen bir deney kagidi, agaca delinen delikten igeri konur ve hava ile temasi
kesilir. Yaklasik olarak on dakika sonra c¢ikarilan deney kagidi bir karsilastirma
cetveli yardimi ile degerlendirilir ve agact nemi bulunur. % 4-25 nem derecesi
arasindaki agaclarda uygulanir. Deneyi yapan kisinin, renkleri ayirt edebilme

yetenegi olmalidir.
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5.3.1.4. Elektrikle Ol¢me

Agacin elektrik akimini iletisi, i¢indeki nem oranina gore degisir. Elektrikle
O0lcme bu esasa dayanarak c¢alisan elektronik aletlerle yapilir. Cihazin iki elektrotu
agaca bastirilir ve agacin akimi iletisinden nem derecesi bulunur. Hatay1r azaltmak
icin, agacin degisik yererinde, islemin tekrarlanmasi ve ortalama bir sonug¢ alinmasi
yerinde olur. % 5-25 nem derecesi arasindaki agaclarda kullanilir. Olgiim siiresi en

kisa yontem elektrikle 6lgmedir.

5.3.2. Agaclarin Kurutulmasi

Calg1 yapiminda kullanilacak agaglarin, nem derecesi hesaplandiktan sonra,
bu agaglarin kurutulma islemine gecilir. Kurutma isleminde iki yol izlenebilir.

a- Dogal kurutma

b- Suni kurutma

Dogal kurutma calgi yapimi i¢in en ideal yoldur. Bunun sebebi, c¢alginin
yalnizca bir agac¢ yapi olmadigr ayn1 zamanda kaliteli ve istenilen karakterde ses
verme Ozelligine sahip olmasi gerekliligidir. Yapay kurutmada agaglar sicak
firinlarda bekletilmek yolu ile kurutulur, bu sirada agaglarin hiicreleri canliliklarini
kaybeder ve ses verme kabiliyetleri de azalir. Dogal kurutmada ise aga¢ zamanla
istenilen nem derecesine gelir, boylece hiicreler canli kalir ve ses verme ozelligi
bozulmaz, ayrica dayanimi da artar. Bununla beraber calginin her yerinde dogal
olarak kurutulmus agaca ihtiyag yoktur. Ses ile direk iligskisi olmayan kisimlarda
(burgu, burguluk, sap, mandal tahtast vb.) yapay yolla kurutulmus agaclarda
kullanilabilir. Calgt yapimciliginda en uygun kurutma islemi malzemenin uzun
zaman Once temin edilip, uygun bi¢imde kesildikten sonra, dogru istif yapilarak
dogal yolla kurutulmasidir. Dogal kurutmada dikkat edilmesi gereken onemli bir
hususta, agacin ¢ap kesitlerinin havadan izole edilerek, olusabilecek ani nem kaybi
ve degisikligi neticesinde, agacin ¢atlamasini veya deforme olmasimi engellemektir

(Dingel, Celebi, Sanivar, 1977: 200).
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5.4. Calg1 Yapiminda Kullanilan Agaclar
Calg1 yapiminda bir¢ok aga¢ cinsinden yararlanilir. Kullanilan agaglar ile
ilgili detayli bilgiler verilmis, 6zellikle ¢alismada projelendirilen kanun, ud ve tanbur

yapimindaki kullanim sekilleri, bu baslik altinda agiklanmistir.

5.4.1. Akcaagacg

Bilimsel ad1 Acer’dir. Avrupa, Asya, Kuzey Afrika’da bulunur. Tirkiye’nin
hemen hemen biitiin ormanlik bolgelerinde daginik durumda yetisir. Baslica tiirleri
dag akcaagaci, ova akgaagaci, kirmiz1 akcgaagag, giimiis akcaagag, seker akgaagaci,

disbudak yaprakli ak¢aagac, kusgozii akcaagac, ¢inar yaprakli akgcaagag’tir.

5.4.1.1. Dikili Durumdaki Yapisi

Genis tag goriintslic ve 30-40m. boyda, 2-3m.’ye kadar ¢ap yapabilen,
dolgun govdeli bir agagtir. Govde yapist genel olarak diizgiindiir. Tirlerine gore
kabuklar1 degisik goriinlistedir. Dag Akcaagac’inda kabuklar 6nce diiz, yaslandikca
benekli bir durum alir. Basit yapraklidir. Baz: tiirlerinde yaprak altindan beyaz bir siit

cikar. Kendine 6zgii tiirli meyveleri vardir. Recine kanallar1 yoktur.

5.4.1.2. Gere¢ Durumundaki Yapisi

Beyaz renk grubuna giren Akgaagac¢ ta biitiin kesitler beyazdir. Olgun
odunludur. Dis odunu daha esnek ve direnglidir. Ozii kolay ciiriir bakir yesili veya
kahverengi bir goriiniis alir. Y1l halkalar1 ince, sik ve az belirlidir. Sonbahar halkasi,
[lkbahar halkasma gore biraz daha esmerdir. Her ii¢ kesitte de bol sayida ve gozle
goriilebilecek durumdadir. Normal 151k altinda sira ¢izgiler seklinde kendini gosterir.
Keskin kenarli ince ¢izgiler seklinde kendini gosterir. Keskin kenarlt ince ¢izgiler yil
halkalarin1 birbirlerinden ayirir. Karigik damar siisleri Akgaagag¢ i¢in aranan bir
ozellik degildir. Dagimik gozeneklidir. Gozenekler ¢ok kiiclik oldugundan gozle

goriilemez. Regine kanallar1 yoktur.

5.4.1.3. Fiziksel Ozellikleri

Baz tiirleri agir olan Akgaagag, genel olarak orta agirhiktadir. Ozgiil agirhig
0,66-0,73 gr./cm? arasinda degisir. Az calisir. Esnek bir yapis1 vardir. Kuru ortamda
dayanikli, nemli ortamda dayaniksizdir. Agac bocekleri tarafindan kolayca yikilmana

bilir. Belirli bir kokusu yoktur. Ozellikle yiiksek bolgelerde yetisenleri sik1 dokulu ve
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oldukca serttir. Ancak bu sertlik islenme niteligine etki yapmaz. Sik1 ve direncli bir
yapisi vardir. Kolay yarilir ve kolay islenir. Rendelenen yiizey parlak bir goriiniis

verir. Her renge boyanabilir. Cok iyi cila tutar.

5.4.1.4. Calgilarda Kullanildig1 Yerler

Akcgaaga¢ ud, tanbur ve kanunda tekne yapiminda kullanilabilir. Sert
olanlarindan burgu yapilir. Akgaagag ses iletme 6zelligi sebebiyle esik yapiminda
kullanilan en &nemli agactir. Ozisin1 bol olan tiirleri, cok giizel bir goriintii verir ve
calgilarin estetik degerini arttirir. Kaplamasindan fileto olarak yararlanilir. Ayrica siis

olarak yapilacak desen kesimlerine oldukga elverislidir.

5.4.2. Maun Agaci

Bilimsel adi Sivietenia Mahagoni’dir. Maun sicak iklim agacidir. Diinya
lizerinde yetistigi yerler Bati Hindistan, Bat1 Afrika, Orta ve Giliney Amerika,
Meksika, Kiiba, Jamaika Sandamingo, Guetamala, Nikaragua, Tabasko, Filipinler,

Ispanya ve Avustralya’dir. Tiirkiye’de yetismez.

5.4.2.1. Dikili Durumdaki Yapis1

Diizgiin govdeli, genis ta¢ goriiniislii ve bol yaprakli bir agactir. Yaklasik
olarak 30 m. kadar yiikseklikte ve 100 cm. kadar capta yetisir. Kisir kabukludur.
Grup yapraklidir. Kendine 6zgii kozalak meyvelidir.

5.4.2.2. Gere¢ Durumundaki Yapisi

Kizil renk grubuna girer. Renk tiirlerine gore ¢ok degisiktir. Genel olarak
kizil kahverengidir. Gobek odunludur. Gobek odunu kizil kahverengi, yalanct odunu
bunun agigidir. Diger tropikal bolge agaclarinda oldugu gibi yil halkalar1 siki yapili
belirsizdir. Oz 1sinlar1 cap kesitte ince ¢izgiler halinde bol sayida ve parlaktir. Oz
kesitte parlak pulcuklar goriiniisiindedir. Kirmizi zemin {izerinde belirli ve canli
damar c¢izgileri goriiliir. Dagimik gozeneklidir. Gozenekler cap kesitte agik renkli

noktalar, damar kesitte igne ¢izgileri gibi goriiniir. Re¢ine kanallar1 yoktur.

5.4.2.3. Fiziksel Ozellikleri
Agir bir aga¢ olan maunun 6zgiil agirhig tiirlerine goére 0,60-0,90 gr/cm?

arasinda degisir. Masif olarak az calisir ve az sekil degistirir. Cok dayanmikli bir
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agactir. Nem ve bocek etkilerinden kolay kolay etkilenmez. Mekanik dayanimi da
istiindiir. Taneli oldugu icin yasken asit kokusu verir. Sert bir agagtir. Yasken daha
yumusak olan maun kurudukga sertlesir. Bu arada renginde de koyulagma goriiliir.
Tirlerine gore ¢ogunluk fazla karigik elyafli oldugu icin zor islenir. Fakat islenen

yiizey parlaktir. Gii¢ yarilir ayrica biikiilgendir.

5.4.2.4. Calgilarda Kullamldig1 Yerler
Maun agaci, ud ve tanburun tekne yapiminda kullanilabilir. Kaplamasindan
fileto olarak yararlanilir. Ayrica parcali olarak kirmizi giirgen ile birlikte tanbur sap1

yapiminda da kullanilabilir.

5.4.3. Giil Agac1

Bilimsel adi1 Physocalymna Scaberrimum’dur. Bu aga¢ diinyanin hemen
hemen her bolgesinde yetisir. Dogu ve Bati Hindistan, Avustralya ve Jamaika’da
bulunur. Tiirkiye’de yetisen tiirleri fazla capli gévde yapmadigindan agacindan
yararlanilmaz. Daha ¢ok siis bitkisi olarak yetistirilir ve ¢iceklerinden yag, giil suyu

elde edilir.

5.4.3.1. Dikili Durumdaki Yapisi
Kisa ve kiigiik taglidir. En ¢cok 6m. ye kadar boy ve 0,50cm.’ye kadar cap
yapabilir. Gri esmer renkte diiz kabukludur. Genis diiz yapraklidir. Koyu yesil renkli

yapraklarinin alt yiizleri mat ve kenarlari tirtillidir. Cigegi ortasindan tohum yapar.

5.4.3.2. Gere¢ Durumundaki Yapisi

Kizil renk grubu agaclarindandir. Renkleri tiirlerine gore degisir. Genellikle
sart kirmizimsidir. Siyah damarli erguvan renkleri de vardir. Gobek odunlu bir
agactir. Gobek odunu kirmizi, koyu kirmizi, kirmizi kahve veya kirmizi siyahtir.
Yalanct odun ¢ogunluk saridir. Yillik halkalar1 ¢ok ince ve siki yapihidir. Yil
halkalarmin aralarinda sertlik farki yoktur. Oz 1sinlar1 belirsizdir. Koyu kirmiz1 veya
erguvan renkli koyu damar siisleri daha agik taban iizerinde goriiliir daginik

gozeneklidir. Recine kanallar1 yoktur.
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5.4.3.3. Fiziksel Ozellikleri

Ozgiil agirhg 0,91-1,05 gr/cm® arasinda degisen cinslerine gore agir veya
cok agir bir agactir. Gerek kuru gerek nemli ortamda olgiilii ¢alisir. Degisik hava
sartlarina ve bocek etkilerine karsi olduk¢a dayamiklidir ¢ok sert olmasina karsit
kolay islenir. Rendelenen yiizey parlak bir goriiniis verir. Kolay yarilir ve gereci

yaglidir.

5.4.3.4. Calgilarda Kullamldig Yerler

Cok sert ve siki bir yapist oldugu icin, genellikle burgu ve tus yapiminda
kullanilir. Kanunda kenar siislemelerinde ve mandal tahtasinda kullanilabilir. Tekne
yapiminda kullanilmas1 zordur. Tekne olarak kullanilacaksa, 6l¢iilerin miimkiin
oldugu kadar ince tutulmasi gerekir. Desen kesimlerinde olumlu sonug verir. Pahali

bir agac oldugu i¢in, kullanildig1 ¢alginin degerini arttirir.

5.4.4. Koknar Agaci

Bilimsel ad1 Abies’tir. Genellikle verimli topraklarda yetisir. Nemli ve serin
bolgelerin kayalik olmayan kisimlart kéknarin yetismesi igin elverislidir. Avrupa’nin
giiney kiyilarinda, Yunanistan, Ispanya ve Giiney Rusya’da, Amerika’nin
Kaliforniya bolgesinde yetisir. Tiirkiye’de Karadeniz kiyilarinda, Uludag, Kazdag:

ve Toroslar’da ormanlar halinde bulunur.

5.4.4.1. Dikili Durumdaki Yapisi

Koknar 50 m.’ye kadar boy ve 100-120 cm. kadar ¢ap yapabilen bir agactir.
Konik govdelidir. Orman iginde agik boz kabuk rengi ile diger igne yaprakli
agaglardan kolayca ayrilir. Diiz kabukludur kabugu agik boz renklidir. Igne
yapraklidir. Genellikle yapraklarinin alt yiliziinde iki ¢izgi bulunur. Yesil igne
yapraklariin uclar ¢atallidir. Meyvesi yukar1 dogru bakan kozalaklardir. Tohumu
iki kanathdir.

5.4.4.2. Gere¢ Durumundaki Yapisi

Gereci sar1 renk grubuna girer. Sar1 beyaz veya acgik kirli saridir. Olgun
odunludur. Yeni kesilmis koknarin cap kesitinde gobek oduna benzer bir durum
goriilse de aga¢ kuruyunca bu farklilik kaybolur. Kahve renkli 6zii ¢ogunlukla

curiimtstiir. Yillik halkalar kesin sinirlarla birbirinden ayrilir. Sonbahar halkasi
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kahverengi veya morumsu kahverengi, ilkbahar halkas1 agik saridir. Oz 1smnlar1 gozle
goriilemeyecek kadar kiigiiktiir. Sar1 veya kirli beyaz zemin iizerinde agik kahverengi
sonbahar halkas1 belirli ve ilkbahar halkasindan daha serttir. Gozenekleri gozle
gorilemeyecek kadar kiiciik oldugu i¢in gézeneksiz bir agacgtir da diyebiliriz. Regine

kanallar1 yoktur.

5.4.4.3. Fiziksel Ozellikleri

Hafif bir agactir. Ozgiil agirlig1 genel olarak 0,40 gr./cm? tiir. Degisik hava
sartlar1 karsisinda az calisir ve az sekil degistirir. Az dayaniklidir. Nemli ortamda bu
dayaniklilik daha azalir. Boyu yoniinde mekanik dayanimi fazladir. Aga¢ yeni
kesildiginde eksi bir sertlik gosterir. Yumusak bir aga¢ olmasina karsit ozellikle
budaklar1 perdah isleminde giigliikk ¢ikartir, zor islenir. Diger ¢cam cinslerine gore

esnek ve biikiilgendir. Kolay yarilir.

5.4.4.4. Calgilarda Kullanildig1 Yerler
Ses verme 6zelligi yliksek bir aga¢ oldugundan tanbur ve ud yapiminda ses
tablast olarak kullanilir. Nadiren kanun ses tablasi da yapilmaktadir. Ayrica ud ve

kanunda i¢ konstriiksiyonda ve balkonlarin yapiminda kullanilir.

5.4.5. Pelesenk

Bilinsel ad1 Jakaranda Brasiliana’dir. Genellikle Brezilya, ABD, Afrika,
Hindistan, Jakaran ve Rio’da yetisir. Tiirkiye’de yetismez. Pelesenk belirli bir agacin
ad1 olmayip, tropikal bolgelerde yetisen bir kisim agaglara piyasada verilen addir.
Yetistigi bolgelere gore tiirleri vardir. Bunlardan baslicalari; Jakaranda pelesengi,

Dogu Hindistan pelesengi, Brezilya padugu, Rio pelesengi, mavi abanozdur.

5.4.5.1. Dikili Durumdaki Yapisi

20 m.’ye kadar boy alabilen tiirleri cogunlukla genis ta¢ goriiniislii bir agactir.
25-60cm. arasinda ¢ap yapar. Koyu gri veya gri renklerde diiz kabukludur. Grup
yaprakhidir. Yapraklar bir uzun damar {izerinde karsilikli sirlanmis durumdadir.

Kendine 6zgii meyveleri vardir.
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5.4.5.2. Gere¢ Durumundaki Yapisi

Kahverengi grup agaclar igine girer. Renk tonu tiirlerine gore degisse de
cogunluk kahverengi veya menekse kahve, yalanc1 odun saridir. Ince yillik halkalar
ve ¢ok sik1 bir yapis1 vardir. Ik ve son bahar dokular1 arasinda renk ve sertlik farki
belirsizdir. Oz 1smlar1 belirsizdir. Damar kesitte ¢ok zengin damar siisleri verir.
Kahverengi iizerine siyah ¢izgili veya mavimsi menekse lizerine koyu kahve ¢izgili

siisleri vardir. Daginik gozenekli bir agactir. Regine kanallar1 yoktur.

5.4.5.3. Fiziksel Ozellikleri

Pelesenk agir bir agactir. Ozgiil agirhig tiirlerine gore 0,80-0,90 gr/cm?
arasinda degisir. Genellikle ¢ok calisir. Bu sebepten masif olarak iyice kurutulmadan
kullanilmamalidir. Her tiirlii hava sartlarinda yiliksek bir dayanma giicii vardir.
Mekanik direnci fazladir. Islenirken giizel bir koku verir. Zimpara edilirken ¢ikan
tozlar solunum organlarini tahris eder. Sert bir yapist vardir. Zor yarilan, kirilgan ve
gevrek gereci islenirken giicliik ¢ikartir. Kaplamalar gevrek oldugundan g¢abuk
pargalanabilir. Alistirma ve yapistirma islemlerinde 6zenli ve dikkatli ¢aligmak

gerekir.

5.4.5.4. Calgilarda Kullanildig1 Yerler

Cok sert ve siki bir yapis1 oldugu i¢in, genellikle burgu ve tus yapiminda
kullanilir. Kanunda kenar siislemelerinde ve mandal tahtasinda kullanilabilir. Tekne
yapiminda kullanilmas1 zordur. Tekne olarak kullanilacaksa, oOl¢iilerin miimkiin
oldugu kadar ince tutulmasi gerekir. Desen kesimlerinde olumlu sonug verir. Pahali

bir aga¢ oldugu i¢in, kullanildig1 ¢alginin degerini arttirir.

5.4.6. Ladin

Bilimsel adi picea’dir. Genellikle yiiksek yerlerde yetistiginden halk arasinda
doruk adi verilir. Kuzey ve orta Avrupa’nin daglik bolgelerinde, orta Sibirya’da,
Birlesik Amerika, Cin ve Japonya da yetisir. Tirkiye’nin daglik kiy1 bolgelerinde
orman olarak bulunur. Nemli ortamda ¢ok c¢abuk biiyiir. Fazla gilinese ihtiya¢ duyan
bir aga¢ degildir. En yaygin tiirler1 Sark ladini, Avrupa ladini, Mavi ladin, Batici

ladindir. Tiirkiye’de yalniz (Sark ladini) ormanlar halinde yetisir.
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5.4.6.1. Dikili Durumdaki Yapis1

Ladin agaci1 40- 50 metreye kadar boy alabilen diizgiin govdeli bir agactir.
Govde cap1 1,5-2 metreye kadar gelisebilir. Baglangigta ¢ok yavas, sonralari ¢abuk
blyiir. Kisir kabukludur. Geng govdelerde kabuk agik kahverengi, yash gévdelerde
kirmizimsi kahverengidir. Kabuk {izerinde gri pulcuklar bulunur. igne yapraklidr.
Kisin yapraklarint dokmez. Yapraklar koyu yesil renkte sivri uglu ve dort koselidir.

Meyvesi kozalaktir. Kozalaklar1 asag1 dogru sarkik olarak bulunur.

5.4.6.2. Gere¢ Durumundaki Yapisi

Sar1 grup agaclara girer. Renk kamig sarisi veya pembe beyazdir. Olgun
odunlu bir agactir. Cap kesitte esdeger bir goriinlis verir. Biitlin kesitlerde yillik
halkalar belirlidir. Halkalar arasinda sertlik farki ¢ok azdir. Oz 1smlar1 belirsizdir.
Parlak bir yiizey verir. Sar1 renkli ilkbahar odunu {izerinde sar1 kahverengi ve ya sar1
pembe sonbahar halka cizgileri goriiliir. Gozenekleri olmayan bir agactir. Ince ve az
sayida recine kanali vardir. Bu kanallar cap kesitte nokta, digerlerinde c¢izgi

goriintisiindedir.

5.4.6.3. Fiziksel Ozellikleri

Hafif bir agagtir. Ozgiil agirhg 0,40- 0,50 gr./cm?® arasinda degisir. Nemli
ortamda fazla ¢alisir ve catlar. Iyi kurutulursa az sekil degistirir. Mekanik dayanimi
her yonde orta durumdadir. Neme ve bocek etkilerine kars1 az dayaniklidir. Regine
kokuludur. Cok yumusak bir agactir. Yillik halkalar arasinda sertlik farki az
oldugundan yumusaklik biitiin yilizeyde aymidir. Diizgiin elyafli ve esdeger yapili
oldugu i¢in kolay islenir. Kolay yarilir. Rendelenen yiizey temiz ve parlak bir

goriiniis verir.

5.4.6.4. Calgilarda Kullanildig1 Yerler

Ses verme oOzelligi en yiiksek aga¢ oldugundan, yayli, mizraph ve tuslu
calgilarda ses tablasi olarak kullanilmaktadir. Tanbur ve ud yapiminda da ses tablasi
olarak kullanilir. Nadiren kanun ses tablasi olarak kullanilmistir. Ayrica ud ve

kanunda i¢ konstriiksiyonda ve balkonlarin yapiminda kullanilir.
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5.4.7. Abanoz

Bilimsel ad1 Diospeyros Ebenum’dur. Abanoz, tropikal bolgelerde yetisen bir
sicak iklim agacidir. En iyi tiirleri Dogu Hindistan, Madagaskar, Seylan ve Maviritus
ormanlarinda bulunur. Bu bolgeler disinda yetistirilip abanoz ad1 verilen fakat gercek
abanoz olmayan agaclar da vardir. Tiirkiye’de yetismez. Pek ¢ok tiiri vardir. Diinya
aga¢ piyasasinda tilirlerine gore degil, yetistigi bolgelere gore deger alir. Baglica
tiirleri Bombay Abanozu, Madagaskar Abanozu, Seylan Abanozu, Makasar

Abanozu, Coro minadeldir.

5.4.7.1. Dikili Durumdaki Yapis1

Dar tacli, kisa boylu ve ince govdelidir. Govdesi diiz veya dalgaldir.
Genellikle govde cap1 15 cm. kadardir. Yalniz, Seylan Abanozu 60 cm.’ye kadar ¢ap
yapabilir. Diiz kabukludur. Kabuklar1 ince fakat mantarimsidir. Genis tekil

yapraklidir. Yaprak bi¢imleri ovaldir. Kendine 6zgii yenebilen meyveleri vardir.

5.4.7.2. Gere¢ Durumundaki Yapisi

Siyah renk grubu agaclarindandir. Gergek abanozda ana renk siyahtir. Bazi
tiirlerinde yesil lizerine siyah veya koyu kahve ¢izgiler bulunur. Gébek odunlu bir
agactir. Gobek odun siyah, yalanci odun beyazdir. Yalanct odun gobek odundan
kesin bir ¢izgi ile ayrilir. Ince ve gok siki olan yillik halkalar belirsizdir. Oz 1sinlari
gozle goriillemez. Ozellikle makasar ve corominadel tiirlerinde belirli hareler goriiliir.
Dagimik gozeneklidir. Cok kiiciik olan gozenekler damar kesitte ¢ok ince parlak

cizgiler olarak goriiliir. Regine kanallar1 yoktur.

5.4.7.3. Fiziksel 6zellikleri

Cok agir bir agactir. Ozgiil agirhigi 1,08-1,16 gr./cm® arasinda degisir.
Genellikle az calisir. Az sekil degistirir. Degisik hava akimlarindan dolay:
etkilenmez. Nem ve boceklere karst dayaniklidir. Mekanik tepkilere kars1 direnglidir.
Abanozun kendine 6zgii bir kokusu vardir. Bu koku yakildigi zaman daha iyi
hissedilir. Cok sert ve siki bir yapisi vardir. Zor islenir. Rendelenen yiizey parlak ve

kaygandir. Az esnektir. Gii¢ yarilir.
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5.4.7.4. Calgilarda Kullanildig1 Yerler

Cok sert ve siki bir yapist oldugu icin, genellikle burgu ve tus yapiminda
kullanilir. Kanunda kenar siislemelerinde, esigin iist boliimiinde ve mandal tahtasinda
kullanilabilir. Desen kesimlerinde ve siislemelerde siklikla kullanilir. Sedef, baga ve
fildisi gibi malzemelerle uyumlu kompozisyonlar hazirlamak miimkiindiir. Pahal1 bir

agac oldugu i¢in, kullanildig1 ¢alginin degerini arttirir.

5.4.8. Akgiirgen

Bilimsel adi Carpius Betulus’tur. Akgiirgen agaci diinya iizerinde hemen
hemen biitiin Avrupa Kafkasya, iran ve Amerika ormanlarinda yetisir. Tiirkiye toplu
durumda Karadeniz ve Marmara bolgelerinde, 0©zellikle Trakya’da bulunur.
Akgiirgenin Kuzey Yarim Kiiresinin iliman iklimli bolgelerine yayilmis yirmiye
yakin tiirii vardir. Tirkiye’de dogal olarak yetisen iki tiiri vardir; Bunlar Adi

Akglirgen ve Dag Akgilirgenidir.

5.4.8.1. Dikili Durumdaki Yapisi

Akgiirgen tepede ince sik dallarla cevrili, dar tag goriiniislii bir agactir.
Govdesi genellikle olukludur. Yirmi metreye kadar boy yapabilir. Diiz kabukludur.
Kabuklarinin rengi agik kiil rengi ve ya kursunidir. Genis yaprakhidir. Yapraklar: kisa
sapli, basit ve yumurta bi¢imlidir. Uglart sivri ve ¢ift dislidir.

5.4.8.2. Gere¢ Durumundaki Yapisi

Beyaz renk grubu agaglarindandir. Renk beyaz veya sarimsi beyazdir. Olgun
odunlu bir agactir. Ozii cabuk ciiriir. Ik ve sonbahar dokular1 arasinda renk ve sertlik
fark1 belirsizdir. Homojen ve siki yapilidir. Cap kesitte dalgali, damar kesitte zikzak
seritler halinde uzanan yil halkalar siliktir. Oz 1sinlar1 gap kesitte bol sayida acik
renkte donuk ¢izgiler, 6zkesitte kesit seritler, damar kesitte ise koyu iki uglu igler
seklinde goriiliir. Genellikle beyaz zemin iizerinde kahverenginden siyaha kadar
degisen yol yol damar c¢izgileri uzanir. Daginik gézenekli bir aga¢ olan Akgiirgende

gozenekler ¢ok kiiclik olduklarinda gozle goriinemezler. Recinesiz bir agagctir.

5.4.8.3. Fiziksel Ozellikleri
Akgiirgen, siki yapili ve agir bir agactir. Ozgiil agirhg 0,75-0,95 gr/cm?

arasinda degisir. Cok calisir, cok catlar ve ¢eker. Kullanilmadan 6nce iyi kurutulmasi
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gerekir. Nemli ortamda ve degisik hava sartlarinda az dayaniklidir. Cok sert ve siki
bir yapist vardir. Sert olmasina karsin kolay islenir. Rendelenen yiizey parlak ve

plriizsiiz bir goriiniis verir. Biikiilgendir ve gii¢ yarilir.

5.4.8.4. Calgilarda Kullanildig1 Yerler

Akort birakmamasi, burguluga uyum saglayarak yatagini deforme etmemesi
sebebi ile biitiin calgilarda en ideal burgu agacidir. Sert ve siki bir yapist olmasina
ragmen beyaz renkli oldugundan tus olarak kullanilmaz. Desen kesimlerinde koyu

renkli agaglarla kullanildiginda, giizel sonuglar verir.

5.4.9. Ceviz

Bilimsel adi Juglans’dir. Diinya iizerinde, orta ve giiney Amerika’da,
Kafkaslarda, Mangurya, Kore, Yeni Gine, Filipinler, Arjantin, Peru, Kolombiya,
Avusturalya, Afrika ve Avrupa'da yetisir. Tirkiye'nin ozellikle Karadeniz kiyi
bolgelerinde toplu olarak, diger bolgelerinde daginik halde bulunur. Cevizin yetistigi
bolgelere gore bircok cesidi vardir.

5.4.9.1. Dikili Durumdaki Yapis1

Ceviz, genis tag goriiniisli, 15-20 metreye kadar boy, 1 metreye kadar cap
yapabilen bir agactir. Acik gri renkte kisir kabukludur. Geng agaglarda ve dallarda
kabuklar kursuni renkte ve diiz yapilidir. Grup yap raklidir. Yapraklar1 genis yiizeyli
ve koyu yesil renktedir.

5.4.9.2. Gere¢ Durumundaki Yapisi

Cesitlerine gore rengi ¢ok degisik tonlar tasir. Genel olarak gri kahve, acik gri
ve gri kizildir. Kahverengi grup agaglara girer. Gbek odunlu bir agactir. Gobek gri
kahverengi, yalanci odun sarimsi gridir. Y1l halkalar1 arasinda sertlik farki belirsizdir.
Oz 1s1nlar1 bol sayida ve gozle goriilemeyecek kadar kiiciiktiir. Gri kahverengi zemin
tizerinde, daha koyu damar ¢izgileri vardir. Daginik gozenekli olan ceviz agacinda,
gozenekler daha ¢ok ilkbahar halkasinda, bol sayida ve biiyiik, sonbahar halkasinda
seyrek ve kiictiktiir. Recine kanallar1 yoktur.
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5.4.9.3. Fiziksel Ozellikleri

Hafif veya orta agirlikta olan cevizin, cinslerine gore agirhigt da
degismektedir. Ortalama olarak 6zgiil agirligi; 064 - 0,68 arasindadir. Nemli ortamda
cok calisir. Fakat az catlar. Kuru ortamda ¢ok dayaniklidir. Mekanik etkilere karsi
orta direnctedir. Tanenli bir agactir. Yas olarak islenirse, asit kokusu verir. Orta
sertliktedir. Diizgiin elyafli olanlar1 kolay islenir. Rendelenen yiizey, piiriizsiiz ve

parlaktir. Uzun lifli ve biikiilgendir. Kolay yarilir.

5.4.9.4. Calgilarda Kullanildig1 Yerler

Ceviz agaci, tanbur ve udun tekne boliimlerinde dilim olarak ¢ok iyi netice
vermektedir. Kanun yanliklar1 da ceviz agacindan yapilabilir. Bunlardan bagka, sert
ve sik1 yapili tiirlerinden tus, burgu, kafes de yapilabilir. Kaplamasindan da, fileto

olarak yararlanilir. Cok iyi boya ve cila uygulanabilir.

5.4.10. Armut

Bilimsel ad1 Pirus Communiusot’ur. Avrupa, On Asya, Afrika ve Amerika'nin
pek cok bolgelerinde yetisir. Tiirkiye'de hemen biitiin bolgelerde, ormandan ¢ok,
daginik durumda, bag ve bahgelerde bulunur. Asilama yoluyla birgok tiirleri elde
edilir. Bu bakimdan baslica iki grupta toplamak miimkiindiir. As1 armudu ve yabani

armut (ahlat).

5.4.10.1. Dikili Durumdaki Yapis1
Genis tag goriiniislii bir agactir. 20 metreye kadar boy, 40 santime kadar cap
yapabilir. Govdesi genellikle diizglin degildir. Kisir kabuklu bir agactir. Kabuk

kursuni gridir. Basit yapraklidir. Kendi adiyla anilan meyveleri vardir.

5.4.10.2. Gere¢ Durumundaki Yapisi

Kizil renk grubu agaglardandir. Rengi, kirmizimsi gri veya pembemsi kizildir.
Buharlaginca daha koyu bir renk alir. Olgun odunlu olan armudun ¢ap kesiti gencken
beyazimsi, sonralar1 kirmizimsi kahverengidir. Siki ve ince yapili olan yil halkalari,
sonbahar halkasinin biraz daha koyu renk olmasi sebebiyle oldukca belirlidir. Oz
1s1nlart bol sayida ve gozle goriilebilecek sekildedir. Kizil zemin {izerinde pembemsi
gri damar stisleri segilebilir. Daginik gozenekli olan armut agacinda gozenekler, yil

halkalar1 arasinda homojen bir sekilde dagilmislardir. Reginesi yoktur.
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5.4.10.3. Fiziksel Ozellikleri

Agir bir agactir. Ozgiil agirhigi 0,72 - 0,78 arasinda degisir. Armut agaci yas
durumda ¢ok fazla ¢alisir. Fakat iyi kurutulursa ¢alismasi azalir. Yalniz kuru ortamda
dayaniklidir. Degisik hava sartlarindan ve bdceklerden kolayca etkilenir. Mekanik
etkilere kars1 direnci fazladir. Belirli bir kokusu yoktur. Oldukega serttir. Her yonde

kolay islenir. Homojen bir yapis1 vardir. Az esnek ve kirillgandir. Zor yarilir.

5.4.10.4. Calgilarda Kullamildig1 Yerler
Armut agaci ud ve tanburun tekne yapiminda kullanilabilir. Cok sert ve sik
bir yapist oldugu i¢in, mukavemet gerektiren yerlerde rahatlikla kullanilabilir. Dut

agac1 gibi, zamanla koyulasan bir renk 6zelligi vardir.

5.4.11. Akasya

Bilimsel adi Robinia’dir. Genellikle Orta Avrupa, Kuzey Amerika, Afrika ve
Avustralya’da bulunur. Tiirkiye'de daha ¢ok parklarda, yol kenarlarinda veya ¢abuk
yetistigi icin Ozel agaglandirma bolgelerine dikilir. Akasyanin ¢ok degisik tiirleri
vardir. Bunlardan baslicalari; Giimiisi akasya, beyaz cicekli yalanci akasya, tiiyli

yalanci akasya ve peygamber akasyasidir.

5.4.11.1. Dikili Durumdaki Yapisi
Normal olarak 15 metreye kadar boyda ve genis ta¢ goriiniisliidiir. Govde
yapist diizgiindiir. Kisir kabukludur. Kabuk rengi, gri veya gri kahvedir. Grup

yapraklidir. Yesil renkli ve ovalimsi yapraklar, bir sap lizerine dizilmistir.

5.4.11.2. Gere¢ Durumundaki Yapisi

Yesil renk grubu agaclardandir. Renk sar1 yesil veya kahverengi yesilidir. Oz
genellikle besgendir. Gobek odunlu bir agactir. Gobek odunu sarimsi yesil, yalanci
odunu sarimsi beyazdir. Yalanct odun gébek odununa gore daha dardir. Y1l halkalar
biitiin kesitlerde belirlidir. Sonbahar halkas1 kahverengi, ilkbahar halkas1 sari
yesildir. Y1l halkalar1 arasinda sertlik farki coktur. Oz 1simnlar1 belirlidir. Cap kesitte
bol sayida ince ¢izgiler, 6z kesitte acik renkte parlak seritler olarak goriiliir. Damarlar

belirli ve canlidir. San taban {izerinde kahverengi damar siisleri vardir. Cember
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gozeneklidir. Ilkbahar halkasindaki biiyiikk ve agik renkteki gozenekler rahatca

goriilebilir. Reg¢ine kanallar1 yoktur.

5.4.11.3. Fiziksel Ozellikleri

Agir bir agactir. Ozgiil agirligr 0,72 - 0,79 arasinda degisir. Yabani akasya
gerek kuru ve gerekse nemli ortamda az ¢alisir ve az sekil degistirir. Her ¢esit hava
sartlarinda olduk¢a dayaniklidir. Parazit ve mantarlardan kolay etkilenmez. Asinma
ve siirtinmeye kars1 direnglidir. Cok sert bir yapidadir. Kolay islenir. Dokularinda
yagli maddeler bulundugu i¢in, rendelenen yiizey parlak ve kaygan bir goriiniis verir.

Glig yarilir ve esnektir.

5.4.11.4. Calgilarda Kullamildig: Yerler

Akasya agaci1 ud ve tanburun tekne yapiminda kullanilabilir.

5.4.12. Ardi¢

Bilimsel adi Juniperus L. dir. Diinya iizerinde genellikle kuzey yarim kiirede,
Kuzey Amerika’dan Alaska’ya kadar genis bir cografi yayilis1 vardir. Ayrica, Orta
Amerika’da, biitiin Avrupa’da, Dogu Afrika’da ve On Asyada bol miktarda yetisir.
Tiirkiye'de ana tiirleri bulunmaz. Yiiksek yerlerde bazi varyetlerine rastlanir. Ardicin
altmisa yakin tiirli vardir. Bunlardan baglicalari; Adi ardig, bodur ardig, sert yaprakli

ardig, sedir ardici ve kursun kalem ardici.

5.4.12.1. Dikili Durumdaki Yapisi

Ardig ¢ok dalli agageik veya cinslerine gore 30 metreye kadar boy alabilen
agac, nadiren de cali halindedir. Kisir kabukludur. Kabugun rengi gri kahverengi ve
kizil kahverengidir. igne yapraklidir. Yapraklar1 1-1,5 cm. uzunlukta sert ve uglart

baticidir.

5.4.12.2. Gere¢ Durumundaki Yapisi

Kizil renk grubu agaglardandir. Renk koyu kizildir. Gobek odunlu bir agactin
Gobek odunu koyu kizil, yalanct odunu saridir. Ayrica gobek odun genis, yalanci
odun dardir. Y1l halkalar1 ¢ok belirgindir ve birbirlerinden kesin sinirlarla ayrilmigtir.

Oz 1sinlart belirsizdir. Damar kesit canlidir. Morumsu kizil zemin iizerinde, hareli
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veya ince c¢izgilidir. Gozenekleri ¢ok kiiclik oldugundan gozle goriilemez. Cok az

recinelidir.

5.4.12.3. Fiziksel Ozellikleri

Tiirlerine gore ¢ok hafif veya hafiftir. Ozgiil agirligr 0,35 - 0,50 arasindadur.
Kuru ortamda az calisir. Dis etkilere karst ¢ok dayaniklidir. Bu dayanim degisik
ortamlarda aynmidir. Aga¢ bocekleri ve parazitler yikimlayamaz. Mekanik etkilere
karst dayanimi azdir. Kendi ne 6zgii bir kokusu vardir. Cok yumusak bir agactir.

Kolay islenir, gii¢ yarilir. Islenen yiizey parlak bir goriisiis verir. Esnektir.

5.4.12.4.Calgilarda Kullanildig1 Yerler
Ud ve tanbur yapiminda tekne olarak ¢ok iyi netice verir. Yumusak oldugu

icin kolay biikiiliir ve islenir. Tanburda esik olarak tercih edilen bir agactir.

5.4.13. Tik
Bilimsel adi Tectora Grandis’dir. Tik bir sicak bdlge agacidir. Diinya
tizerinde Birmanya, Siyam, Hindistan ve Brezilyada yetigir. Tiirkiye'de yetismez.

Baslica tiirleri; Javatiki, Rangan tiki, Diyati tiki, Hindistan tiki ve Maulmin tikidir.

5.4.13.1. Dikili Durumdaki Yapisi

Genis tacli, uzun ve yuvarlak govdeli bir agactir. 40 metreye kadar boy, 1
metreye kadar ¢ap yapabilir. Gri renkli ve benekli kabukludur. Kabugu oldukca
yumusaktir. Genis tekil yapraklidir. Yapraklar elips bigiminde ve biiyiiktiir.

5.4.13.2. Gere¢ Durumundaki Yapisi

Kahverengi grup agaglara girer. Renk oOnceleri sarimsi kahverengidir.
Havanin ve gilinesin etkisiyle zamanla kahverengiye doniigiir. Gobek odunu
kahverengi, yalanci odunu saridir. Y1l halkalar yetistigi bolgeye gore belirli veya
belirsizdir. ilkbahar halkasi sar1 sonbahar halkasi kahverengidir. Oz 1smnlar1 agik
renkte ve belirlidir. Damar kesit genellikle tek renklidir. Gerecin bigilisine gore, diiz
yollu damarlara da rastlanabilir. Daginik gozeneklidir. Gozenekler ilkbahar
halkasinda acik renkte ve genis, sonbahar halkasinda kiiclik noktaciklar olarak
goriiliir. Regine kanallar1 yoktur. Recine karsiligi, baharli bir koku veren yagli bir

agactir.
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5.4.13.3. Fiziksel Ozellikleri

Orta agirlikta bir agactir. Ozgiil agirligi 0,65 - 0,70 arasinda degisir. Az ¢eker,
az sekil degistirir ve az calisir. Dis etkilere karsi, iistiin bir dayanma giicii vardir.
Nemden ve bdcek etkilerinden yikimlanmaz. Islenirken deriyi andiran bir koku verir.

Orta sertliktedir. Oldukca esnektir. Kolay islenir ve kolay yarilir.

5.4.13.4. Calgilarda Kullanildig: Yerler

Ud ve tanbur yapiminda, tekne olarak kullanilabilir. Ayrica sert olan
tirlerinden, tus yapilabilir. Kolay yarildig1 i¢in, burgu yapimina uygun degildir.
Tekne olarak, ses verme kabiliyeti iyi olan bir agagtir. Kanunda kenar siislemelerinde

fileto ve desen olarak kullanilabilir.

5.4.14. Selvi

Bilimsel adi Cupressus’tur. Tiirkiye’nin hemen hemen biitiin bolgelerinde
bulunur. Ege, Akdeniz ve Karadeniz sahillerinde daginik durumda, Antalya ve
Manavgat dolaylarin da ormanlar halinde yetisir. Daha ¢ok mezarliklara dikilir.

Mezarlik selvisinin gereci yaglidir.

5.4.14.1. Dikili Durumdaki Yapisi

Selvi 50 metreye kadar boy ve 1 metreye kadar ¢ap yapabilir. Cok diizgiin bir
govde yapist vardir. Dar tag goriiniislii bir agagtir. Dallar govdeden ¢iktiktan sonra,
neredeyse govdeye paralel pozisyonda yiikselir. Kisir kabukludur. Kabuk rengi koyu
gri veya siyahtir. Igne yapraklidir. Yapraklar1 koyu yesil ve catallidir.

5.4.14.2. Gere¢ Durumundaki Yapisi

Sar1 renk grubu agaglardandir. Renk kirli sar1 veya pembemsi saridir. Gobek
odunlu bir agactir. Gobek odun kirli sari, yalanci odun sarimsi pembe ve oldukca
genistir. Y1l halkalar1 kesin sinirlarla birbirlerinden ayrilmislardir. Oz 1simlar ince
pulcuklar1 olarak goriiniir. Kirli sar1 zemin iizerinde daha koyu cizgiler seklinde
goriinen damar yapist vardir. Regine kanallar1 yoktur. Buna karsit ¢cok yagli bir

agactir.
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5.4.14.3. Fiziksel Ozellikleri

Hafif bir agactir. Ozgiil agirhigi 0,48 — 0,50 arasinda degisir. Degisik hava
sartlarina ve zamanin bozucu etkilerine karsi olduk¢a dayaniklidir. Mekanik etkilere
kars1 dayanimi ortadir Biinyesindeki yag sebebiyle ¢ok keskin bir kokusu vardir. Bu
koku boceklerin ve mikroorganizmalarin etkisinden korunmasini saglar. Tiirlerine
gore yumusak veya orta sert bir agactir. Cabuk ¢atlar ve biikiilgendir. Rendelenen

yiizey parlak ve piiriizsiizdiir. Budakli kisimlar1 zor islenir.

5.4.13.4. Calgilarda Kullamildig1 Yerler
Ud ve tanbur yapiminda, tekne olarak kullanilabilir. Ses kabiliyeti yliksek bir

agagctir. Diizglin damarli olanlar1 estetik bir goriintii verir.

5.4.15. Kirmiz1 Giirgen

Bilimsel ad1 Fagus’tur. Firinli giirgen ve kayin gibi degisik adlar alir. Avrupa,
Onasya ve Amerika’da yetisen kirimzi giirgen, Tiirkiye’de Karadeniz kiyilari
boyunca, Marmara’da, Ege ve Giliney Anadolu’da orman olarak yetisir.tiirkiyede
yetisen cinsi (fagus oriantalis), Avrupa’da yetisene (fagus silvatik) gore daha

kullanisli ve homojen bir yapiya sahiptir.

5.4.15.1. Dikili Durumdaki Yapisi

Tiirkiye’de yetisen kirmiz1 giirgenin boyu ortalama olarak 40 metreyi bulur.
Govdesi 20 metreye kadar dalsizdir. Taci piramit seklindedir. Giimiisi renkte diiz
kabukludur. Yapraklar1 diizglin ayali ve az damarhidir. Yerli kirmizi giirgenin

yapraklar1 daha biiyiik ve ovalimsidir. 2-3 cm. uzunlukta dikenli meyveleri vardir.

5.4.15.2. Gere¢c Durumdaki Yapisi

Dogal durumda pembe beyaz renktedir. Firinlandiktan sonra, renk
pigmentlerinin buhar ve hava etkisiyle kirmiziya dondiigii goriiliir. Cap kasiti
genellikle tek renklidir. 80-100 yasindan sonra kirmizi kahverengi bir gébek odun
gortliir. Yash agaglarda 6z ciirlimiis durumdadir. Yil halkalar1 cap kesitte oldukca
belirgindir. Sonbahar halkas: ilkbahar halkasina gore koyu renktedir. Ozisinlar1 her
tic kesitte de belirgindir.damar kesitte ince parlak ¢izgiler, 6z kesitte sivri uglu
igneler seklinde gortliir. Silik damar siisleri vardir. Daginik gozeneklidir, gozenekler

yil halkalar1 arasinda dagilmistir. Re¢ine kanallar1 yoktur.
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5.4.15.3. Fiziksel Ozellikleri

Ozgiil agirhig1 0,65-0,85 arasinda degisir. Dogu kayini daha diizgiin yapidadir
ve az ¢alisir. Firinlandiktan sonra bu calisma daha da azalir. Nemli ortamda kolay
clirliyen giirgen, kuru ortamda dayaniklidir. Yas durumdayken asit kokuludur. Orta
sertlikte bir agactir. Kolay islenir, biikkme islemlerine uygundur. Kirilma ve asinma
direnci fazladir. Rendelenen yiizey parlak ve piiriizsiizdiir.
5.4.15.4. Calgilarda Kullanildig: Yerler

Iyi kurutulmus yada firmlanmis olan giirgenden, tanbur sapi yapiminda
yararlanilir. Ayrica kanun yanliklarinin yapiminda ve i¢ konstriiksiyon elemanlarinda
kullanilir. Nadiren ud ve tanbur teknesi de yapilmistir. Akcaaga¢ kadar iyi ses

vermese de, esik yapiminda da yararlanilir.

5.4.16. Ihlamur

Bilimsel adi Tilia’dir. Karadeniz Boélgesinde frambil adi verilir. Orta
Kuzey Avrupa’da, Amerika’da ve Asya’da yetisir. Tirkiye’de bol olarak Dogu
Karadeniz kiyilarinda bulunur. Ormandan ¢ok parklarda ve yol kenarlarinda goriiliir.
Kafkas 1hlamuruna Anadolu’nun cesitli orman bolgelerinde, genellikle Kuzey
Anadolu, bati Anadolu, Kaz dagi, Kus adasi ve Antalya dolaylarinda rastlanir.
Yaklasik olarak otuza yakin tiirii vardir. Baslicalar sunlardir; Giimiisi ithlamur,
biiylik yaprakli ihlamur (yaz ihlamuru), kiiciik yaprakli ithlamur (kis thlamuru),

Kafkas thlamuru.

5.4.16.1. Dikili Durumdaki Yapisi

Yaklasik olarak 30-40 m boyda, sik dalli, genis ta¢ goriiniislii bir agactir.
Geng agacta koyu gri olan kabuk diizdiir. Sonralar1 ayni renkte kisir kabukludur.
Diiz yaprakhidir. Tiirlerine gore yaprak biiytikliikleri degisir. Yapraklarinin iist yiizii
koyu yesil, alt yiizii giimiisi beyaz ve tiiyliidiir. Meyveleri kiiremsi veya oval bi¢imli,

iistli deri benzeri odunsu kabuklu ve kapalidir.

5.4.16.2. Gere¢ Durumdaki Yapisi
Sar1 renk agaclar i¢inde olan thlamurun rengi beyazimsi sari, yash agaglarda
ise kirmizimsi saridir. Olgun odunlu olan thlamur agacinda bazen 6z ¢iirtigii goriiliir.

Y1l halkalar1 belirsizdir. Beyazimsi sar1 renkli olan yil halkalar1 arasinda sertlik farki
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azdir. Bol sayida olan 6z 1sinlar1 ¢ok incedir ve 0z kesitte agik renkte cizgiler
halinde goriiliir. Damar kesitte ise 6z 1sinlar daha parlak ve belirgindir. Damarlar
canli ve belirli degildir. Bol ve daginik gozeneklidir. Cap kesitte gézenekler ufak
olduklarindan, gbzle goriilmezler. Ancak 6z ve damar kesitlerde ince ¢izgiler olarak

gbze carparlar. Recine kanallar1 yoktur.

5.4.16.3. Fiziksel Ozellikleri

Thlamur hafif bir agactir. Ozgiil agirlig1 (0, 40-0, 55 gr/cm?) arasinda degisir.
Gereg olarak yas ortamda ¢ok c¢alisir, ¢cok catlar. Kuru ortamda az ¢alisir ve az sekil
degistirir. Yumusak olmasina karsilik kuru ortamda oldukca dayaniklidir. Nemli
yerlerde kolay ciirlir. Yillik halkalar1 arasinda sertlik farki ¢cok az oldugu icin
esdeger yapilidir. Bigme ve rendeleme isi ¢ok kolaydir. Rendelenen yiizey diizgiin

ve parlaktir. Giig yarilir.

5.4.16.4. Calgilarda Kullanildig: Yerler

Ihlamur zaman igerisinde sekil degistirmeyen (calismayan) bir yapiya
sahiptir. Ayrica ¢ok homojen bir yapist oldugundan tiim ¢algilarda takoz ve igyapi
malzemesi olarak kullanilmaktadir. Ud, tanbur ve kanunda, takoz ve mukavemet
citast olarak kullanilir. Udun takozla birlesen ve sap icinde kalan boliimii thlamurdan
yapilir. Kanunda kaplama yapilarak alt tablo olarak kullanilmaktadir. Kanun
burgulugunun tamami, thlamur agacindan tek parca seklinde imal edilmektedir.
5.4.17. Kizilaga¢

Bilimsel adi1 Alnus’tur. Kizilaga¢ biitlin Avrupa ormanlarinda, Baltik
tilkelerinde ve Amerika’da yetisir. Tiirkiye’nin Karadeniz bdlgesinde, genellikle dere
yataklarinda, bat1 Karadeniz’de ve Akdeniz kiyilarinda yetisir. Otuza yakin alt tiirii
bulunan kizilagacin baglica tiirleri, adi kizilagag, sakalli kizilagag, yiirek yapraklh

kizilagac ve dogu kizilagacidir.

5.4.17.1. Dikili Durumdaki Yapisi

Otuz metreye kadar boy alabilen diizgiin gévdeli bir agactir. Geng govdelerde
kabuk yesilimsi kahve renkte ve diizdiir. Agac¢ yaslandikca bu renk siyah
kahverengiye doniislir ve kisirlanir. 4-9 cm. uzunlukta basit yapraklidir. Yapraklar
yumurta veya elips bicimindedir. Yapraklarin alt yiizeylerinde kahverengi tiiyler

vardir. Odunumsu kozalak meyvelidir.
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5.4.17.2. Gere¢ Durumdaki Yapisi

Kizil gurup agaglara girer. Renk kirmizimsi beyaz ile agik kirmizimsi
kahverengidir. Olgun odunlu bir agactir. Cap kesitte renk 6zden kabuga dogru
giderek agilir. Kizilagagta yil halkalar1 genellikle belirgin bir sekilde ayrilmamaistir.
Gelisi giizel dagilmis 6z 1smnlari, koyu renkte dalgali cizgiler halinde ve gozle
gortlebilir durumdadir. Kirmizimsi taban {izerinde daha koyu renkli damar siisleri
verir. Dagimik gozeneklidir. Cap kesitte gozenekler gozle goriilemeyecek kadar

kiigiiktiir. Re¢ine kanallar1 yoktur.

5.4.17.3. Fiziksel Ozellikleri

Hafif bir agagtir. Ozgiil agirhg 0,49-0,53 arasinda degisir. Olgiilii galigir.
Cabuk ardaklanir ve ¢iiriir. Kizilagag acik havada dayaniksizdir. Buna karsit kapali
yerlerde ve kuru ortamda olduk¢a dayaniklidir. Yas haldeyken kendine 6zgii bir
kokusu vardir. Kuruyunca bu koku kaybolur. Yumusak agaglar gurubuna girer.

Kizilagag kolay islenir. Rendelenen yiizey parlak ve piiriizsiizdiir.

5.4.17.4. Calgilarda Kullamildig1 Yerler

Kizilaga¢ zaman igerisinde sekil degistirmeyen bir yapiya sahiptir. Ayrica
¢ok homojen bir yapisi oldugundan tiim calgilarda takoz ve i¢yapt malzemesi olarak
kullanilabilir. Ud, tanbur ve kanunda, takoz ve mukavemet ¢itast olarak yararlanilir.
Udun takozla birlesen ve sap ig¢inde kalan boliimii kizilagagtan yapilabilir. Kanunda
kaplama yapilarak alt tablo olarak kullanilabilir. Kanun burgulugunun tamami,

thlamur gibi kizilagactan da imal edilebilmektedir.

5.4.18. Cnar

Bilimsel adi Platanus’tur. Diinya iizerinde giineydogu Avrupa, Bat1 Asya ve
Himalaya’da ormanlar halinde yetisir. Tiirkiyenin kurak bolgeleri haricinde hemen
her yerinde yetisir. Genellikle dere ve nehir yataklarinda, biiyiik ¢ayirliklarde ve yol
kenarlarinda golge agaci olarak bulunur. Altr alt tiirii vardir. Baglicalari, dogu ¢inari,

Amerikan ¢inar1 ve ak¢aagac yaprakli ¢inardir.
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5.4.18.1. Dikili Durumdaki Yapisi

Uzun boylu, biiyiik capli ve ¢ok genis ta¢ goriiniiglii bir agactir. 40 metreye
kadar boy ve 5 metreye kadar ¢ap yapabilir. Benekli kabukludur. Kabuklar1 acik gri
veya yesilimsi gridir. Yash govdelerde kabuk iistii pullar seklinde dokiiliir. Genis ve
basit yapraklidir. Yapraklar1 5-7 dilimli ve agik yesil renktedir. 2-2,5 cm. ¢apinda,
yesil ve kuruyunca kahverengi olan meyveleri, 2-6 tanesi toplu olarak bir sapta

bulunur.

5.4.18.2. Gere¢ Durumdaki Yapisi

Kizil renk gurubuna girer. Renk kirmizimsi kahverengidir. Gobek odunlu bir
agactir. Gobek odun kirmizi kahve, yalanci odun bulun acigidir. Yil halkalar1 ¢ap
kesitte belirlidir. Ince ve koyu renkte olan sonbahar halkas1 gdzle goriilebilir. Oz
1sinlar1 biitiin kesitlerde goriiliir. Oz kesitte pulcuklar, ¢ap kesitte ve damar kesitte
ince c¢izgiler halinde goriiliir. Damarlar1 belirli degildir. Dagmik goézeneklidir.

Gozenekleri ¢ok kiigiik oldugundan gozle goriilemez. Recine kanallar1 yoktur.

5.4.18.3. Fiziksel Ozellikleri

Hafif bir agactir. Ozgiil agirhg: tiirlerine gore 0,50-0,60 arasinda degisir. Cok
calisir ve catlar. Degisik hava sartlarinda bu durum daha da artar. Nem ve bocek
etkilerinden kolayca yikimlanir. Mekanik direnci ortadir, giic yarilir. Orta sertlikte
bir agactir. Kendine 6zgli bir kokusu vardir. Goézenekleri kum ve kiregle dolu

oldugundan zor islenir ve aletleri ¢abuk koreltir.

5.4.18.4. Calgilarda Kullanildig Yerler
Kanunda ses tablosu olarak kullanimi ¢ok yaygindir. Kanun ses tablasi
yapiminda 6zellikle 6z 1sinlar1 fazla ve 6z kesitte goriintii veren ¢esitleri aranir.

Ayrica ud ve tanbur teknesi yapiminda dilim olarak kullanilmaktadir.

5.4.19. Simsir

Bilimsel adi Buxus’tur. Diinya Tlizerinde Giiney Avrupa’nin Akdeniz
kiyilarinda, Kuzey Afrika, Hindistan, Amerika ve Japonya’da yetisir. Tiirkiye’nin
Karadeniz kiyilarinda daginik halde bulunur. Dogal olarak yetisen bircok tiirii vardir.

Baslica tiirleri adi simsir ve simsirdir.
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5.4.19.1. Dikili Durumdaki Yapisi

En c¢ok 10 metreye kadar boy alabilen dar capli bir gévde yapisi vardir.
Genellikle buruk biiylir. Koyu kursuni renkte kisir kabukludur. Basit yapraklidir.
Yapraklar1 kisa sapli, deri gibi ve tiiysiizdiir. Yaprak boylar1 1-3 cm. arasinda, oval

bicimli ve parlaktir. Meyveleri yuvarlak, ii¢ gozlii bir kapsiil seklindedir.

5.4.19.2. Gere¢ Durumdaki Yapisi

Sar1 renk gurubuna giren bir agactir. Renk agik saridir. Olgun odunludur.
Yillik halkalar1 ¢ok ince ve siktir. Bu halkalar cap kesitte birbirleriyle karigmis
gibidir. Gozle ayirt edilmeleri zordur. Tiirkiye’de yetisen tiirlerinde 6z 1ginlar
belirsizdir. Avrupa ve Afrika’da yetisen simsirlerde 6z 1sinlar daha belirgindir.
Damar kesit siliktir. Daginik gozeneklidir. Daha ¢ok ilk bahar halkasinda toplanmis

gozenekler, ¢ok kiiclik olduklarindan, gozle goriilmezler. Regine kanallar1 yoktur.

5.4.19.3. Fiziksel Ozellikleri

Agir veya ¢ok agir agaglar gurubundandir. Ozgiil agirhigr 0,90-1,10 arasinda
degisir. Az c¢alisan bir agactir. Degisik hava sartlarindan kolay etkilenmez. Gerek
kuru ve gerekse nemli ortamda ¢ok dayanmiklidir. Ozellikle mekanik etkilere karsi
dayanimi fazladir. Belirli bir kokusu yoktur. Siki ve sert yapilidir. Cok keskin
aletlerle islenebilir. Rendelenen ylizey kaygan ve parlaktir. Gii¢ yarilir ancak kolay

biikdiliir.

5.4.19.4. Calgilarda Kullanildig Yerler
Cok sert bir yapist ve mekanik etkilere karsi dayanimi fazla oldugundan, tiim
calgilarda burgu olarak kullanilabilir. Ayrica, ozellikle yayli ¢algilarda kuyruk,

cenelik vb. aksesuarlarin yapiminda kullanilmaktadir.

5.4.20. Karaagac¢

Bilimsel adi Ulmus’tur. Diinya’da daha ¢ok Orta ve Bati Avrupa ile Asya ve
Kuzey Amerika’da yetisir. Tiirkiye’de Karadeniz kiyilarinda serbest ormanlar olarak,
diger bolgelerde ise daginik durumda yetismektedir. Bir¢ok alt tiirii bulunan
karaagacin, Tirkiye’de yetisen tiirleri, ova karaagaci, dag karaagaci ve hercai

karaagactir.
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5.4.20.1. Dikili Durumdaki Yapisi

40 Metreye kadar boy alabilen karaagacin diizgiin bir gévde yapisi vardir.
Cap1 2 metreye kadar biiyiiyebilir. Kisir kabukludur. Geng govdelerde kabuk ince ve
kismen diizgiin yiizeylidir. Genis yapraklidir. Yapraklar kisa sapl ve dislidir. Ust
yiizeyleri koyu yesil ve piiriizll, alt ylizeyleri tiiyliidiir. 1-2 cm. uzunlugunda kapgik

meyvelidir. Meyvelerin etrafi dar veya genis kanatlarla ¢evrilmistir.

5.4.20.2. Gere¢ Durumdaki Yapisi

Kahverengi gurup agaglardandir. Renk agik ya da koyu kahverengidir. Gobek
odunlu olan karaagacta gobek odun kahverengi, yalanct odun ise yesilimsi beyazdir.
Yillik halkalar biitiin kesitlerde belirlidir. Sonbahar halkasi koyu, ilkbahar halkasi
acik kahverengidir. Oz 1smlar1 6z kesitte parlak, kisa seritler veya benekler
durumunda, damar kesitte ¢cok ince koyu benekler olarak, cap kesitte agik renkte
cizgiler seklinde goriilir. Cember gozeneklidir. Gozenekler ilkbahar halkasinda

biiyiik capli halkalar seklinde gozle goriilebilir. Regine kanallar1 yoktur.

5.4.20.3. Fiziksel Ozellikleri

Tiirlerine gore hafif veya orta agirlikta bir agactir. Ozgiil agirhig 0,66-0,70
arasinda degisir. Her tiir hava sartinda az calisir. Fakat yasken catlamaya ve
carpilmaya elverislidir. Dis etkilere ve mekanik etkilere karsi dayanimi fazladir.
Esnek bir aga¢ oldugundan kolay biikiiliir. Kendine 6zgli bir kokusu vardir. Orta
serlikte bir agactir. Karaagac karisik elyafli oldugundan, gézeneklerinde kireg ve
silisli organik maddeler bulundugundan, zor islenir ve aletleri ¢abuk koreltir. Zor

yarilir. Buna karsilik uzun lifli ve esnektir.

5.4.20.4. Calgilarda Kullamildig1 Yerler
Esnek yapisindan dolayi, kolay biikiiliir ve islemesi rahattir. Bu sebeplerle ud
ve tanbur yapiminda, tekne olarak kullanilabilir. Ses kabiliyeti yiiksek bir agagctir.

Diizgiin damar ve elyaf siisleriyle ¢algiya estetik bir goriintii verir.
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5.5. Calg1 Yapiminda Kullamlan Makineler ve El Aletleri

Calismada projelendirilerek imalatlar1 anlatilan kanun, ud ve tanbur yapimi
icin, agag¢ islerinde kullanilan makinelerden, alet ve aparatlardan yararlanilir. Ayrica
calg1 yapimi icin 6zel olarak iiretilen aletler de kullanilmaktadir. Bu baslik altinda
sOzii edilen aletlerin neler oldugu, kullanim G6zellikleri ve bakim bilgileri detayli

olarak verilmistir.

5.5.1. Serit Testere Makinesi
Admi kesici lamasinin bigiminden alan serit testere makinesi, kalas ve
parcalarin boylarini, geniglik ve kalinliklarini istenilen 6l¢iide kesmede, egmecli

sekilli parcalar1 kesmede ve gerektiginde zivana kesme iglemlerinde kullanilir.

5.5.1.1. Tanmimu ve Cesitleri
Ahsap teknolojisi alaninda ahsap ve ahsap is pargalarinin, genislik, kalinlik ve
boy kesme islemlerini, egmegli sekilde kesme islemi ve zivana kesme islemlerini

yapabildigimiz makinelerdir.

Sekil 5.1 Serit Testere Makinesi

Serit Testere Makinesinde genislik kalinlik ve boy kesme islemleri
yapabildigimiz gibi, kavisli is parcalarinin kesilmesi, kertmeli is pargalarinin
kesilmesi ve sekillendirilmesi agili kesme, dairesel kesme, zivana kesme, kama
kesme islemleri yapilan islerden bazilaridir (Mesleki Egitim ve Ogretim Sisteminin

Giiglendirilmesi Projesi [MEGEP] 2006).
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Serit Testere Makinesi kasnak capina gore adlandirilir. Bir gdvde iizerine
oturtulmug alt ve {ist kasnaklar yardimiyla serit testere lamasinin donmesi

saglanmistir. Govdeye bagl tabla ve kilavuz diizeni sistemi vardir.

5.5.1.2. Govde

Dokiimden yapilmis, {izerinde makinenin diger elemanlarini tagiyan kismidir.
Govde istenildigi zaman atdlye zeminine vidalarla sabitlenebilir. Uzerinde motor,
kasnak, kayis, mil, kilavuz diizeni, kasnak ayar kollari, govde, kasnak koruma

kapaklar1 ve makinenin ¢aligtirilmasina ve kapatilmasina yardimci olan salteri tasir.

5.5.1.3. Tabla

Testerenin dokiimden yapilmis, makine govdesinin {izerinde bulunan
ortasinda testere takozu boslugu, testere gecis yuvasi bulunan elemanidir. Tabla 6n
sol kisminda ayrica siperin hareket etmesini ve ayar yapilmasini saglayan siper ayar
kolu ve ayar ¢gubugu bulunmaktadir. Serit testere tablasi alt kisimda bulunan baglanti

ile ekseni lizerinde acil1 ayarlanabilecek sekilde iiretilmektedir.

5.5.1.4. Siper

Dokiimden yapilmig, makine tablasinin 6n sol kisminda bulunan siper ayar
koluna bagli olarak tabla lizerinde hareket etmektedir. Serit testere siperleri genelde
iist iiste iki kademeli olarak iiretilir, bu liretimin amaci; zivana islemlerini tek ayarda
yapabilmektir. Ust siperde ayar yapabilmek igin civatali sikma aparati vardir. Aym

anda tek ayarla iki islem yapmakta kullanabiliriz.

5.5.1.5. Kasnaklar

Motora kasnak ve kayislar ile bagli olan alt kasnak motordan aldig1 dénme
giicii ve serit testere lamasi ile list kasnaga iletir. Testere lamasinin hareketini
saglayan alt ve iist kasnaklardir. Alt kasnak motordan aldig: gii¢ ile dondiigiinden
ayar diizeni yoktur.

Ust kasnakta iki adet ayar diizeni vardir; Bir tanesi serit testere gergi ayar
kolu, serit testere lamasinin iki kasnak {izerinde gerginligini saglamak i¢in kullanilir.
Gerdirme diizeninde bulunan yay ve agirlik pargasi ¢alisma sirasinda testereyi

devamli uygun gerginlikte tutmay1 saglar.
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Gerdirme diizeni ayarinin alt ve iist noktalari, testere lamasinin en kisa ve en
uzun boy sinirlarini belirtir. Serit testere lamasi bu 6l¢ii sinirlart i¢inde olmalidir.
Olgiiden kiigiik oldugunda takilmaz, biiyiik oldugunda bol olacagi i¢in gerginlik
saglanamaz. Ikinci ayar kolu iist kasnagin ileri ve geri hareketini saglayarak serit
testere lamasinin kasnaklardan 6ne ve arkaya dogru hareketini saglamaktadir. Buda
serit testere lamasi dislerinin kasnaga gore tagskinligini saglar. Serit Testere
Makinesinin adlandirilmasi kasnaklarin ¢ap1 ile belirlenir. Kasnak ¢ap1 60 cm ise
altmighk serit testere, kasnak cap1 80 cm ise seksenlik serit testere denir. Calisma
sirasinda serit testere lamasimnin kaymasint Onlemek, testere lamasinin dislerinin
caprazini ve keskinligini korumak ve esnek bir gerdirme yapabilmek i¢in kasnaklarin
cevresine lastik ya da kauguktan malzeme gecirilir. Calisma giivenliginin saglanmasi
icin kasnaklar koruyucu kapaklar ile kapatilmistir. Bu kapaklar bir taraftan menteseli
diger taraftan ise vidali bir sistem ile tutturulmustur gerektiginde agilabilir 6zelligine

sahiptir.

5.5.1.6. Kilavuz Diizeni

Serit testere lamasinin diizglin dogrultuda hareketini saglamak amacryla,
tablanin alt ve iist kisimlarinda iki adet kilavuz diizeni bulunmaktadir. Alt kilavuz
diizeni tablanin ig¢ine monta edilmis olup, serit testere lama kalinliginin dogrusal
hareket edebilecegi kadar bosluk birakilarak, sert aga¢c malzemeden kilavuz takozu
kullanilmalidar.

Ust kilavuz diizeni, yiikseklik ayar1 saglayan bir kizakli milin altina takilmis
kilavuz makara ve takozlari ile bunlarin ayarin1 saglayan vidalardan ve testere
koruyucu kapagindan olusur. Dogrusal kilavuzlama isi serit testere lamasiin Sirt
kismindan rulman ya da bilyeli makara ile yan yiizeylerden sert agagtan yapilmis

takozlar ile saglanir.

5.5.1.7. Testere Lamasi

Makinenin kesici elemani olan serit testere lamasi, 6zel takim geliginden
degisik dis cesidinde, degisik genislik ve kalinlikta iiretilir. Genellikle 50 metrelik
toplar halinde piyasaya sunulur. Serit testere lamasinin se¢iminde kullandigimiz
makinenin Ozellikleri ile kesilecek agacin Ozellikleri kullanacagimiz lamanin

ozelliklerini belirler.
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5.5.1.8. Kesilecek Agacin Ozellikleri

Sekil 5.2 Serit Testere Dis Yapisi (Afyonlu, 2004: 327)
Sert agaclarda, kuru agaglarda ve elyafa dik yondeki boy kesimlerinde;
- Sik disli testere (t = 2h)
- Dik durus agis1 dike yakin (ag1 =5 - 10 derece)

Yumusak agaclarda, nemli agaglarda ve elyaf yoniindeki bigme islemlerinde;
- Seyrek disli testere (t = 3h-4h))
- Dis durus agis1 daha sivri ( ag1i=15-30 derece ) olmalidir.

Digin isarcti Ad: Kullamyidiit yerler
gekii
MM NV Sivri dis Her tlr agaglarda kullambhr, kolay
bilenir,
Ve Ve Ve Kv Kit dig Sert agaclarda kullambhr. Dig diren.
cl fazladur,
PV Egr dig Cok sert agaclarda kullambr, blles-
(/t/l mesi zor, direnci ylkselktir,

1 1 NU Aralikl sivri
dig

Yitksek donme hizh makinelerds

KU Arabkly kot kullambr, Dig boglugu genig oku-
v B oy B | dis fundan talag tikanmas: olmaz
W PU Aralkh egri
dis

Sekil 5.3 Serit Testere Dig Sekilleri ve Kullanim Alanlart (Afyonlu, 2004: 328)

Lama kalinligi, kasnak ¢apmin en ¢ok 1/1000” i kadar olmalidir. Kalinlik
arttik¢a biikiilme yetenegi azalir ve daha biiyiik capli kasnaklar gerektirir. Takilacak

testere lamasinin boyu, makinenin kasnak c¢ap1 ve kasnak eksenleri arasindaki

uzakliga baglhdir.
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5.5.1.9. Kesme islemine Baslamadan Once Yapilmasi Gerekenler

- Kullanilacak ise uygun oOzellikteki serit testere lamasi secilmeli, temiz,
catlaksiz, caprazli ve bilenmis oldugu kontrol edilmelidir. Disleri doniis yOniinde
olacak sekilde tabladaki yariktan gecirilir ve kasnaklara takilip gerdirme volani ile
gerdirilir.

- Ust kasnak hafif¢e dondiiriiliir ve egim ayar vidas1 yardimiyla, serit testere
lamasinin durumunu ayarlanir. Lama normal miktarda gerdirilir. Dislerin ¢aprazinin
bozulmamasi ve koérelmemesi igin serit testere lamasi kasnak kenarindan sadece
disleri tasacak sekilde ayarlanmalidir.

- Kilavuz diizenini serit testere lamasina yaklastirilir, gerekli ayarlar yaparak
vidalar1 sikilir. Sirt destek makarasi ve yan destek takozlari ile testere lamasi arasinda
0,5 mm kadar bosluk birakilmalidir. Testere disleri yan takozlarin disinda serbest
kalmalidir. Alt ve st kilavuz takozlari ayni dogrultuda ayarlanmalidir. Takoz ve
makara yiizeyleri bozulmus ise diizeltilmeli ya da yenileri ile degistirilmelidir.

- Kasnak kapaklarini ve yan kapaklari kapatilir. Salter agip kapatilarak ayarlar
tekrar kontrol edilir.

- Serit testere lamasi1 doniisleri diizgiin ise, kesme islemine baglanabilir.

5.5.1.10. Cahsma Giivenligi

Serit testere makinesinde gilivenli ¢alisma yapabilmek igin, ¢alismaya
baslamadan 6nce ve ¢alisma siiresince agsagidaki noktalara dikkat edilmelidir.

- Testerenin takilmasiyla ilgili ayarlar1 ve serit testere lamasinin catlaksiz
oldugu, calisma dncesinde kontrol edilmelidir.

- Ust kilavuz diizenini, kesilecek parca kalinligindan en fazla 1-2 c¢cm. daha
yiiksege kaldirarak vida sistemi sikilmalidir. Fazla yiliksek ayarlanan kilavuz
diizeni, is kazasina ve testerenin esneyerek hatali kesim yapmasina neden
olur.

- Makine siperinin, serit testere lamasina paralelligine ve tablaya dik olmasina
dikkat edilmelidir.

- Makine c¢alistirdiktan sonra normal hizim1  almadan  kesime

baslanmamalidir.

- Kesilecek parca iizerinde ¢ivi, tag, vb. sert cisimler bulunmadigi kontrol
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edilmelidir.

- Is parcasinin, makine tablasina saglam bir sekilde oturmasi saglanmalidir.
Egmecli is pargalarinin alt1, uygun sekilde parcalar ile desteklenmelidir.

- Kesim islemi yapilirken, eller testere dislerine emniyetli bir uzaklikta
tutulmalidir.

- Calisirken testere lamasinin  kopma ihtimaline karsi, yan tarafinda
durulmamalidir.

- Uzun pargalarin kesilmesinde, tabla yiiksekliginde silindirli destek sehpalari
kullanilmalidir.

- Makinede c¢alisirken, oOzellikle egmegli kesimlerde herhangi bir sikisma
oldugunda, is parcasi Kesinlikle geri ¢ekilmemeli ve makineyi
durdurulmahidir. Aksi durumda serit testere lamasi geriye dogru gelir ve
cikar.

- Silindirik par¢a kesimlerini daima V kalib1 iginde kesilmelidir.

- Kertme seklindeki kesimlerde, pargayr geri ¢ekme islemini azaltmak igin,
once seklin kisa ¢izgisi kesilmelidir.

- Is parcas1 normal ve rahat bir hizla ve serit testere lamasini biikkmeyecek
sekilde sevk edilmelidir. Makine tablasi lizerinde biriken artik pargalar eli ile
degil, bir aga¢ ¢ubukla itilerek diisiiriilmelidir.

- Kesme sirasinda, diizgiin araliklarla ¢arpma sesi duyuldugunda, makine
durdurulmali ve testere lamasinda gatlak olup olmadig1 kontrol edilmelidir.

- Calisirken testere koparsa, salteri kapatilmali ve makineden emniyetli bir

uzaklikta kasnaklarin tamamen durmasi beklenmelidir.
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5.5.2. Planya Makinesi
Planya makinesi, is parcalarimin yilizeylerini rendeleyerek diizlem haline
getirme, komsu iki yiizeyi birbirine dik olarak ya da istenilen agidan rendeleme

islemlerinde kullanilir.

Sekil 5.4 Planya Makinesi

5.5.2.1. Makine Cesitleri
Planya makineleri, bigak boylar1 ve tabla genis liklerine gére isimlendirilirler.
Planya makinelerinin bigak boylar ise 20, 25, 30, 40, 50, 60 cm. dir. Bigak boyu ya
da tabla genisligi 30 cm olan bir planya makinesi 30’luk planya makinesi diye
isimlendirilir. Tabla genisledikc¢e ona orantili olarak boyu da artar.
Planya makineleri bir bagka yonden de soyle isimlendirilir.
- Komple planya makinesi
- Tekli planya makinesi
Komple planya makinesiyle tekli planya makinesi arasinda calisma sistemi
acisindan higbir fark yoktur. Komple planya makinesinde iki tarafa da uzatilarak bir
ucuna matkap kovani, tabla, stkma ve hareket kollar1 baglanarak yatay delik
makinesi gibi kullanilabilecek hale getirilmis tir. Diger tarafina da bir tabla ilave
edilmis, daire testere ve top bigaklar1 baglayarak Daire Testere ve Freze Makinesi
gibi kullanabilme imkani saglanmistir (Mesleki Egitim ve Ogretim Sisteminin

Giiglendirilmesi Projesi [MEGEP]. 2006).

5.5.2.2. Govde
Makinenin elemanlarin1 iizerinde tasiyan govde, sarsintisiz calismasi igin
dokiim demirden yapilmistir. Sarsintiyr daha da azaltmak icin civatalarla zemine

baglandigi da olur.
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5.5.2.3. On Tabla
Rendelenecek is parcasinin iizerine oturtuldugu kisimdir. Ayar kolu
yardimiyla, talas miktarmin ayarlanmasini da saglar. Bazi makinelerde talas

kalinligini gosteren 6l¢iilii gostergeler bulunur.

5.5.2.4. Arka Tabla

Makineye verilen is pargasinin rendelenen yiizeyinin iizerine oturdugu
kismidir. Arka tabla ayari ile her zaman oynanmaz. Bilenmis bigak takilinca bicak
ucus dairesinde ayarlanarak kullanilir. Kendiliginden bozulmadik¢a ayarla

oynanmaz.

5.5.2.5. Arka Tabla Ayarlanmasi
Arka tabla bigak ugus dairesiyle ayni seviyede olacak sekilde ayarlanmalidir.
Bu is hassas bir sekilde yapilmazsa rendeleme diizgiin olmaz. Bu ayarlama su sekilde
yapilir.
- Mil, bigaklardan biri en iist seviyeye gelecek sekilde dondiiriiliir.
- Arka tabla bicak ugus seviyesinin altina indirilir.
- Diizgiin bir mastar alinir ve bir ucu bigak diger ucu arka tabla tlizerine gelecek
sekilde makine tizerine konur.
- Mastarin kenar1 bigak agzina ve tabla yiiziine tam olarak deginceye kadar
tabla yukar1 kaldirilir.
- Mastar bicak iizerinde ileri geri hareket ettirilir. Bu hareket, mili hafifce
dondirmelidir.
- Arka tabla bu konumda sabitlenir.
- Sonra 0n tabla ince talasa gore ayarlanir.
- Makine ¢alistirilir ve diizgiin bir parga, ucundan 10- 15 cm rendelenir.
- Rendelenen yiizey arka tablaya carpmayacak ve tabla ile arasindan 151k
sizmayacak sekilde ilerlemelidir.

- Ayni1 parca birde boydan boya gegirilerek kontrol edilerek ayar tamamlanir.

5.5.2.6. Mil ve Bicaklar
Planya makinesinin karsilikli iki yatak arasinda ¢al 1san ve yatay konumda bir

mili vardir. Milin gevresine, bicaklarin baglanabilmesi i¢in mil uzunlugunda kanallar
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acilmigtir. Bu kanallara sikma civatalar1 ve kamalar yardimiyla bigaklar sikilir. Bigak
sayist genellikle 3 veya 4 olur. Mil uzunluklar1 makinenin uzunlugunu belirler. Mil

cap1 ise, uzunluga orantili olarak 612 cm arasinda degisir.

{B'%K SIKMA SIKMA
N PARC.fSl CIVAT as|

Sekil 5.5 Mil ve Kesiti (Afyonlu, 2004: 446)

5.5.2.7. Siper

On tabla iizerine degisik diizenlerle baglanmis olan siper, is pargasmin
rendelenmis yliziinliin dayanarak ilerlemesine ve komsu ylizeyin dik veya istenen
acida rendelenmesine yardimci olan makine pargasidir. Siperin tabla {izerinde istenen
noktaya kaydirilmasini ve istenen agida egilmesini saglayan ayar diizenleri

vardir.

5.5.2.8. On Tabla Ayar Kolu

On tablanin altinda, ¢alisana yakin konumda ve kolayca kullanilabilecek
konumda bulunan bir koldur. Degisik sekillerde olabilir. Gorevi is parcasindan ali
nacak talas miktarin1 belirlemektir. Kol ne kadar asagiya indirilirse 6n tabla da o
kadar asag1 iner ve talas miktar1 da ona paralel olarak artar, kol yukariya kaldirilirsa

talas miktar1 azalir.

5.5.2.9. Arka Tabla Ayar Kolu
On tablada oldugu gibi, arka tablanin altindadir. Arka tablay1 bigak ugus
seviyesinde ayarlamak gorevi vardir. Her zaman ayarlanmaz, bicak takilinca

ayarlanir ve birakilir.

5.5.2.10. Koruyucu
Makine calisirken, calisan kisinin ellerini korumak i¢in bigaklarin tizerini,
acikta kalan kisimlarmi orten degis iki koruyucu diizenleri vardir. Menteseli basit

koruyuculardan baska is parcasmnin genisligine gore siperden uzakla san ve parca
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gectikten sonra yay etkisiyle tekrar kapanan koruyucular da vardir.
5.5.2.11. Motor

Govdeye bagli olan motor, hareketini bir kayis yardimi ile mile aktarir.
Makine biiyiikliigiine gore 1-6 hp giiciinde ve 3000- 6000 dev/dk. da motorlar

baglanir.

5.5.2.12. Planya Makinesi Bicaklarimin Bilenmesi
Planya ve kalinlik makinesi bigaklari 6zel bileme makinelerinde bilenir.
Bigaklarin bilenmesinde su noktalara dikkat edilmelidir.
- Bigaklar, yumusak agaclar i¢in 360—380, sert agaclar icin 40°%- 42° lik kama
acistyla bilenmelidir.
- Bicagin agz1 dogru bir ¢izgi seklinde bilenmelidir.
- Bir mile takilan tiim bigaklar bilenirken esit miktarda bilenmeli ve bilendikten
sonra agirliklar esit kalmali. Aksi halde mil balansli doner ve yataklari bozar.
- Bileme anindaki asir1 1stnmay1 6nlemek icin, bigak agizlart uygun bir sivi ile

devamli olarak sogutulmalidir.

Bilenmis olarak mile baglanan ve belli bir ¢alisma siiresi sonunda korelen
bicaklar, eger agizlarinda kiriklar yoksa milden sokiilmeden makine iizerinde de
bilenebilir. Bigaklar keskin oldugu halde herhangi bir cismin ¢arpmasi sonucu agzi
kirilan bigaklardan biri gevsetilip biraz saga ya da sola kaydirilmak suretiyle
ayarlanir ve yeniden sikilir. Boylece kirik noktalarin yiizeyde iz yapmast dnlenmis

olur.

5.5.2.13. Planya Makinesinde Calisma Giivenligi

- Is pargas1 iizerinde tas, ¢ivi vb. yabanci cisimlerin bulunmadigi kontrol
edilmelidir.

- 30 cm’den kisa ve 1 cm’den ince pargalar serbest elle makineye vermemeli,
gerekiyorsa uygun bir itme parcast kullanilmalidir.

- Miimkiin olan her durumda koruyucu kullanilmalidir.

- Is parcasi itilirken eller, bigaklarin iizerinden gecirilmemelidir.

- Calisirken makinenin sol yaninda, makineye doniik, sol ayak ileride ve
saglam bir sekilde durulmalidir.

- Biitiin ayar ve baglama diizenleri, 6zellikle bigak baglama civatalar sik sik
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kontrol edilmelidir.

- Talag miktarini1 genis yiizeylerde 2 mm, dar yiizeylerde 5 mm. den fazla
verilmemelidir.

- Is parcas1 daima elyaf yoniinde rendelenmelidir.

- Is parcas itilirken tablaya ve sipere saglamca bastirilmalidir.

- Islem bittiginde veya ayar degistirilecegi zaman salter kapatilmali ve
makinenin tamamen durmasi beklenmelidir.

- Kor ve agz1 kirik bicakla kesinlikle calisilmamalidir.

- Makine normal hizint almadan ¢aligmaya baslanmamalidir.

- Is parcasi geriye ¢ekilirken bigaklarin {izerinden gegirilmemelidir.

- Calisma sirasinda makinenin altinda biriken talaslar, makine durdurularak
temizlenmelidir.

- Makta rendelemek i¢in talas miktarini azaltilmalidir.

5.5.3. Delme Makinesi
Kisa parcalarin baslarina, uzun pargalarin ve tablalarin da ylizeylerine her
tirlii delik delme islemlerinde kullanilan makineye dikey delik makinesi denir

(Mesleki Egitim ve Ogretim Sisteminin Gii¢lendirilmesi Projesi [MEGEP]. 2006).

Sekil 5.6 Dikey Delik Makinesi
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5.5.3.1. Taban

Makinenin tezgdh tablasina veya yere saglamca baglanmasina yarayan
kisimdir.

5.5.3.2. Kolon

Taban iizerinde dik olarak yiikselen silindirik kolon, makinenin diger

kisimlarini tizerinde tagiyan elemanlarindan biridir.

5.5.3.3. Tabla

Is parcalarinin iizerine konuldugu metal tabla, kolon iizerinde asagi-yukari
kaydirilarak istenilen yiikseklikte ayarlanabilir, ayrica istenilen agida egilebilen
cesitleri de vardir. Delme islemi sirasinda matkap uglarinin metal tablaya degip
bozulmamasi i¢in tabla ilizerine bir agac veya agac liriinii tabla baglamak gerekir, bu
tabla zaman i¢inde bozuldukca degistirilme sansina sahiptir. Ayn1 dogrultuda veya
degisik sekilli delikler delme sirasinda baglanan bu tabla iizerine yardimci siperler

baglamak miimkiindiir.

5.5.3.4. Ust Bashk
Kolonun tepesine baglanmis olan kutuya iist baglik denir. Bu kisim, motor,
salter, kayis ve kasnaklar, mil gibi elemanlar1 tasir. Basligin {izeri bir kapakla

Ortiilmiistiir.

5.5.3.5. Kayis ve Kasnaklar

Dikey delik makinesini, gordiiglii cesitli isler yoniinden degisik donme
hizlariyla calistirmak gerekir. Bunu saglamak {izere, motor ile mil aras inda ya
kademeli kasnaklar veya kademesiz hiz degistirici kayis-kasnak diizeni kullanil 1r.
Kademeli kasnaklarda, donme hizini1 degistirmek i¢in, salter kapali durumda iken iist
kapag1 agmak ve kayisi istenilen kademeye getirmek gerekir. Bunun i¢in yapilmasi
gereken kayis germe diizenini gevsetmektir. Genel kural olarak matkap capi
kiiclildikce donme hizi arttirllmalidir, matkap c¢apr bliylikse donme hiz1 azaltilir.
Daha sonra kayis germe diizeni sikilir ve delme islemine geg¢ilir. Kademesiz hiz
degistirme diizeninde ise, iist bashgin oniindeki hiz gostergesi yardimiyla motor

calisir durumdayken makine istenilen donme hizina ayarlanabilir.
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5.5.3.6. Mil ve Mandren

Milin ucunda bulunan mandren, matkaplar1 baglamaya yarar. Yandaki kol
yardimiyla ve 6zel bir yatak diizeni i¢inde milin asagi-yukar1 hareketi saglanir. Kol
asagl bastirildiginda delme islemi yapilir; serbest birakilinca da yayli olarak kendi
kendine yukar kalkar. Mandren degistirilmesi sirasinda mili sabitlestirmeye yarayan

bir tespit kolu; delme derinligini ayarlamak i¢in de bir derinlik stop somunu bulunur.

5.5.3.7. Matkaplar

Matkaplar dairesel delikler agan kesici takimlardir. Di ger bir tanimla
silindirik veya koseli deliklerin delinmesi, acilmis deliklerin genisletilmesi, delik
agizlarina havsa agma, silindirik kavela ¢ikarma ve kavela baslarina pah kirma gibi
islemlerde kullanilan kesicilere genel olarak matkap adi verilir. Delik delme islemi,
bir eksen etrafinda dairesel hareketle yapilan kesme sonucunda gergeklestirilir.
Matkaplar, kullanma yerlerine gore degisik bigimlerde bulunmakla birlikte, delik
delme islemini gergeklestirecek matkaplarin (kesicilerin) tamami veya bir kismi 6zel

takim ¢eliginden yuvarlak ¢cubuklar seklinde yapilmislardir.

5.5.3.8. Delik Delme Isleminin Asamalar
Merkezleme: Delme iglemi siiresince matkap eksenini delik ekseni ile ayni
dogrultuda, tutabilecek ve matkabin ilerlemesini saglamak tizere u¢ kismi
0zel olarak vidali veya sivri ug¢ seklinde bigimlendirilir.
On kesici: Kesici agizdan 6nce, delik cemberi iizerinde agaci ¢izerek
deligin diizgiin ve temiz delinmesini saglamak iizere matkabin ugunda
kesici uglar bulunur (Bu kesici uglar baz1 tip matkaplarda bulunur).
Kesici agiz: Esas delme isini goren kisimdir. Matkabin ugunda donerek
kesme yapan kesici agizlardir.
Talas bosaltma: Delme islemi sirasinda kesici agizlarin delik i¢inde keserek
kopardig1 talaslarin sikisma veya siirtinmeye meydan vermeden disari
atilmasi gerekir. Bu islem govde boyunca matkap {izerine agilan oluk veya
helezon seklindeki kanallarla saglanir.
Ilerleme: Matkap dondiirme aparatma iistten, delik ekseni dogrultusunda
yeterli derecede uygulanacak bir baski kuvveti ile saglanir. Merkezleme
ucu vidali bicimde olan matkaplarda ilerleme daha kolay olur.

Dondiirme: Matkabin ekseni etrafinda dondiiriilebilmesi i¢in kaldirag
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prensiplerinden yararlanilarak yapilmis 6zel aparatlarla saglanir.

Dip kismi: Matkabin dondiiriicii aparata baglanmasini saglayan kisimdir.
Bazi matkaplarda govdenin uzantist olan dip kisim silindir bigiminde
bazilarinda ise kesik kare piramit seklindedir. Bazi matkaplarin dip
kisimlar1 govde kalinligindadir- Bazilar1 govdeden ince, bazilar1 da daha
kalin yapilir.

Govde: Uzerinde talas bosaltma kanali bulunan, dip kistmdan kesici uca
kadar uzanan biitiindiir. Silindir bi¢iminde olan gévdenin c¢ap1 delinecek
deligin cap1 ile anilir. Mobilya dekorasyon islemde 1 mm ile 50 mm
arasinda degisen caplarda matkaplar kullanilir. Daha biiyiik ¢apli delikleri

delebilmek i¢in ayarli matkaplarla delik testerelerinden yararlanilir.

5.5.3.9. Helisel Matkaplar

Agag, metal, demir, plastik ve diger cesitli gereclerin delinmesinde ve zivana
deligi agma islemlerinde kullanil 1r. Talas bosaltma islemi gévde ilizerinde bulunan
helisel kanallarla saglanir. Helisin 6n kenar1 ince bir set seklinde ¢ikintili ve keskin
yapilmistir. Bu set, delinen deligin yan yiizeylerinin temizlenmesini saglar. Piyasada,
1 mm ile 40 mm arasinda degisen ¢aplarda bulunur. Delik makinesi ve el breyizleri
ile kullanilabilir. Helisel matkaplar, agiz sekilleri yoniinden bazi degisiklikler

gosterebilir.

5.5.3.10. Helisel Matkaplarin Bilenmesi

Helisel matkaplar bileme taslarinda ve bileme makinelerinde 55 - 60
derecelik agilarla bilenir. ki kesici agzin kesme acis1 110 - 120 derece arasinda
degisir. Sert ylizeylerin delinmesinde kullanilan ve merkez ucu olmayan helis matkap
agizlar1 140° ug acili olarak bilenir. Bu aginin saglanmasi i¢in matkap 140/2 = 70°

egik olarak zimpara tagma tutulur.

5.5.3.11. Makinede Calisma Giivenligi
- Matkabin keskinligini kontrol edilmeli ve mandrene saglam bir sekilde
baglanmalidir.
- Mandren anahtar1 mandrenden c¢ikartilmadan kesinlikle makineyi
calistirilmamalidir.

- Delme sirasinda matkap, yakacak veya kiracak sekilde zorlanmamalidir.
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Derinligi fazla olan deliklerde, matkap belli araliklarla geriye ¢ekerek
talaglarin bosalmasi ve matkabin sogumasi saglanmalidir.
- Ozellikle kiiciik parcalar serbest elle tutarak degil, bir mengene veya pense ile

ya da tablaya uygun bir sekilde baglayarak delinmelidir.

5.5.4. Kalinhk Makinesi

Kalinlik makinesi, bir yiizli planya makinesinde rendelenerek diizeltilmis is
parcalarinin kalinliklarini esit ve diizgiin olarak rendelemede kullanilan, otomatik
sevk diizenli bir temel aga¢ isleme makinesidir (Mesleki Egitim ve Ogretim
Sisteminin Giiglendirilmesi Projesi [MEGEP]. 2007).

5.5.4.1. Makinenin Cesitleri

Kalinlik makineleri de planya makineleri gibi bicak boylar1 ve tabla
genisliklerine gore ¢esitlendirilir ve isimlendirilirler. Bigak boylar1 30, 40,50,160 cm.
dir. Bicak boyu ya da tabla genisligi 30 cm olan bir kalinlik makinesine 30’luk
kalinlik makinesi denir. Kalinlik makineleri sistem olarak birbirinin aynidir. Her
iiretici firma kendine gore seklinde baz1 degisiklikler yapsa da calisma sistemlerinde
bir fark yoktur.

Kalinlik makineleri tek milli ve ¢ift milli diye de ikiye ayrilir. Cift milli
makineler piyasada ¢ok yaygin degildir. Cift milli makinelerde istte ve altta iki adet
bicak takilmig mil vardir. Makineye verilen is pargasini n bir yiiziinii planya
makinesinde diizeltmeye gerek yoktur. Makineye verilen is parcasinin ayni anda iki

yiizii de rendelenerek kalinlig: ¢ikarilir.

5.5.4.2. Govde
Makinenin elemanlarin1 iizerinde tasiyan govde tizerinde kalinlik ayarmi

gosteren bir dl¢ii cetveli vardir.

5.5.4.3. Tabla

Makinenin govdesi icinde yatay olarak duran tabla, i pargasinin {izerinden
kaydirilarak kalinligim1 n ¢ikarilmasina yarar. Tablanin yiiksekligi istenen parca
kalinhigina gore bir ylikseklik ayar kolu yardimiyla ayarlanabilir ve bu ayar gévde
tizerindeki bir 6l¢ii cetvelinden okunur. Tabla icinde, iist silindirlerin tam karsisinda,

tablaya tam paralel iki adet alt silindir vardir.
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5.5.4.4. Mil ve Bicaklar

Kalinlik makinesinin, planya makinesinde oldugu gibi yatay konumda ¢alis
an bir mili vardir. Milin g¢evresine, bigaklarin baglanabilmesi i¢in mil uzunlugunda
kanallar agilmistir. Bu kanallara sikma civatalart ve kamalar yardimiyla bigaklar
sikilir. Bicak sayist genellikle 3 veya 4 olur. Mil uzunluklari makinenin isimlendirme
Olciisiidiir.
5.5.4.5. Geri Tepme Emniyet Tirnaklar

Bu tirnaklar, makineye verilen is parcasinin, bicaklar tarafindan geriye
firlatilmasini énlemeye yararlar. itme silindirinden dnce gelir, bir diger gorevi de ¢ok

kalin pargalarin makineye verilmesini engeller ve makine zorlanmaz.

5.5.4.6. Ust Sevk Silindirleri

Ust sevk silindirleri itme ve ¢ekme silindirleri diye ikiye ayril irlar. itme
silindiri bigaktan 6nce gelir, is parcasini iterek bicaga veren silindirdir. Parcay1 iyi
kavramasi icin ¢evresine boylu boyunca disler agilmistir. Bigak ucus dairesinden 1
mm kadar asagidadir. Ayn1 anda degisik kalinliktaki pargalarin makineden
gegirilebilmesi icin silindirler ¢ok parcali ve igten yayli yapilmistir.

Bigaklarin arkasinda bulunan silindire ¢ekme silindiri denir. Kalinlig1 ¢ikan
parcanin rendelenmis yiiziiniin zedelenmemesi i¢in yiizeyi diizgiindiir hatta bazi
makinelerde ¢cekme silindirinin yiizeyi lastik ya da kaugukla kaplanmistir. Bigak ucus
dairesinden 0,5 mm asagidadir. Itme ve cekme silindirleri hareketlerini makine

motorundan ayr1 bir motordan alirlar. Ancak devirleri azdir.

5.5.4.7. On Baski Kirisi

Itme silindirleri ile mil arasinda ve bicak ugus dairesinden 0,2-0,5 mm
asagidadir. Itme silindirinden kurtulan is parcasimi yayli olarak bastirtarak
titrememesini  saglar. Farkli kalinliklardaki pargalar1 ayni anda makineye

bastirabilmek i¢in, itme silindirinde oldugu gibi ¢ok parcali olarak yapilmaistir.

5.5.4.8. Arka Baski Kirisi
Mil ile ¢ekme silindiri arasinda bulunan arka baski kirisi tek parga halinde ve
iki baslarindan yayl olarak calisir. Bigcaktan kurtulan is pargasinin titremeden disari

¢ikmasini saglar.
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5.5.4.9. Kapak
Bigak ve silindirlerin iizerini orterek talas ve budaklarin firlamasini1 onler.

Gerektiginde ve bigaklar degisecegi zaman acilip kapanabilecek sekildedir.

5.5.4.10. Hiz Ayarlayici

Ust silindirler hareketlerini makinenin ana motorundan ayr1 bir motordan
alirlar. Parcanin ilerleme hizi iist silindirlerin devir sayisina baghdir. ilerleme hiz1 dar
parcalarda fazla, genis parcalarda az olmalidir. Hiz ayarlayici bu ilerleme hizim
ayarlar, gerekirse ilerleme hizint dolayistyla {ist silindirlerin hareketini tamamen

durdurabilir. Hiz ayarlayiciya vites kutusu da denir.

5.5.4.11. Alt Silindirler

Alt tabla iizerinde itme ve ¢ekme silindirlerinin tam karsisinda bulunurlar.
Kalinlhig1 ¢ikacak parcaya bigak ve iist silindirler kuvvetle basar. Ve bir siirtiinme
meydana gelir. Bu siirtlinmeyi ortadan kaldirmak i¢in alt silindirler yapilmistir. Alt
silindirler siirtinmeyi azaltmak i¢in tabla yiizeyinden 0,2-0,3 mm yukaridadirlar.

Hareketlerini motordan almazlar, siirtiinme sayesinde donerler.

5.5.4.12. Yiikseklik Ayar Kolu
Alt tablan1 n yiiksekligini dolayisiyla is pargasinin kalinligim1 ayarlayan,
makinenin yan tarafinda olan ve elle kumanda edilen koldur. Bazi firmalarin iirettigi

makinelerde ylikseklik ayar1 otomatik olarak yapilir.

5.5.4.13. Kalinhk Makinesi Bi¢aklarin Bilenmesi
Kalinlik makinesi mil ve bigaklar1 ile planya makinesi mil ve bicaklar
arasinda hicbir fark yoktur. Sadece birinde mil ve kesici bigaklar altta birinde iist

kisimdadir. Ayni1 sekilde, ayn1 makinelerle bilenir ve ayni sekilde takilirlar.

5.5.4.15. Kalinhk Makinesi Calisma Giivenligi

- Parca ylizeyinde ¢ivi, tas, vb. yabanci cisimlerin bulunup bulunmadigi kontrol
edilmelidir.

- Budakli, ¢atlak ve bir yiizli planya makinesinde diizeltilmemis pargalar makineye

verilmemelidir.
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- Parca daima elyaf yoniinde rendelenmelidir.

- Is parcasinin boyu sevk silindirleri arasindaki mesafeden daha uzun olmalidir.

- Ince parcalar alt destek pargas1 olmaksizin makineye verilmemelidir.

- Calisirken makinenin tam arkasinda degil yan tarafinda durulmalidir.

- Tabla hizasina egilip ¢alisan makinenin i¢ine kesinlikle bakilmamalidir.

- Itme silindirleri ¢ok parcali degilse farkli kalinliktaki parcalar makineye yan yana
verilmemelidir.

- Parca makineye verirken ve alirken eller tabla hizasindan daha igeri sokulmamalidir.

- Rendeleme sirasinda sikisma olursa hemen sevk sistemi ve makine durdurulmali,
sonra tabla asag indirerek parca geriye ¢ekilmelidir.

- Uzun parcalarin makineden ¢ikista sarkmasini 6nlemek i¢in bir yardimei eleman
veya destek sehpasi kullanilmalidir.

- Talag kalinligmi isin Ozelligine gore ve makineyi zorlamayacak sekilde

ayarlanmalidir.

5.5.5. Zimpara Makineleri

Enstriiman yapiminda veya mobilya iiretiminde alet ve makinelerin yaptigi
izleri gidermek amaciyla gelistirilen makinelerdir. Ayrica eski ahsap esya, tablo gibi
tirtinlerin lizerindeki yag ve kirleri yok etmek, diizeltmek amaciyla da kullanilir. Baz1
durumlarda da malzemeleri sekillendirmek ve talas kaldirmak igin
kullanilabilir. Miizik aletleri yapiminda zimpara makineleri ¢ogunlukla ahsap
miizik aleti yapimina baslarken malzeme hazirhginda kullanilir. Makinelerin

biraktig1 izleri gidermek icin ahsap pargalar zimparalanir.

5.5.5.1. Zimpara Makinesi Cesitleri
Zimparalama makineleri, gordikleri isler yoniinden degisik tip ve

ozelliklerdedir. Bu makinelerde kesici olarak degisik 6zelliklerde zimpara levhalar
kullanilir. Miizik aletleri yapiminda genellikle kullanilan zimpara makineleri
sunlardir (Mesleki Egitim ve Ogretim Sisteminin Giiglendirilmesi Projesi [MEGEP].
2007).

- Yatay bant zimpara makinesi

- Osilasyonlu dikey zimpara makinesi

- Silindirli zzmpara makineleri (kalibre- kontakt zimpara)

103



5.5.5.1.1. Yatay Bant Zimpara Makinesi

Bant zimpara makinesi genellikle genis diizlem ylizeyli tablalarin perdah
edilmesinde kullanilir. Yatay bant zzmpara makinesi, iki kasnak arasinda ¢alisan bant
Zimparanin asag1 yukari hareketli tabla iizerindeki i parcasi lizerine uyguladigi baski

sayesinde zimparalama islemini gergeklestirir.

5.5.5.1.2. Osilasyonlu Dikey Bant Zimpara Makinesi

Dikey bant zzimpara makinesi, hareketini motordan alan sabit kasnak ve digeri
zimparanin gerdirme diizenini saglayacak sekilde saga-sola hareketli kasnak olmak
tizere iki kasnaktan meydana gelmektedir. Zimpara bandinin etkin kullanimi igin
bant asagr yukar1 salimmlidir. Dayama tablasi istenilen agida egimlendirilebilir.
Osilasyonlu dikey bant zimpara makinesi, kaplamali ve kaplamasiz tablalarin

kenarlarina diiz, pahli kenar zimparalama ve sekillendirme isleminde kullanilir.

5.5.5.1.3. Silindirli Zimpara Makineleri

Genis tablalarin yiizeylerini esit kalinlikta diizeltmek amaciyla silindirli
kontak zimpara makineleri kullanilir. Zimparalamayr yapan zimpara levhasinin
silindirlerle gerdirilmesi ve zimparalanin bu silindirlerle gerceklestirilmesi nedeniyle
bu makinelere silindirli zimparalama makineleri denilmektedir. Calgi yapiminda

kalinliktan ge¢cmis genis parcalarin yiizeyini diizeltmek i¢in kullanilir.

Sekil 5.7 Silindirli Zimpara Makinesi
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5.5.6. Rendeler

Calg1 yapimciliginda ve ahsap islerinde gere¢ yiizeyinden yontma yontemiyle
talag kaldirarak istenilen formu olusturmaya yarayan el aletidir. AZa¢ ve metal
govdeli olanlarin yani sira biiylik ve kiigiikk bircok cesitleri mevcuttur (Mesleki
Egitim ve Ogretim Sisteminin Giiclendirilmesi Projesi [MEGEP]. 2007).

Sekil 5.8 Rendeler

Sekil 5.9 Rende Tiginda Agilar (Afyonlu, 2004: 83)

a) Agiz
b) Ayna
c) Taban
d)  Surt

e) Tig

f)  Kama agis1
g)  Serbestagi
h)  Kesme agis1 ( 45-48 derece)
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5.5.6.1.Rende Cesitleri
Rendeleme aletleri kullanildiklar1 yere ve amaglarina gore ¢ok degisik tip ve
yapida bulunur. Asagida cesitli rendeleme aletlerinin 6zelliklerini, gordiikleri islere
gore kullaniliglart anlatilmistir.
- Kaba Rende
Agac veya demir gdovdeli olup, planya makinesi bulunmayan yerlerde ve
genellikle yumusak agaclarin fazlaliklarinin elyaf yoniinde kabaca rendelenmesi icin
kullanilir.
- Tek Rende
Kapaksiz, diiz tigl ve basit bir yapiya sahip olan tek rende genellikle yumusak

ve diizgiin elyafli agaglarin elyaf yoniinde rendelenerek diizeltilmesinde kullanilir.

- Cift Rende
Tig1 diiz ve kapakli olup daha cok karisik elyafli agaclarin diizeltilmesinde,

elyafa dik yonde ve makta rendelemelerde, ince talas kaldirarak temiz yiizeyler elde
etmede kullanilir.

- Perdah Rendesi

Kapakli diiz tigh ve olduk¢a hassas yapili bir rendedir. Cok ince talas
kaldirmak suretiyle yiizeylerin perdah edilmesinde kullanilir.

- Planya

Planya; kapakli diiz tigh, agactan veya demirden oldukg¢a biiyiikk ve uzun
govdeli bir rendeleme aletidir. Genis yiizeylerin diizeltilmesinde pargalarin cumba
cumbaya alistirilmasinda kullanilir.

- Demir Rende

Demir rendeler ile aga¢ rendelere gore ¢ok temiz ve rahat bir ¢alisma yapilir.
Son yillarda rahat kullanim ve kolay ayarlanmasi nedeniyle aga¢ rendenin yerini

almistir.

- Makta Rendesi

Makta rendesi ¢ok kiiclik yapili, demir govdeli, kapaksiz diiz tigh bir rendedir.
Kesme agis1 oldukea kiigiiktiir ve t1g, taban1 yukar1 gelecek sekilde rende gévdesine
yerlestirilmistir. Tigimn bu 6zel pozisyonu, 6zellikle yiiksek direng gdsteren makta
rendeleme islerinde titresim yapmadan ¢alismasini saglar. Rende, rahatca tek elle

tutularak makta rendeleme, pah kirma, kenar yuvarlama, vb. islerde kullanilir.
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- Pastran Kolu
Pastran kolu; i¢ ve dis egmegli ylizeylerin rendelenmesinde kullanilan, ¢ok kisa
tabanli ve 6zel sekilli bir alettir. Dilimli ve oyma teknelerin dis rendelemesinde

kullanilir.

5.5.6.2. Rende Tiginin Bilenmesi

Genellikle biitiin kesici aletlerde oldugu gibi, rendeleme aletlerini kullanirken
de karsilagilan ¢esitli zorluklarin en Onemli sebeplerinden biri kor tigdir. Aleti
kolayca ve giivenli bir sekilde kullanabilmek, temiz ve duyarli rendeleme iglemleri
yapabilmek i¢in t1¢ agizlarimin keskinligini saglamak, yani bilemek gerekir. Rende
tiglarin1 bilemek i¢in zimpara tas1 makineleri kullanilir ve aliiminyum oksit veya
silisyum karpitten yapilmig, 80 numara incelikte, 1500-3000 dev/dk hizla dénen

zimpara taglari tercih edilir.

Sekil 5.10 Bileme makineleri

Zimpara tasinda bilenmis olan ti§in agzinda olusan tas izleri ve capak (klagy),
iyl kaliteli ve homojen yapili yag taslar1 kullanilarak giderilir. Kordon rendesi
tiglariin agizlari, yuvarlak veya sivri koseli ve ¢esitli biiyiikliikteki yag ve gaz tasi

parcalariyla bilenir.

5.5.7. Testereler
Sivri uglu disleri yardimiyla gercekten kiigiik pargaciklar koparmak suretiyle

kesme yapan aletlerdir. Testere tutamak ve lama olmak iizere iki ana kisimdan
meydana gelir. Daha ¢ok kii¢iik is parcalarinin ¢esitli yonlerde kesilmesinde yaygin
olarak kullanilan testereye “gekme testere” denir. Disleri normal biiylikliikte ve orta

dalicidir. Diiz veya ¢apraz disli olanlar1 kullanilmaktadir (Afyonlu, 1981: 57).
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Dekupaj ve kakma islerinde, ince pargalarin ve kaplamalarin degisik
sekillerde diiz veya egmecli olarak kesilmesinde kullanilan testereye “kil testere”
denir. “U” seklinde celikten bir govdesi, agactan bir tutmagi ve gdvdenin iki

ucundaki yataklara gergince baglanan ¢ok dar ve kiiciik disli bir lamas1 vardir.

Sekil 5.11 Testereler

5.5.8. Torpiiler ve Egeler
Ege ve torpiiler, rendelenmesi miimkiin olmayan egmecli, koseli veya ¢ok

kiiclik yilizeyli islerin diizeltilmesinde, testere, sistire gibi aletlerin bilenmesinde
kullanilan, tizerine kesici disler agilmig 6zel yapili ¢elik ¢ubuklardir (Afyonlu, 1981:
139).

Sekil 5.12 Egeler ve Torpiiler

108



5.5.9. Iskarpelalar ve Oyma Kasiklari

Agag islerinde zivana, dis, kertik gibi girintilerin bosaltilmasi, ¢esitli oyma ve
tiraglama islemlerinin yapilmasi amaci ile kullanilan aletlere “kesici kalemler” ya da
“iskarpela” denir. Calg1 yapiminda, takozlarin diizeltilmesi, sapin alistirilmasi, esik
yapimi gibi alanlarda oyma kasiklari ve kesici kalemlerden faydalanilir (Afyonlu,
1981: 145).

Sekil 5.13 Oyma Kasig1 ve Iskarpelalar

5.5.10. Rayba ve Burgu Tiras

Calilarin burgu deliklerinin, burguya uygun olacak sekilde genisletilmesinde
kullanilan alete “Rayba” adi verilir. Rayba yapis1 itibariyle konik bir yapidadir.
Modeline gore raybanin kesici kisminda her tarafi ya da bir kismi kesen sekilde
keskin bigaklar bulunur. Calgi burgularini kalemtirag gibi tiraglayarak burguluk
kismindaki deligin Olgiisiine uygun hale getirmeye yaran alete “Burgu Tirag” adi
verilir. Bilinyesinde ¢esitli ebatlarda kesici yuvalar bulundurur ve kalemtiragla ayni

yaptya sahiptir.

Sekil 5.14 Raybalar ve Burgutras
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5.5.11. Kumpaslar

Calg1 yapiminda kullanilan iki tip kumpas vardir. Bunlardan birincisi verniyer
kumpastir. Diiz ve derinligi olmayan kalinliklarin dl¢tilmekte kullanilir. Kullanilan
bir diger kumpas ise saatli kumpastir. Calgilarin ses tablasi ve tekne kalinliklarini

6lgmekte bu kumpastan faydalanilir. (Bagc1 ve Erigkin, 1988: 25)

Sekil 5.15 Kumpaslar

5.5.12. Bicaklar

Agag islerinde, kaplama kesme ve alistirma islemlerinde ¢esitli markalama
islemlerinde, soyma ve yontma islemlerinde kullanilir. Govdesi ince ¢elikten yapilir.
Bigaklar oyulacak veya kertilecek kisimlarin marka edilmesinde, 6zellikle elyafa dik

yondeki markalama islemlerinde tercih edilir.

Sekil 5.16 Bigaklar
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5.5.13. Sistireler
Sistire, orta sertlikte takim celiginden yapilmis bir perdah aleti olup sert

agagtan masif veya kaplamali ylizeylerin kazinarak perdah edilmesinde kullanilir.

Sekil 5.17 Sistireler

5.5.14. Zimparalar

Is yiizeyinde, iist yiizey sistemlerinin (vernik, boya, vb.) uygulamasindan
onceki son perdah asamasidir. Sistirelenmis sert agag yiizeyleri ile perdah rendesiyle
rendelenmis yumusak aga¢ ylizeyleri, isin cinsine ve Onemine uygun kalinlikta

zimpara kagitlari ile zzimparalamak suretiyle diizeltilir ve temizlenir.

Sekil 5.18 Zimparalar
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5.5.15. Uti

Agaclar1 1slatarak nemlendirdikten sonra, biikerek sekil vermek ig¢in
kullanilan aletlerdir. I¢inde bulunan rezistans sayesinde ismir. Cesitli sekil ve
ebatlarda kullanicinin tercihine gore yapilabilir. Dilimli sazlarin hemen hepsinde

kullanilir. Ayrica gitar ve keman yanliklar da {itii sayesinde sekillendirilir.

Sekil 5.19 Utii

5.5.16. Nisangec

Nisangegler, is parcast yilizeyinde kenarlara paralel olan ¢izgileri
markalamada veya kenarlara paralel fileto kanallar1 agmada kullanilan aletlerdir.
Ayrica ud ses tablasi iizerindeki kafes kenar filetolarinin markalama islerinde de

kullanilmaktadir.

Sekil 5.20 Nisangeg
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5.5.16. Vidal Demir Iskence

Cesitli stkma kalinliklarina gore kolayca ve siiratle ayarlana bilen ve agag
islerinde en yakin olarak kullanilir. Vidali iskencenin biiyiikliigii, gévde boyu ile
(stkma uzunlugu) belirlenir ve 10-200 cm arasinda degisir. Vidali demir iskence ile
stkma yapilirken, O6nce hareketli kol kaydirarak, sikma pabucu is pargasina
dayanacak sekilde sitkma uzunlugu ayarlanir, sonra vidasit normal kuvvetle sikilir,
vida sikildikca hareketli kolun ucu moment etkisiyle geriye biikiilmeye
zorlanacagindan, govde iizerinde kol kaymadan sikisir. Yeterli sikma siiresi sonunda
(tutkal kuruduktan veya islem bittikten sonra), vidasindan gevsetilerek iskence

sokiiliir. (Afyonlu, 1981: 229)

Sekil 5.21 Vidali demir iskence

5.5.15. Gomalak Cila

Gomalak dogal bir recinedir. Vatan1 Hindistan olan ve yaprak bitine benzeyen
bir bocegin ¢ikardigi salgidan elde edilir. Bocek gelisme devresinde kiigiik, kirmizi
bir kurttur. Belirli aga¢ ve calilarda yasar. Emici hortumlariyla taze dallar1 delerek,
agacin 0zsuyunu gida olarak emmeye baslarlar. Agacin 6zsuyu, boceklerin sindirim
organlarinda, recineye doniisiir ve bu seklide disar atilir. Boceklerin 6rdiigii regine
torbalar1 birbirleriyle kaynasarak, kabuk halinde agacin dali iizerinde bir katman
olustururlar. Bu katman ham gomalaktir. Gomalak hintge "onbin" demektir.
Kullanilan gere¢, adim1 buradan alir. Ham gomalagin icinde, karisik halde mum,
recine, yag ve renk veren yabancit maddeler bulunur. Daha sonra sicakta eritilip

yabanci maddelerden aritilan ham gomalak, cesitli sekillerde bicimlendirilerek
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piyasaya siiriiliir. Gomalagin kalitesi, genellikle rengine gore ayarlanir. Beyaz
gomalak, en kaliteli tiirdiir. Limon gomalak, altin gomalak, kirmizi gomalak ve 6rgii
gomalak adi verilen tiirlerde, kalite giderek diiser.

Piyasada bulunan bazi gomalak tiirlerinde % 3-6 oraninda mum bulunur.
Mum gomalaga esneklik verir ve cila katmanini n agacin c¢aligmasina uymasini
saglar. Cila yapilirken topun kaymasini kolaylastirir ve cilanin neme karst
dayanimini arttirir. Ancak bitirme ve parlatma cilalarinda mumsuz cila daha iyi
netice verir. Gomalak aga¢ {izerinde diger biitiin ortii gereclerinden daha iyi uyum
saglayan bir katman olusturur. Ayrica organik bir madde oldugu icin, ¢alginin
titresimini kesmez ve sesini etkilemez. Bu sebeple kanunda kullanilabilecek en

uygun cila, gomalak ciladir (Sanivar, 1997: 164).

Sekil 5.22 Gomalak

5.5.15.1. Gomalak Cilanin Hazirlamis1 ve Tatbiki

Gomalak cila hazirlamak i¢in, genelde 1/10'luk oran kullanilir. Cilanin i¢inde
eriyebilecegi en iyi sivi, yiiksek dereceli etil alkoldiir. Bundan bagka, mavi ispirto ve
disiik dereceli alkollerde kullanilabilir. Ancak cilanin Kkalitesinin arttirilmasi
bakimindan etil alkol kullanilmalidir. Cila eriyigi temiz bir cam sisede hazirlanir. Bir
litrelik etil alkole, yliz gram cila karistirildiktan sonra, sisenin ¢alkalanmasiyla,
cilanin erimesi saglanir. Sicaklik erimeyi kolaylastirir, fakat fazla 1s1, gomalagin
yapisini degistirir ve kalitesini diisiiriir. Bu sekilde cilanin tam olarak ¢oziilmesi
saglandiktan sonra, cila eriyigi baska bir kaba siiziiliir. Siiziilen cila, 2-3 ay gibi bir
siire bekletilirse, taze ciladan daha {istiin bir nitelige kavusur.
Gomalak cila, cila topuyla tatbik edilir. Cila topunun biiytlikliigi, cilalanacak yiizeyin
biiyiikliigiine gore degisir. Cila topu, uygun biiyiikliikteki keten bezin igine, bir
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miktar pamugun konulup, top bicimine getirilmesiyle hazirlanir. Pamuk olarak,
seyrek dokulu ve emdigi cilay: tekrar yiizeye verebilecek bir pamuk kullaniimalidir.
Cila topu hazirlandiktan sonra, cilanin tatbikine gegilir.

Calgilarin cilalanmasinda cila islemi, {i¢ asamada yapilmalidir. Birinci asama,
dolgu cilasidir. Dolgu cilasinda amag, yilizeyi parlatmak degil, gozenekleri
doldurarak piiriizsiiz ve diizgiin bir yiizey hazirlamaktir. ikinci asama ise ortii
cilasidir. Dolgu cilas1 kuruduktan sonra, yiizeyde bozukluklar ve kabarmalar varsa,
bunlar ince su zimparasiyla giderilir. Yiizeyde biriken artiklar, temiz bir bezle alinir
ve Ortii cilasina gegilir.

Ortii cilasiin amaci, yiizeyde saglam bir cila katmani1 olusturmaktir. Bunun
icin cila topuna bir miktar cila eriyigi ve birka¢ damla vazelin yagi damlatildiktan
sonra, top ylizeye dairesel hareketlerle siiriiliir. Toptaki cila bitince top, tekrar
doyurulur ve isleme dolgu katmanindaki zimpara izleri tamamen kayboluncaya kadar
devam edilir. Burada dikkat edilmesi gereken bir hususta, topa fazla cila
koymamaktir. Bu noktaya dikkat edilmezse, kabarma ve yigilma adi verilen bolgesel
bozulmalar olusur. Istenilen cila katman1 olustuktan sonra, ¢algi kurumaya birakalir.
Iyi 1sitilan atdlyelerde ve yazin, kuruma siiresi onemli 6Slciide kisalir. Cilanin
tamamen kurumasi, oda sicaklifinda 2 - 3 giin siirer. Bundan sonra bitirme cilasina
gegilir.

Bitirme cilasinda amag, yiizeyde olusan gomalak filmini parlatmak,
sikistirmak ve dayanikliligini arttirmaktir. Bu sonu¢ ancak goézenekleri tamamen
dolmus, lizerinde yeteri kadar sertlesmis cila tabakasi bulunan ve diizgiin ylizeylerde
gerceklestirilebilir. Bitirme cilasinda, ince bez ve yumusak malzemeyle hazirlanmis
cila topu kullamilir. Cila eriyiginde, digerlerine oranla daha ince hazirlanir. Once
biiylik daireler cizerek, fakat fazla bastirmadan calisilir. Topun nemi azaldikea,
basing arttirilir. Calisma giderek hizlandirilir ve nemi azalan cila topu, yiizeydeki
gomalak katmanini diizeltir, sikilastirir ve yiizeydeki yagi, yavas yavas alir. Bu
durum bitirme cilasinin tamamlandiginin belirtisidir. Daha sonra ¢algi tekrar
kurumaya birakilir. Kuruyan cila yiizeyi iizerinde, yag birikintileri goriilebilir. Bu
yag, yumusak bir bezle ve uygun bir yag alici siviyla yiizeyden alinir.

Kusursuz bir gomalak cilada izler, cizgiler bulunmaz, goézenekler ¢okiintii

yapmayacak sekilde doldurulmustur, parlaklik temiz ve piirtizsiizdiir.
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5.5.16. Seliilozik Vernik

Seliilozik vernik, katman yapan gereclerle, ugucu olan eritici ve inceltici
stvilardan olusan bir gerectir. Seliilozik vernigin, yaklasik % 25 - 35 bolimi
stiriildiigii yiizeyde katman haline gelir. Vernigin katman yapan boliimii, nitroseliiloz,
recineler ve yumusaticilardan olusur. Geri kalan % 65 -75 boliimii eritici ve inceltici
stvilardir. Agaca siirlilen vernikten, buharlasarak ayrilirlar. Kuruma olay fizikseldir.
Katmanin kurumasi ve sertlesmesi, kimyasal bir tepkimeye baglh degildir. Vernigi
olusturan geregler de kimyasal bir degisme olmaz. Bu yiizden, kurumus bir vernik
filmi iizerine yeni siiriilen vernik, eskisini etkiler. Filmin iizerini yumusatir ve vernik
katmanlar1 arasinda tam bir kaynasma olur. Seliilozik vernigin ¢ok degisik tiirleri
vardir. Ornegin birkag dakikada kuruyanlari oldugu gibi, birkag saatte kuruyanlar1 da
vardir. Seliilozik vernik normal kosullarda, oda sicakliginda kurur. Orta sertlikte bir
film katmani yapar. Bu katman 1s1ya kars1 olduk¢a dayaniklidir. Suya, zayif asitlere,

zayif bazlara, eriticilere ve yaglara kars1 dayanimi da iyidir (Sanivar, 1997: 184).

5.5.16.1. Seliilozik Vernigin Hazirlamis1 ve Tatbiki

Seliilozik vernikler kullanima hazir olarak iiretilmislerdir. Bu sebeple ayrica
bir hazirlama s6z konusu degildir. Ancak yogunlugun inceltilmesi i¢in, seliilozik
tiner katilabilir. Seliilozik vernik, hemen biitiin tekniklerle yiizeye stiriilebilir. Bunlar1
sOyle siralayabiliriz; Cila topu, firga, slinger, rulo ve piiskiirtme tabancasi (pistole)
vb. Seliilozik vernikler kisa zamanda kurur. Vernigin siiriiliis kalinligina gore 20-30
dakikada kuruyan vernik, daha sonra ince su zimparasiyla (400-500) zimparalanarak
yiizey, piiriizsiiz hale getirilir. Vernik filmi cila topu ile elle parlatilabildigi gibi, bant

ve doner diskler kullanilarak, agindirma yontemiyle de parlatilabilir.

5.5.17. Polyester

Polyester, iki elemanli bir verniktir. Birinci elemani, doymamis polyester
reginesinin, strol icindeki eriyidir. ikinci elemani, sertlestirici adi verilen organik
peroksittir. Olusan kalin vernik katmani, mekanik ve kimyasal etkilere karsi, ¢cok
dayaniklidir. Polyester verniklere reaksiyon (tepkime) vernikleri de denir. Vernik
filminin kurumasi, kendini meydana getiren elemanlarin kimyasal tepkimelerine
baglidir. Vernigin ana gereci, doygun hale gelmemis veya olusumunu tamamlamamis

yapay polyester re¢inesidir (Sanivar, 1997: 206).
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5.5.17.1. Polyester Vernigin Hazirlamsi ve Tatbiki

Polyesterin sertlestirilmesinde kullanilan, organik peroksit, yakic1i ve
daglayici bir sividir. Bu sebeple ¢ok dikkatli kullanilmalidir. Sigradigi yer bol
sabunlu su ile yitkanmalidir. Vernik sivist ile sertlestirici karistirildigi anda tepkime
baslar. Ozel bir durum belirtilmemisse on 6lgek vernik, bir dlgek sertlestiriciyle
karistirtlir. Bu karisim orani normal ¢alisma sicakligi olan 20 C. i¢indir. Yiiksek
sicaklikta calisiliyor ise, sertlestirici azaltilmalidir. Vernigin, karistirma isleminden
sonraki 10-30 dakikalik siire i¢inde kullanilmasi zorunludur. Aksi takdirde polyester
donar ve kullanilmaz hale gelir. Polyester vernik piiskiirtme ve dokme yontemleriyle
uygulanabilir. Pahali araglar1 gerektirmeyen elle dokme yontemi, polyester vernigin
onemli iistiinliiklerinden biridir.

Polyester vernik, zimparalama sertligine, yaklasik on saat kuruduktan sonra
ulasir. Kuruyan ve yeterli sertlie ulagsan vernik filmindeki gozenek cokiintiileri ve
yiizeysel bozukluklar, zimparalanarak giderilir. Tamamen diizeltilen ylizey, yar1 mat
bir goriiniis kazanir. Son parlatma, 6zel polyester pastasi ile yapilir. Islem, parlatma
polisi ile calisilarak bitirilir. Parlatma sivisindaki silikonlu yaglar yiizeyi hem

parlatir, hem de neme kars1 dayanimini arttirir.

5.5.18. Gliiten Tutkah

Calg1 yapmmi icin en cok lizerinde durulmasi gereken “gliiten (boncuk)”
tutkalidir. Sicak tutkal olarak da bilinir. Gliiten tutkali agag islerinde ¢ok eskiden beri
kullanilir. Gliiten, deri ve kemiklerde bulunan yumurta aki benzeri bir maddedir.
Soguk suyu biinyesine alarak siser ve 30-40 derece sicak suda erir. Koyu bir s1v1 hale
gelir. Agaca siirlildiiglinde {istlin bir yapisma giicii elde edilir. Bu 6zelligi tutkal
olarak kullanilmasini saglar.

Gliiten tutkali suda 4-8 saat bekletip yumusatilir, sonra isitilarak eritilir.
Tutkalin eritilmesinde 1s1 ¢ok Onemlidir. 60 derece sicakligin iizerine ¢ikildiginda
tutkalin yapigsma giicli azalir ve dogal bir madde oldugu i¢in asir1 ve devamli sicakta
bozulmaya baglar. Tutkalin eritilmesi i¢in i¢ ige gecen iki bakir kaptan
yararlanilmalidir. Igteki kaba tutkal, distaki biiyiik kaba temiz su konulmalidir
(Sanivar, 1997: 42).
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Sekil 5.23 Gliiten Tutkal1
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6. SONUC

Yapilan calismada, kanun, ud ve tanbur, tam boy calgilar1 icra etmesi
miimkiin olmayan fiziksel yapidaki bireylerin ve cocuklarin kullanimina uygun
olacak sekilde Olcililendirilmistir. Ayrica galgilara ait 3/4 ve 1/2 boyutlu imalat
projeleri, yapim asamalarinin ilk adimi olarak hazirlanmigtir. Projelendirilen
calgilardan 1/2 tanburun iiretimi, c¢alismanin uygulanabilirligini ortaya koymasi

amactyla gerceklestirilmistir.

Sekil 6.1 1/2 Tanburu Tutan 7 Yasindaki Cocuk

Ud i¢in sap boyu, tanbur i¢in tel boyu referans alinarak, kademeli olarak
kiiciiltme yapilmasinin uygun oldugu tespit edilmistir. Kii¢iiltmede kullanilan oranlar
bilgisayar ortaminda %5’ten baslayarak sirasiyla %10, %15 ve %20 degerlerinde
denenmistir. %5 ve %10 oranda kiiciiltmenin anlamsiz oldugu goriilmiistiir. %20
oranda kiigliltmede ise ¢algilarin 1/2 boyutta olanlarinin, ¢ok kii¢iildiigii goriilmiistir.
Yapilan degerlendirmede, %15 oraninda yapilacak kademeli kii¢iiltmenin, anlaml1 ve
teknik acidan da miimkiin oldugu goriilerek, bu degerde calisilmistir. Bu sayede yeni
referans Olciilere ulasilmis, calgilara ait diger Olciiler, oransal ol¢eklendirme

kullanilarak hesaplanmaistir.
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Kanunda kiiciiltme islemi i¢in bir referans noktast bulunamamis, ayrica tel
boylarinin ve mandal sisteminin degistirilmesinin miimkiin olmadig tespit edilerek,
diger c¢algilardaki gibi bir oransal kiigiiltmenin yapilamayacagi goriilmiistiir. Ancak
geometrik sekli itibariyle dik yamuk olan formun, uzun kenarindan kisa kenara dogru
bir kirpma yapildiginda, baska bir deyisle, calginin pest tarafindan itibaren yedi sese
ait uzun teller ¢ikarildiginda, c¢alginin boyutunda 6nemli bir degisiklik oldugu
gorilmistiir. Bu 6l¢lideki kanun 3/4 olarak tanimlanmistir. Ayn1 yontemle, kiigiilen
kanundan alt1 ses daha cikarilarak, 1/2 kanun Olgciilerine ulagilmistir. Bu islemler
sirasinda, ¢alginin ses tablasinda bulunan dort adet deri diyaframin, biiytikliikleri
korunarak, 3/4 kanunda ti¢ bolim, 1/2 kanunda da iki bolime indirilmesi
saglanmistir.

Sonug olarak yapilan ¢alisma sayesinde, Tiirk Miizigi ¢algilarindan kanun, ud
ve tanbur egitimine, 3/4 calgilar ile 7-10 yas, 1/2 c¢algilar ile 11-14 yasta

baslanabilmesini miimkiin olacaktir.

120



KAYNAKLAR

Acin, C. (2001). Ud Yapim Sanati ve Sanat¢ilari. Istanbul: Emek Basim Evi.
Acin, C. (2002). Tanbur Yapim Sanati ve Yapimcilari. Istanbul: Bilgi Basim Evi.
Acin, C. (2003). Kanun Yapim Sanat: ve Sanat¢ilari. Istanbul: Bilgi Basim Evi.

Afyonlu, A. S. (2004). Agacisleri Takim ve Makine Bilgisi. Istanbul: Devlet Kitaplari
Miidiirliga.

Bagc1, M., Eriskin, Y. (1998). Ol¢me Bilgisi ve Kontrol. Istanbul: Milli Egitim
Basimevi.

Dingel, K., Celebi, N., Sanivar, N. (1977). Aga¢ Teknolojisi iginde ( 74-165)
Istanbul: Milli Egitim Basimevi.

Ozek, E. (2005). Tiirk Enstriiman Yapim Sanatinda Oran Ve Denge. Miizik ve
Bilim Hakemli Bilimsel Miizik Dergisi Say1 3, ISSN: 1304 — 6446.

Ozek, E. (2012). Enstriiman Tasariminda Oransal Olgeklendirme. Istanbul: Porte
Akademik Miizik ve Dans Arastirmalar1 Dergisi, Aralik Sayisi, ISSN: 2146-2453

Ozer, Z. Y. (2011). Klasik Tiirk Musikisi Sesleri. izmir: Ege Universitesi Basim Evi.
Samvar N. (1997). Agacisleri Ustyiizey Islemleri. Istanbul: Milli Egitim Basimevi.
Zeren A. (2008). Miizikte Ses Sistemleri, Istanbul: Pan Yaymcilik.

Zeren A. (2003). Miizik Sorunlarimiz Uzerine Arastirmalar, Istanbul: Pan
Yayincilik.

Zeren A. (2007). Miizik Fizigi, Istanbul: Pan Yaymcilik.

Zorlu 1. (1978). Agacisleri Konstriiksiyon Bilgisi Temel Ders Kitabi. Istanbul: Milli
Egitim Basimevi.

Elektronik Makale ve Yayinlar

Mesleki Egitim ve Ogretim Sisteminin Gii¢lendirilmesi Projesi [MEGEP]. (2006).
Erisim Tarihi: 05.02.2014,
http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/ahsap/moduller/makine
de_kesme.pdf

121


http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/ahsap/moduller/makinede_kesme.pdf
http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/ahsap/moduller/makinede_kesme.pdf

Mesleki Egitim ve Ogretim Sisteminin Giiglendirilmesi Projesi [MEGEP]. (2006).
Erisim Tarihi: 10.02.2014,
http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/ahsap/moduller/makine
de_rendeleme.pdf

Mesleki Egitim ve Ogretim Sisteminin Gii¢lendirilmesi Projesi [MEGEP]. (2006).
Erisim Tarihi: 05.02.2014,
http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/ahsap/moduller/makine
de_delik_delme.pdf

Mesleki Egitim ve Ogretim Sisteminin Giiglendirilmesi Projesi [MEGEP]. (2007).
Erigim Tarihi: 10.02.2014,
http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/muzik_aletleri/modulle
r/makinelerde_sekillendirme.pdf

Mesleki Egitim ve Ogretim Sisteminin Giiglendirilmesi Projesi [MEGEP]. (2007).
Erisim Tarihi: 04.02.2014,
http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/muzik_aletleri/modulle
rlelde_rendeleme_ve_kesim.pdf

122


http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/ahsap/moduller/makinede_rendeleme.pdf
http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/ahsap/moduller/makinede_rendeleme.pdf
http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/ahsap/moduller/makinede_delik_delme.pdf
http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/ahsap/moduller/makinede_delik_delme.pdf
http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/muzik_aletleri/moduller/makinelerde_sekillendirme.pdf
http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/muzik_aletleri/moduller/makinelerde_sekillendirme.pdf
http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/muzik_aletleri/moduller/elde_rendeleme_ve_kesim.pdf
http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/muzik_aletleri/moduller/elde_rendeleme_ve_kesim.pdf

OZGECMIS

Ahmet Tung BUYRUKLAR, 29.07.1969°da Istanbul’da dogdu. Ilk ve
ortaokulu Sartyer Pertevniyal Ilkokulu ve Sariyer Ortaokulu’nda bitirdi. 1983 yilinda
L.T.U. Tiirk Musikisi Devlet Konservatuari’nin sinavlarini kazanarak Enstriiman
Yapim Boliimii’ne girdi.

Konservatuarda, enstriiman bilimi ile yayli ve mizrapl enstriimanlarin yapimi
konusundaki yedi yillik (lise ve lisans) egitimini siirdiirmiis ve 1990°da Yayl sazlar
Anasanat Dali’ndan béliim birincisi olarak mezun olmustur. Ayn1 yil I.T.U. Sosyal
Bilimler Enstitiisii’'nde, Tiirk Sanat Miizigi alaninda yiiksek lisans programina
katilmis, 1994 Subat doneminde mezun olmustur. Askerlik hizmetini 1994-95
yillarinda, yedek subay olarak yerine getirmistir.

1990-94 yillar1 arasinda ticretli 6gretim elemani, 1994’den itibaren mezun
oldugu Miizik Teknolojileri Béliimii’nde Arastirma Goérevlisi (Ogr. Gor.) olarak
calismaktadir. Ayrica tuslu sazlar (piyano) alanindaki calismalarina da devam
etmektedir. 2001-02 yillar1 arasinda Calgr Yapim Boliimi, Baskan Yardimciligi

gorevini de yiirlitmiis olan A.Tun¢ Buyruklar, evli ve bir ¢ocuk babasidir.

123



