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GELISTIRILMIiS FAGOT KAMISI'2

Enhanced Bassoon Reed
Ozge USTA "
Anton TROFIMOV™*

oz
Yasar Universitesi tarafindan Bilimsel Arastirma Projesi (BAP) kapsaminda fonlanan “Fagot Kamisinin Gelistirilmesi Projesi” adli
projenin bilimsel ¢iktilarindan birisi olan makalenin konusu, fagot enstriimaninda standart dlgiilerin disinda 6zel formlar ve 6lgiilerle yeni bir
stilde kamus tiretilmesidir. Bu yeni stil kamisi tiretmekteki amag, fagotta daha parlak sesler elde etmek; boylece enstriimanin giiniimiize kadar

olan kullaniminin diginda, fagotta yeni ses renklerini ortaya ¢ikarmaktir. Ayrica fagotta elde edilmesi nispeten zor olan tiz seslerin, yeni stil
kamig sayesinde icracty1 yormadan rahatlikla ve dogru entonasyonda ¢ikmasinin saglanmasi amaglanmistir.

Bu amag kapsaminda, farkli 6zelliklere sahip 865 farkli fagot kamisi iretilmistir. Bu fagot kamislarinin imalatinda yedi farkli degisken
bulunmustur. Uretilen kamislar, ilk asamada profesyonel fagot sanatgilari tarafindan denenmis ve bir anket araciligiyla degerlendirilmistir.
On degerlendirme olarak adlandirilan bu asamanin sonunda, denenen iiriine en yiiksek fiyatin verildigi 72 fagot kamusi segilmistir. Bu
se¢imde, dort farkli kamuis tiirii i¢in se¢im yapilmis, 6n degerlendirme sonucunda basarili bulunan fagot kamislari listelenmistir.

Farkli kamus tiirleri igin yapilan se¢im sonrasinda, her bir grup farkli bir kuruma olmak iizere génderilmis ve bu kurumlarda profesyonel
fagot icracilarinin fagot kamuslarini degerlendirmesi saglanmstir. Satig fiyat: yiiksek olan numunelerin belirlenmesinin ardindan, miisteri
talebine gore solo eserler, oda miizigi ve orkestra eserleri i¢in hangi fagot kamiginin iiretilmesi gerektigi arastirtlmistir.

Anahtar Kelimeler: Fagot, Fagot Kamisi, Gelistirilmis Fagot Kamus1, Solo Eserler i¢in Fagot Kamusi, Oda Miizigi Eserleri Igin Fagot
Kamus1, Orkestra Eserleri i¢in Fagot Kamigt

ABSTRACT

One of the scientific outputs of the project “The Development of Bassoon Reed Project” funded by Yasar University Scientific
Research Project (SRP) is the production of reed in a new style with special forms and dimensions outside the standard measurements in the
bassoon. The purpose in producing this new style reed is to get brighter sounds in the bassoon; thus, to reach new sound colors outside the
use of the instrument until today. It is also aimed to ensure that the high-pitched sounds that are relatively difficult to obtain in the bassoon
can be easily and accurately introduced in the intonation without distracting the performer.

For this purpose, 865 different bassoon reeds with different characteristics were produced. Seven different variables were found in the
production of these bassoon reeds. The produced reeds were first tried by professional bassoon artists and evaluated through a questionnaire.
At the end of this stage called pre-evaluation, 72 bassoon reeds which were given the highest price were selected. In this selection, four
different types of reed were selected and the pre-evaluation of the successful reeds were listed.

After the selection of different species of reed, each group was sent to a different institution and professional bassoon performers were
able to evaluate bassoon reeds in these institutions. After determining the samples with high sales prices, which bassoon reed should be
produced for solo works, chamber music and orchestral works according to customer demand was elaborated.

Keywords: Bassoon, Bassoon Reed, Enhanced Bassoon Reed, Bassoon Reed for Solo Compositions, Bassoon Reed for Chamber Music
Compositions, Bassoon Reed for Orchestral Compositions.
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Extended Abstract

One of the scientific outputs of the project “The Development of Bassoon Reed Project” funded by Yasar
University Scientific Research Project (SRP) is the production of reed in a new style with special forms and
dimensions outside the standard measurements in the bassoon. The purpose in producing this new style reed is to
get brighter sounds in the bassoon; thus, to reach new sound colors outside the use of the instrument until today.
It is also aimed to ensure that the high-pitched sounds that are relatively difficult to obtain in the bassoon can be

easily and accurately introduced to the intonation without distracting the performer.

For this purpose, 865 different bassoon reeds with different characteristics were produced. Seven different
variables were found in the production of these bassoon reeds. The produced reeds were first tried by
professional bassoon artists and evaluated through a questionnaire. At the end of this stage called pre-evaluation,
72 bassoon reeds which were given the highest price were selected. In this selection, four different types of reed

were selected and the pre-evaluation of the successful reeds were listed.

After the selection of different species of reed, each group was sent to a different institution and professional
bassoon performers were able to evaluate bassoon reeds in these institutions. After determining the samples with
high sales prices, which bassoon reed should be produced for solo works, chamber music and orchestral works

according to customer demand was elaborated.

The history of bassoon reed and the characteristics of reed in the historical process were examined in the
introduction of the study. While instrument makers specialized in reed making in England and France until the
19" century, it is known that in Germany reeds were made by expert bassoon artists for a long time. But the fact
that the first written source dates back to the 19" century during the 500-year history of the instrument, makes

the reed which is one of the most important parts of the bassoon in order to obtain sound open to research.

In this study, providing the performer with the ability to blow more easily to the high-pitched voices with less
effort and to perform without compromising the quality with minimum effort of the lip muscles is aimed by
different measurement tests applied on the reeds in production. The ergonomic features of the instrument have
been improved. The fact that the sound color of the bassoon is bright both instantaneously and continuously is
the criteria for the sound to reach even the most distant points of the concert hall without distortion. In this sense,
new tone colors which are not in the bassoon have been reached. The row material of reed is straw. In this study,

the domestic produced straw has also been tried.
Innovations that have been brought to the bassoon reed in the study were considered in the following ways:

There are different elements that affect the quality of the reed sound in the stages of the bassoon reed
production. These are the types of the straws mentioned in the stages of reed production, ¢ (thickness), h and d

values, reed scraping form, differences on sanding and the thickness of the wire.

Straw types affect sound quality. In order to understand the extent of this effect, a total of four different
species were tested. Two of these species were domestic and two foreign products. Domestic products are
supplied from Aegean and Mediterranean Regions, the foreign products are internationally common brands

Rieger and Bonazza.
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At the “Bottom Scraping Step” reed wall thickness is defined as “¢”. Although it varies along different reeds,
¢ value for the wall thickness is 1.30 mm. As the “¢” value reaches the upper limit, the sound obtained from the
cane becomes softer; when the reed is thin, bright sounds can be obtained. The difference is caused by increased
vibration when the core thickness is reduced. As it is targeted to be able to remove the high-pitched sounds,

1.10, 1.20 and 1.30 mm thickness were tested. It is expressed as ® € {1.10, 1.20, 1.30}.

At the “Upper Scraping Step”, the two values gain importance. These are “h” and “d ” values. As the upper
scraping, two different values for “h” and three different values for “d” were studied. It is expressed as h €

{0.80, 0.90} d € {0.40, 0.50, 0.60.

Experiments on the thickness of the bending wires were performed. 0.40, 0.50 ve 0.60 mm have been tried. It

is expressed as ® € {0.40, 0.50, 0.60.

At the “Top Scraping Step” the reed tip is standardized as inverted and wide V shape. Here, the arcuate end

scraping was also tried. It is expressed as € {V top scarping.

At the “Sanding Step” for the top of the cane, different sanding forms have been tried. Two different types of

sandpaper were used; thickness bassoon reeds have been tried as well.

As a result, in the production of 865 different bassoon reeds with different characteristics, seven different
variables were detected: reed type, scraping, sanding, bottom scraping measurement, upper side measurement,
upper middle measurement and wire thickness. The bassoon reeds that were produced were tried by professional
bassoon artists in the first stage and an assessment was performed through a questionnaire. A total of 72 bassoon
reeds were selected for the highest price. In this election, the choice was made for four different types of reed.
After the selection of different reed types, each group were sent to a different organization. In these institutions,
it was ensured that professional bassoon performers evaluated bassoon reeds according to price and demand

performing solo, orchestra and chamber music pieces.

Fagot kamisi, fagot icracisi i¢in en dnemli pargalardan biridir. Bunun sebebi, icracinin iiflemesi ile kamigsta
olusan titresimlerin enstriimana esit olarak dagilmasindan kaynaklanmaktadir. Kamisin verdigi titresimler,
enstriimanin ses rengini belirlemekte, entonasyonun diizenlenmesini saglamakta ve performans kalitesini

arttirmaktadir.

Tarihsel siiregte Ingiltere ve Fransa’da kamuglar uzmanlagmis saz yapimcilari tarafindan yapilirken
Almanya’da uzman fagot sanatgilari tarafindan yapilmaktaydi. Fagot kamislarmin diger enstriimanlarin
kamiglarina gore daha yavas gelismesinin sebebi, yapimcilarin birbirleriyle iletisim halinde olmamalari,
kesfettikleri yeniliklerini paylagsmamalar1 ve 6zgiir ¢caligmalari ile alakalidir. Yapilan sistemler ve yenilikler sir
olarak saklanmaktaydi. 19. yiizyilda kamis yapimi hakkinda yazilmis makalelerin yayinlanmasi giiniimiize gesitli

kaynaklar saglanmistir (Hopa, 2010, s. 9).

Kamis yapimi Frohlich’in 19. yilizyilda yazdigir kamis metodu ile baslamaktadir. Daha dnce yazilmis bir
metot bulunmadigindan dolayr Frohlich metodu kamis yapimi hakkinda ilk yazili kaynak olarak bilinmektedir.
Almanya disindaki Avrupa bolgesindeki sanatgilar kamig yapiminin profesyonel sanatgilarin degil amatorlerin isi
oldugunu savunmuslar. Fagot, nefesli enstriimanlarin arasinda degerli bir saz olmaya basladiktan sonra, kamislar

ustalar tarafindan tiretilmeye baslamistir (Schillinger, 2016, s. 53-75).
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Sekil 1. Frohlich’in Kams Uretim Aletleri (http://www.archive.li/2zp0T, 04.02.2019)
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Etienne Ozi tarafindan 1803 yilinda yazilan Nouvelle Methodesi (Yeni Metot) kamis yapimmnin temelini
olusturmustur. Metot, Paris Konservatuvari’nda yayimlanmistir ve 1847 yilina kadar okulun miifredatinda yer
almistir. Yayimmlanmis bu metot Fransa ve diger iilkelerin fagotgularmim kendi metotlarini yazmalarini
tetiklemistir. Herhangi enstitii tarafindan yayimlanmayan Julius Weissenborn’un 1887 yilinda yazdig:
metodunda sozlii anlatima agirlik verilmistir ve Heckel sistemindeki fagotlarin kamislarma agirlik verilmistir.
Cagdas donemde kullamlan metotlar1 etkileyen Weissenborn metodu birgok agidan eksiklere sahip olsa da yeni
baslayanlara kamis yapimi iyi anlatmaktadir. Weissenborn’un diger kamis iireticilerinden farki, isin teorik
kisminin diginda psikolojik kisma da énem vermesi olmustur. Yeni baglayan bir sanat¢inin kamis uzunluklarinin
ve genisliklerinin kendi enstriimanina gore ayarlamasi gerekmekte oldugunu savunmustur. Basarili bir kamis
seciminde entonasyon ve ses rengine dikkat edilmesi gerekliligini belirtmigtir. Weissenborn metodundan dnce
baska sanatcilar tarafindan yazilan metotlarda, kimse yeni Ttretilmis ve kullanilmis kamis arasindaki
degisikliklerden bahsetmemistir. Ozi, ebat, 6l¢ii ve boyutlarin iizerine aksan yapmisken Joseph Frohlich figiir
gorsellerin iizerine yapmustir. Frohlich karginin ¢ap olgiisiiniin 25 milimetre olmasimi savunmustur. Kamis
iretim asamasindaki kamis formasi hakkinda fikirleri bulunmaktadir. Dar forma, kiiciik fakat koklii bir ses rengi
verirken genis forma, dudak kontroliinii diisirmekte ve kanaldan geg¢mesi gereken havanin kontrolii
zorlagtirmaktadir; bu nedenle genis formanin kotii ses renginin ¢ikmasina sebep oldugunu séylemistir. Frohlich
kamuis {iretimi i¢in uygun olan kargi sekillerini metodunda kullanmistir. Gliniimiizdeki kamis yapimcilari kargi
namlusunu dorde bolerek kamis iiretmelerine ragmen Frohlich kargi namlusunun dorde boliinerek kamis

yapilmasini benimsememistir (Schillinger, 2016, s. 53-75).

Sekil 2. Frohlich ve Ozi Kamis Sekilleri (http://www.archive.li/2zp0T, 04.02.2019)
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1811°de Frohlich tarafindan yayinlanan kitapta sunulan kamis tiretim sekilleri ve 1803°te Ozi tarafindan

yayinlanan kamis liretim sekilleri arasindaki benzerlikler Alman ve Fransiz ekollerin en giizel 6rnekleridir.

Carl Almenraeder (1786-1843) Alman ekoliinii temsil eden ve fagot enstriimaninin gelismesi hakkinda
yayinlanmis bilimsel ¢aligmalart olan biridir. Fagot sanat¢ist en kaliteli sazla ¢aliyor olsa da sikintili kamigin icra

kalitesini diisiirdiigiinii 6ne siirerek kaliteli kamisin her icrac1 i¢in ¢ok dnemli oldugunu belirtmektedir (Ozkan,
2010, s. 51-64).

Kamis forma ol¢iilerinin tarihsel gelisimini bilmenin, yeni sistem kamis formasinin gelisimini daha bilingli
ve bilimsel bir sekilde algilamay1 saglayacagi diisiiniilmektedir. Sekil 3 ile Sekil 4’te, 18. ve 19. yiizyil

kamislarinin fiziksel dl¢iileri verilmektedir.

Sekil 3. 18. Yiizyil Kanus Olgiileri
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1 Numarah Kamus:

Toplam uzunluk: 81 milimetre.

Ag1z genigligi: 18 milimetre.

Kazinan alan uzunlugu: 11. 5 milimetre.
1. Tel genisligi: 31 milimetre.

2 Numarah Kams:

Toplam uzunluk: 79 milimetre.

Ag1z genisligi: 17 milimetre.

Kazinan alan uzunlugu: 9. 6 milimetre.
1. Tel genisligi: 30 milimetre.

3 Numarah Kamus:

Toplam uzunluk: 78 milimetre.

Ag1z genigligi: 14. 5 milimetre.
Kazinan alan uzunlugu: 10 milimetre.

1. Tel genisligi: 34 milimetre.
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4 Numarah Kams:

Toplam uzunluk: 65 milimetre.

Ag1z genisligi: 16 milimetre.

Kazinan alan uzunlugu: 9. 5 milimetre.
1. Tel genisligi: 25 milimetre.

Sekil 4. 19. Yiizyil Kanus Olgiileri
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5 Numarah Kams:

Toplam uzunluk: 75 milimetre.

Ag1z genigligi: 16 milimetre.

Kazinan alan uzunlugu: 11. 5 milimetre.
1. Tel genisligi: 25 milimetre.

6 Numarah Kams:

Toplam uzunluk: 72 milimetre.

Ag1z genigligi: 15 milimetre.

Kazinan alan uzunlugu: 10. 5 milimetre.
1. Tel genisligi: 24 milimetre.

7 Numarah Kams:

Toplam uzunluk: 70 milimetre.

Ag1z genigligi: 15 milimetre.

Kazinan alan uzunlugu: 10. 5 milimetre.
1. Tel genisligi: 25 milimetre.

8 Numarah Kamus:

Toplam uzunluk: 70 milimetre.

Ag1z genigligi: 13. 5 milimetre.
Kazinan alan uzunlugu: 11 milimetre.

1. Tel genisligi: 31 milimetre (Hopa, 2010, s. 19-20).
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Giliniimiizde kamis formalarinin genis veya dar olanlart bulunmaktadir. Her forma fagot {izerinde farkli
etkiler vermektedir. Genis formalar pes seslerin rahat ¢ikmasini saglarken dar formalar tiz seslerin daha rahat
¢tkmasini saglamaktadir. Georg Rieger firmasinin tirettigi formalarin en sik kullanilanlar1 1, 1A, 2 ve 3 numaral

formalardir (Hopa, 2010, s. 33-34).

Sekil 5. Georg Rieger Firmasinin En Stk Kullanilan Kamis Formalari (Hopa, 2010, s. 34)

Sekil 5’te goriilen kamig formalarin dlgiileri asagidaki gibidir:

Rieger 1 numarali formasinin en genis boliimii 15.00 milimetre en dar boliimii 9.00 milimetredir.
Rieger 1A numarali formasimin en genis bolimii 15.50 milimetre en dar boliimii 9.40 milimetredir.
Rieger 2 numarali formasinin en genis boliimii 16.00 milimetre en dar bdliimii 9.60 milimetredir.

Rieger 3 numarali formasmnim en genis bolimii 16.50 milimetre en dar bolimil 9.70 milimetredir (Hopa,

2010, s. 34).

Bonazza, diger 6nemli kamis yapim malzemelerini iireten firmadir. Bonazza firmasinin da kendine 6zel 0, 1,
2 ve 3 numarali kamis formalar1 bulunmaktadir. 0 numarali forma en dar 6lgiilere sahipken 3 numarali forma en

genis Olciilere sahiptir.

Fox ve Pisoni marka kamis formalarin odlgiileri Sekil 6’da goriildiigii iizere birbiriyle aymdir. BAP 016
basvuru numarali ¢alismada Rieger 1 A kamis formasi kullanilmustir.

Sekil 6. Pisoni ve Fox Marka Kamis Formalarimn Olgiileri (Popkin, Glickman, 2013, s. 14)

2-3/8 1 0in.
60 25 0 mm.

¥ L ¥

P

Pisoni-Fox No.1 [14.8mm 8.5mm  [9.25mm
. No.Z | 15.3mm 8.75mm | 9.50mm
No.3 |15.8mm 9mm 9.75mm
0 35mm 60mm
0 1-3/8 in.  2-3/8 in.

Fagot kamis1 imalatinda kargi segimi 6nemlidir. Bilingsiz ya da yanlis kargi se¢imi ile iiretilecek kamigin tim
oOlgiileri dogru kullanilsa da iiretilecek kamis, kullanima uygun olmayacaktir. Kargi namlusunun kabuk rengi,
namlunun egriligi, kargi namlusunun ¢ap1, kargi kabugunun parlaklig1 ve kurutulma asamasindan sonra olusan

biiziisme ¢izgileri, karginin fagot kamisi i¢in uygun olup olmadiginmi gdstermektedir.
Fagot kamisinin yapimu i¢in kullanilacak kargmin sahip olmasi gereken ozellikler agagida verilmektedir:

a) Kargi namlusu miimkiin oldugu kadar yuvarlak ve simetrik olmalidir.
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b) Karginin kabuk rengi bugday sarisi olmalidir. Yesil ya da beyaza yakin agik sar1 renkli kargilar fagot
kamigmin tretimi igin uygun degildir. Yesilimsi kargi kuruma asamasini bitirmemistir. Beyaza yakin
sar1 renkli kargi ise fazla kurutuldugunun gostergesidir ve saman niteliginde oldugundan dolay1 kaliteli
kamisin iiretilmesi i¢in uygun degildir.

c¢) Fagot kamiginin iiretimi igin kargi namlusunun ¢api 24-25 milimetre olmalidir. Daha genis ¢aplar
kontrafagot kamisinin iiretimi i¢in kullanilmaktadir. Daha dar ¢aplar ise korangle ve obua kamislarinin
iretimi i¢in uygundur.

d) Kurutulma agamasinda fazla islem gormiis kargi biiziismeye ve deformasyona neden olur. Bu nedenle
kargt se¢imi yapildiginda, kabugunun miimkiin oldugu kadar parlak, piiriizsiiz ve biliziismemis olmasina
dikkat edilmesi gerekmektedir.

Kamus, yetistigi bolgenin hava sartlarina, topragma ve kurutulma islemine gore farkliliklar gosterir. Yetistigi

stire icerisinde karginin iizerinde giines 1sinlarindan kaynaklanan bir takim lekeler ortaya ¢ikar. Bu durum
dogaldir ve karginin iizerinde ¢ok lekenin olmadig1 takdirde malzemenin uygunluk seviyesini bozmaz (Hopa,

2010, s. 22-24).

Eger kargilar depoda uzun siire bekletilecekse, kurtlanma durumunu 6nlemek igin sikga kontrol edilmelidir.
Kurtlanmis tek kargi namlusu yiizlerce kargiya yayilma riskini tasir. Bu sayede tiim kargi hasati, kullanima
uygun olmayan hale gelebilir. Kurt, genellikle dairesel bigimde tiim namluya yayildigindan dolay1 kargi, oldugu
gibi kullanilmaz hale gelmektedir. Baz1 kamis yapimcilart kurtlanmay1 dnleyebilmek amaciyla karg: aralaria

tiitlin serpistirir. Tiitliniin koku 6zelliklerinin kurtlart uzaklagtirdig: diistiniilmektedir.

Kargi namlusu dort esit pargaya bolinmelidir. Karginin fiziksel 6zellikleri igerisinde, ¢apinin bir boliimiinde
igeriye dogru bir girinti bulunmaktadir. Kargi, sozii gecen girintiden nisan alinarak Sekil 7’de gosterildigi gibi
artt seklinde dort esit pargaya bolinmelidir. Bu sekilde boliinen kargi namlusu simetrik dort parcayr elde
etmemizi saglar. Ilerideki asamalarda kusursuz, dengeli ve simetrik kams agzi elde edilmesinin altyapist

agisindan kargi namlusunun bu sekilde boliinmesi 6nemlidir.

Sekil 7. Kargt Namlusunun Dérde Boliinmesi (Lotsch, 1977, s. 16)

1 2

Kargi namlusunu dort esit parcaya bolmek icin kargi, dik olarak masa gibi diiz bir zemine koyulmalidir.
Kesimin yapilacagi yerler isaretlendikten sonra bigagin ucu ile karginin namlusuna baski yapilarak boliinme

islemi yapilmaktadir (Lotsch, 1977, s. 16).

Giliniimiizde bolme iglemini daha kolay yapabilmek igin kamis yapimu aletleri iireticisi olan Rieger firmasi,
bir boru i¢inde art1 seklinde tasarlanan bigaklara sahip bir alet {iretmistir. Bu sayede kargi namlusunun boliinme

islemi daha rahat ve hizl1 bir hale gelmistir.
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Kamis iiretimi i¢in kazimalara baglamadan 6nce kargt malzemesi, islemlerin daha kolay ve esnek olmasi

agisindan 1slatilmalidir.

Dérde boliinen kargi namlusu genellikle su ile 1slatilmaktadir. Yapilan aragtirmada dorde boliinmiis kargi
parcalarinin her birinin g, alti, on iki ve yirmi dort saat araliklarla 1slatilmasindan ¢ikan en verimli sonug, yirmi
dort saatlik sonugtur. Esit olarak karginin her yerinin 1slatilmasi siiresi 24 saattir. 24 saat siiresi boyunca 1slatilan
kargi yumusamistir ve her yeri 1slanmis olacagindan otiirii kamisin yapilis asamalar1 daha verimli hale gelir.
Daha az siirede 1slatilan kargr sert olacagindan dolay: i¢ ve dis kazima asamalarinda zorluk ¢ikartir; yapim
verimliligini diisiiriir ve bununla beraber makinalarin bigak keskinliginin émriinii azaltir (Uziilmez, 2016, s. 46-
47).

Alt kazima isleminden once dorde boliinmiis kargi parcalarimin her birinin esit uzunlukta olmasi
gerekmektedir. Alt kazima makineleri, 120 mm ile 118 mm arasinda tasarlanmig bir girintili sabitleyiciye
sahiptir. Bu nedenle kargilar 120 ya da 118 mm uzunlugunda kesilmelidir. islemi yapmak i¢in Rieger marka alt

kazima makinelerinde 6zel bigak tasarimina sahip olan bir aparat kullanilabilmektedir.

Kargi uzunluklarini kisaltirken dorde boliinen kargi namlusunun pargalarinin simetrik bir kamis elde etmek

icin Sekil 8°de gosterildigi gibi yamuk olmayan yerlerinden kesilmesine dikkat edilmelidir.

Sekil 8. Alt Kazima Oncesi Kargilarin Kesilmesi Gereken Bolgeler (Hopa, 2010, s. 26)

Alt kazima makinesi ile kazinan kargi kalinliklarinin 6lgtileri 1.0 mm ile 1.3 mm arasinda kullanilmaktadir.
Yapimcinin yapim sekline gore makine ayarlari ile oynayarak farkli 6lgiiler elde etmek miimkiindiir (Hopa,
2010, s. 27).

Alt kazima dlgiileri kamisin ses rengini etkiledigini diisiiniilmektedir. Bunun sebebi karginin fizyolojik yapisi
geregi kabuk kisminin yani dismmin daha sert, i¢inin ise daha yumusak olmasidir. Kamis yapimcilari bu

nedenlerden dolay1 kalinliklarla oynamalar yaparak ¢esitli beklentilerde bulunmaktadirlar.

Ust kazima islemi, alt kazima isleminden sonra gelen islemdir; alt1 kazinmis kargmnin iist, yani kabuk
kisminin kazima islemine denir. Islem ilk kamis yapimcilari tarafindan el isciligi ile yapilmis olsa da giiniimiizde
ist kazima makinesi ile yapilmaktadir. Kargi, makinaya takildiktan sonra kazinacak kisimlarin, 6zel tasarima
sahip bigaklar yardimu ile yan olacak sekilde ti¢ esit ¢izgi ile isaretlenmektedir. Kazinacak kisimlar karginin
ortasindaki bélgelerdir. Ust kazima makinesi ile kazmnan kargi kalinliklarinin lgiileri, ortasi 0.45 ile 0.55
arasinda olmak iizere yapimciya gore degismekle beraber yanlarmin olgiileri 0.90 ile 1.00 mm olarak

degerlendirilebilmektedir (Hopa, 2010, s. 31-32).

Alt ve list makineden ¢ikmis kargilar, formaya gore kesilip sekillendirilmelidir. Forma 6lgiileri, icracinin

fiziksel yapisina ve kullandig1 enstriimanmin 6zelliklerine gére 6zel olarak se¢ilmelidir (Topol, 1990, s. 7).
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Forma ne kadar genis olursa pes seslerde icra kolaylig1 o kadar rahat olur. Forma daraldikga tiz seslerde icra

kolaylig1 artmaktadir (Hopa, 2010, s. 33-34).

Alt1 ve iistii kazinmis kargi pargasi ikiye katlandiktan sonra, formanin iizerine takilarak sikistirilir. Daha
sonra, maket bigag1 kullanilarak formanin sekline gore kargi fazlaliklar1 alinir. Formanin {izerindeki karginin
catlamamasi agisindan fazlaliklar, formanin genis tarafindan baslayarak dar tarafina dogru ilerleyerek alinmalidir

(Topol, 1990, s. 8).

Ikiye katlanip formalanmus karg, tel yardimu ile birbirine baglanmalidir. Formalannus kargi bogazinin, en
dar yerine bicak yardimryla bir isaret ¢izgisi atilmalidir. Isaretlenen yer, birinci telin takilacag yerdir (Topol,

1990, s. 9).

Teller takildik¢a karginin igi yuvarlak bir hal almaya baslayacaktir. Bu nedenle kabuk kisminin ¢atlamamasi

ve esit olarak yuvarlak bir bigime girmesi i¢in maket bigagi ile uzunlamasina ¢izgiler atilmalidir.

Kargimin kabuk kismi, es borusuna takilacagindan dolayi, es borusunun konik 6lgiisiine gore tasarlanan bir
¢ubuk tizerine takilmalidir. Birinci telden 6-7 mm mesafe birakildiktan sonra hemen ikinci tel takilmalidir. Pense
yardimiyla, siki bir sekilde ¢ubuklu kamisi ¢evirerek, kamis bogazina takilan ikinci tel bolgesinin yuvarlak bir
sekil almasina kadar tel uglart sikilmalidir. Ayn1 sekilde {igiincii tel takilmakla birlikte kamigin u¢ kismi pense
yardimiyla sekillendirilmelidir. Kamisin birinci ve iigiincii tellerin ayni tarafa, ikinci telin ise ters tarafa baktigina
dikkat edilmelidir. Dondiiriilmiis tel uglarin uzunluklari 3-4 mm olmahidir, fazlaliklar pense yardim ile

kesilmelidir (Topol, 1990, s. 10-11).

Kamis bogazi sonuna dogru agilarak konik bir sekil almakta, bu sayede ayni sekilde konik olan es borusuna

girme imkan1 saglamaktadir.

Telleri takilmuis kamus iizerine ip sarilmalidir. ip sarma islemi, hem kamisi es borusuna takarken parmaklarin

kamisi rahat kavrayabilmesi hem de kamisin yanlardan hava kagirmamasi agisindan énemlidir.

Sarmak amaglh kullanilan ip, bal mumu iizerine gii¢lii bir sekilde siiriilmiis ve ipin uzunlugu yaklasik 50 cm
olmalidir. Ip, ucundan 1 ¢cm kadar birakilarak biikiiliir ve alt telin {izerine diigiim atilir. Ayn1 zamanda atilan
diigiim sol basparmagiyla sabitlenmelidir. Once biiyiik araliklar birakarak daha sonra araliklar kiiciilterek
yukaridan asagiya, asagidan yukariya ve bunun gibi devam etmekle birlikte, kamis1 dondiirerek, her ip ¢akismasi
durumunda esit olma suretiyle diizeltilerek, ip kanus telinin etrafinda sarilmalidir. Onceki turlardan kalan bos
cukurlar tiglincii tur doldurur. Bunun ardindan esit araliklari koruyarak ip sarilmaya devam edilmelidir. Sarilan
ip normal geleneksel oOlgiilere ulagmigsa yani artik tel goriinmiiyorsa, ip kamisin orta teline kadar (iist telden 7
mm asagisinda olan tel) birbirine bitisik bir sekilde sarilmaldir. Islem sonunda diigiim atilir, parmaklarla sikica
sikilir ve ip fazlaliklar kesilir. Orta tel kamisin bombesini daraltmamaya dikkat edilerek son kez sikilip iplerin

oldugu tarafa biikiilmelidir (Lotsch, 1974, s. 41-42-43).

Ip sarma isleminden sonra kamusin ucu agilmalidir. Bu islem ug¢ kesme makinesi ile yapilabilmektedir.
Yaprak kismmin uzunlugu istege gore 27 ya da 28 mm birakilarak kesilir. Yaprak kismimin kisa olmasi tiz

seslerde kolaylik saglarken, uzun birakilmasi pes seslerde kolaylik saglar (Hopa, 2010, s. 38).

Ucu kesilmis kamis, u¢ kazima makinesine yerlestirilerek kazinmalidir. Titresim hatlarini kaziyan ug¢ kazima

makinesi, kamis yapim asamasint kolaylagtiran onemli bir unsurdur. U¢ kazima makinesi, kamis ucunun
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yanlarim1 kazir ve kalp denilen orta kismi es gegerek titresimlerin olusmasi igin ihtiya¢ duyulan bir temel

olusturur (Hopa, 2010, s. 39).

Kamisin es borusuna girecek kisminin oyulmasi islemi, kamigin es borusuna rahat girmesi, kamis ile es
borusu arasinda hava kagirmamasi ve kamigin es borusunda sabit durmasi agisindan onemlidir. Kamisin es
borusuna girecek kismi, matkap ucuna benzer bir yapiya sahip arka agacak olarak adlandirilan bir aparat ile

genisletilir. Daha sonra i¢indeki ¢apaklar1 yok etmek i¢in yuvarlak elmas ege kullanilarak tdrpiilenmelidir.

Basarili bir sekilde makinede ya da elle kazinmis, yaprak kismi uzunlugu dogru ayarlanmis kamus, tiz ve pes
tonlarda hirildayan parlak ve net bir ses vermektedir. Kamisa iiflendiginde kamistan “hrrr” efektinin ¢ikmasi
beklenir. Hirlayan seste olan tiz ve pes tonlardaki 6zellikler, kamis yapraklarmin rahat titrestigini, tellerin
gerginliklerinin yeterli oldugunu, kamis agzinin dogru sekle sahip olduguna sahitlik etmektedir (Topol, 1990, s.
13).

Kamus, fagot iizerinde denenirken; calma esnasinda his rahatligina, farkli niianslarda ve farkli ses
bolgelerinde nasil cevap verdigine, dillere (staccato’ya) nasil tepki gosterdigine, uzun sesin Ozellikle hafif

(piano) niiansta uzayip uzamadigina dikkat edilmelidir (Topol, 1990, s. 13).

Kural olarak bilinmesi gereken sey “Bir giinde hi¢bir zaman hazir, kazinmis kamis yapilmaya
calisiilmamalidir.” (Topol, 1990, s. 14). Taze kamis ¢alindik¢a hassasiyeti degisebilmektedir; bu nedenle kamisin

calarak dolmasi ve daha sonra ince kazimalara ge¢ilmesi tavsiye edilmektedir.
Yontem ve Bulgular

Giris boliimiinde tarihsel siirecte fagot kamis1 ve fagot kamisinin imalatina deginilmesinin ardindan bu
calisma ile hali hazirda tiretilmekte ve kullanilmakta olan kamisa, tiz seslere daha rahat {ifleme sonucu ¢ikabilme
ozelligi katilarak, icracinin daha az ¢aba harcayarak, iiretilmesi daha zor olan tiz sesleri daha uzun siire alan icra
ortamlarinda kaliteden 6diin vermeden icra edebilmesi ve dudak kaslarimin daha az yorulmasini saglamaktadir.

Kisacasi enstriimanin ergonomik 6zellikleri iyilestirilmistir.

Fagotun ses renginin anlik ve siireklilik olarak daha parlak ¢ikabilmesi, salonun en uzak noktalarina dahi
sesin, kalitesi bozulmadan ulasabilmesinin olgiisiidiir. Kamis hammaddesi olan karginin yerli kullanimi da

denenmistir.
Uretilen fagot kanuslari icin asagidaki yontemler sirastyla izlenmistir.

1. KESIM: Karg, bigakla, enine 12 cm uzunlukta ve boyuna dért esit parcaya kesilmistir.

2. ISLATMA: Pargalarin en az ii¢ saat oda sicakligindaki suyla 1slatilmasi gergeklestirilir; boylece kargi,
sekil verilebilecek yumusakliga, esneklige kavusur.

3. ALT KAZIMA: Kargi yumusadiktan sonra Kamis Alt1 Makinesi ile et kalmlig1 1.30 mm olacak sekilde
inceltilir. Et kalinlig1 “¢” ifadesi ile gdsterilmistir. Kamus alt yiizeyinin tamami kazinmaktadir.

4. FORM VERME: Alt yiizeydeki et kalinlig1 ayarlanan kamis parcalari, kamis formasina girmekte ve
kesilerek ana hatlarini almaktadir.

5. UST KAZIMA: Kamis iistii kazima homojen degildir; Kamis Ustii Makinesi ile verev formda
inceltilmektedir. “h” ve “d” degerleri burada 6nem kazanmaktadir. Standart olarak “h” degeri 0.90 mm,

“d” degeri ise 0.50 mm olarak kazinmaktadir.



186 Usta,Trofimov

6. BUKME: Kamis hala 1slak formunda ikiye katlanmakta ve telle tutturulmaktadir. Kullanilan telin
standart kalinlig1 0.50 mm’dir ve bakir malzemeden tiretilmektedir. Kamis baglanti boliimii, i¢ yerinden
(alt, orta ve iist olarak) baglanmaktadir, bdylece kivrilan parcalarin ayrilmasi 6nlenmektedir. Fagotun
“Cift Kamig”li nefesli enstriiman olmasi kavrami, ikiye boliinen tek bir parganin ashinda iki parga
kamistan olustugunu ifade etmektedir.

7.  YUVARLATMA: Dom pargast ve pense yardimiyla, kamisin baglanti boliimi yuvarlatilir. Boylece
baglant1 boliimiiniin es borusuna takilacak ve hava gegisine izin verecek forma gelmesi saglanir.

8.  SABITLEME: Kamis baglant: boliimiindeki iki parca, arasindaki mikro diizeydeki bosluklar1 kapatmak
icin bir tutkal siiriildiikten sonra birbirine tutturulur. Bu asamada, dnceden ip kullanilmakta idi; ancak
gliniimiizde plastik bir malzeme olan ve 1siyla sekillenen “daralan makaron™ kullanilmaktadir. Daralan
makaron, kamis baglant1 boliimiine sarilmakta ve 1sitilarak, kamis baglanti boliimiindeki yuvarlak sekli
almasi saglanmaktadir. Boylece havanmin sizmasi engellenmektedir.

9. UC KESME: Ug¢ kesme makinesi ile kamisin u¢ kismt (dudagin degdigi calisan taraf) kesilmekte ve
ifleme deligi agilmaktadir.

10. UC KAZIMA: U¢ Kazima Makinesi ile kesilen kamig ucunun inceltilmesi gergeklesir. Boylece incelen
kamis ucu daha ¢ok titreserek, sanatgiya ¢alma kolaylig1 saglanir. Standart yontemde ug¢ kazima ters ve
genis acili “V” seklindedir.

11. ZIMPARA: ince zimpara ile kamsin u¢ kismn zimparalanmaktadir. Kamus dis yiizeyinde piiriizsiizliik
saglanarak, dudag: daha az rahatsiz edecek hale getirilir.

Calismaya getirilmis olan yenilikler ise su sekilde diistiniilmektedir:

Yukarida tanimlanan asamalar ¢ergevesinde, kamis ses kalitesine etki eden farkli unsurlar bulunmaktadir.
Bunlar kamis iiretim asamalarinda deginilen kargi tiirli, ¢ (et kalmligi), h ve d degerleri, kamis i¢i kazima

formu, kamus iistii zzmpara farkliliklart ve kamis telinin kalinlig1 olarak diistintilmiistiir.

Kargi tiirleri, ses kalitesine etki etmektedir. Bu etkinin ne derecede oldugunu anlamak i¢in toplamda dort
farkli kargi tiirli izerinde deneme yapilmistir. Bu karg tiirlerinin ikisi yerli, ikisi yabanci iiriin olmustur. Yerli
irinler Ege ve Akdeniz Bolgesi’nden temin edilmis, yabanci {iriinler ise uluslararasi anlamda siklikla kullanilan

“Rieger” ve “Bonazza” marka kargilar olmustur.
Uretimdeki “Kesim” ve “Islatma” asamalarinda bir yenilik 6nerilmemistir.

Alt Kazima Asamasi’nda kamis et kalinligi, Sekil 9.’da goriildiigii gibi “¢” olarak tanilanmaktadir. Kamisin
et kallig1 i¢in ¢ degeri farklilagmakla beraber, standart deger 1.30 mm’dir. “¢p” degeri {ist simira yaklastikga
kamistan elde edilen ses yumusaklagmakta, kamis eti inceldiginde ise parlak sesler elde edilebilmektedir.
Aradaki farlilik, et inceldiginde titresimin artmasindan kaynaklanmaktadir. Makaleye konu olan projede tiz
seslerin ¢ikartilabilmesi hedeflendigi i¢in, 1.10, 1.20 ve 1.30 mm’lik et kalinliklar1 denenmistir. ® € {1.10,

1.20, 1.30} olarak ifade edilmektedir.



Gelistirilmis Fagot Kamisi 187

Sekil 9. Kamus Dikey Kesitinde Et Kalinlig

“Form verme” agamasinda bir degisiklik dnerilmemistir.

Ust Kazima Asamasi’nda kamis iistiiniin kazinmasinda ise, iki deger onem kazanmaktadir, bunlar Sekil
10.’da belirtilen “h” ve “d” degerleridir. Kamus iistii kazinma formunda “h” igin iki farkli deger, “d” igin ise ii¢

farkli deger tizerinde galisilmistir.
h € {0.80, 0.90}

d € {0.40, 0.50, 0.60} olarak ifade edilebilir.

Sekil 10. Kamus Al

Biikmede kullanilacak tel kalinliklari iizerinde deneme yapilmistir. 0.40, 0.50 ve 0.60 mm olarak
denenmistir. @ € {0.40, 0.50, 0.60} olarak ifade edilebilir.

“Yuvarlatma”, “Sabitleme” ve “Ug¢ Kesme” asamalarinda degisiklik 6nerilmemistir.

Ug Kazima Asamasi’nda kamis ucu standart olarak ters ve genis v seklinde kazinmaktadir. Burada, yay

seklinde u¢ kazima da denenmistir (Sekil 11.). U¢ Kazima €{v kazima, yay kazima}

Sekil 11. Kamis Ucu Kazima
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Zimpara Asamasi’nda kamisin {istii i¢in, farkli zzimpara formlari denenmistir. Kalin ve ince olmak iizere iki

farkli zimpara kullanilmistir. Bunlara ek olarak zimparasiz fagot kamislar1 da denenmistir.

Neticede, farkli 6zelliklere sahip 867 farkli fagot kamugi iiretilmistir. Bu fagot kamislarinin imalatinda yedi
farkli unsur (degisken) bulunmaktadir. Bu degiskenler ve degiskenlerin degerleri Tablo 1’de gdsterildigi
sekildedir:

Tablo 1. Fagot Kamust Imalatindaki Degiskenler ve Bu Degiskenler I¢cin Belirlenen Degerler

Degiskenler Degerler
Akdeniz
Bonazza

Ege

Rieger
Standart
Kazima

Ucu V kazima
Ucu Yay Kazima
Ince Zimpara
Zimpara Kalin Zimpara
Zimparasiz
1.1 mm

Alt Kazima Olgiim 1.2 mm

1.3 mm

0.8 mm

0.9 mm

0.4 mm

Ust Orta Ol¢iim 0.5 mm

0.6 mm

0.5 mm

Tel Kalinlig1 0.6 mm

0.7 mm

Kamisg Tiirii

Kazima

Ust Yan Olgiim

Makaleye konu olan proje kapsaminda, 6n degerlendirme i¢in 867 adet fagot kamus1 tiretilmistir. Bu tiriinlerin

kamus tipine gore dagilimi Tablo 2’de goriildiigi gibidir:
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Tablo 2. Ondegerlendirmede Uretilen Fagot Kamist Sayist

Degiskenler Degerler Uretilen Kamus Sayist
Akdeniz 218
o Bonazza 215
Kamug Tiirti Ege 217
Rieger 217
Standart Kazima 446
Kazima Ucu V kazinmis 210
Ucu yay kazinmis 211
Ince zimpara 211
Zimpara Kalin Zimpara 211
Zimparasiz 445
Alt Kazima L1 mm —
Olgiim 1.2 mm 293
1.3 mm 285
Ust Yan Olgiim 0.8 mm 438
0.9 mm 429
0.4 mm 291
Ust Orta Olgiim 0.5 mm 288
0.6 mm 288
0.5 mm 287
Tel Kalinlig1 0.6 mm 289
0.7 mm 291

Uretilen fagot kanuslari, ilk asamada Fagot enstriimanini profesyonel olarak icra eden Anton Trofimov ve
Askin Usta tarafindan denenmis ve bir anket araciligiyla degerlendirilmistir. Degerlendirme anketi Ek-1’de
goriilebilmektedir. On degerlendirme olarak adlandirilan bu asamanin sonunda, iiriinler icin belirlenen fiyatin

dagilimi Sekil 12.”deki gibidir:

Sekil 12. Fagot Kamislarinin Ondegerlendirmesi Sonucunda, Satis Icin Ongoriilen Fiyat Dagilimt

160
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Fagot Kamigi Sayisi
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Denenen iiriine en yiiksek fiyatin (150 TL) verildigi toplam 72 fagot kamisi se¢ilmistir. Bu se¢imde, dort
farkli kamus tiirli i¢in se¢im yapilmistir, 6n degerlendirme sonucunda basarilt bulunan fagot kamislarinin listesi
Hata! Basvuru kaynagi bulunamadi., Hata! Bagvuru kaynag bulunamadi., Hata! Basvuru kaynagi bul

unamadi. ve Hata! Basvuru kaynag bulunamadi.’da belirtilmektedir:

Tablo 3. Akdeniz Tipi Kamus Ile Yapilan En lyi Fagot Kamislart

KOD Kazima Zimpara Alt Ust Ust Tel
Yan Orta
A01 Standart Kazima Zimparasiz 1.2 0.9 0.4 0.6
A02 Ucu yay kazinmis Zimparasiz 1.1 0.9 0.5 0.6
A03 Ucu yay kazinmis Zimparasiz 1.2 0.9 0.5 0.6
A04 Standart Kazima Ince Zimpara 1.1 0.8 0.5 0.6
A05 Standart Kazima Ince Zimpara 1.1 0.8 0.4 0.6
A06 Standart Kazima Ince Zimpara 1.2 0.9 0.5 0.6
A07 Standart Kazima Kalin 1.2 0.8 0.5 0.6
Zimpara
A08 Ucu V kazinmis Zimparasiz 1.2 0.8 0.5 0.6
A09 Standart Kazima Kalin 1.1 0.8 0.6 0.6
Zimpara
Al10 Standart Kazima Ince Zimpara 1.2 0.8 0.4 0.6
All Standart Kazima Ince Zimpara 1.3 0.9 0.5 0.6
Al2 Ucu yay kazinmis Zimparasiz 1.3 0.9 0.5 0.6
Al3 Ucu yay kazinmis Zimparasiz 1.3 0.9 0.4 0.6
Al4 Ucu V kazinmis Zimparasiz 1.3 0.8 0.4 0.6
Al5 Standart Kazima Ince Zimpara 1.3 0.9 0.6 0.6
Al6 Standart Kazima Ince Zimpara 1.3 0.9 0.4 0.6
Al7 Standart Kazima Kalin 1.3 0.8 0.6 0.6
Zimpara
Al8 Standart Kazima Kalin 1.3 0.9 0.6 0.6

Zimpara
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KOD

BO01
B02

B03

B04
B0S
B06
B07
B08
B09
B10
B11
B12

B13

B14
B15
B16
B17
B18

KOD

E01
E02
E03
E04
E05
E06
E07
E08
E09
E10
E11
E12
E13
E14
E15
E16
E17

Tablo 4. Bonazza Tipi Kamus Ile Yapian En Iyi Fagot Kanuslart

Kazima

Standart Kazima

Ucu yay
kazinmig

Ucu yay
kazinmig

Standart Kazima

Standart Kazima
Standart Kazima
Standart Kazima
Ucu V kazinmig
Standart Kazima
Standart Kazima
Standart Kazima

Ucu yay
kazinmig

Ucu yay
kazinmig

Ucu V kazinmig

Standart Kazima
Standart Kazima
Standart Kazima
Standart Kazima

Tablo 5. Ege Tipi Kamus Ile Yapilan En Iyi Fagot Kamuslart

Kazima

Standart Kazima
Ucu yay kazinmis
Ucu yay kazinmis
Ucu yay kazinmis
Standart Kazima
Standart Kazima
Standart Kazima
Standart Kazima
Ucu V kazinmis
Standart Kazima
Standart Kazima
Standart Kazima
Ucu yay kazinmis
Ucu yay kazinmis
Ucu V kazinmis
Standart Kazima
Standart Kazima

Zimpara Alt
Zimparasiz 1.2
Zimparasiz 1.1
Zimparasiz 1.2
Ince zimpara 1.1
Ince zimpara 1.1
Ince zimpara 1.2
Kalin zzimpara 1.2
Zimparasiz 1.2
Kalin zzimpara 1.1
Ince zimpara 1.2
Ince zimpara 1.3
Zimparasiz 1.3
Zimparasiz 1.3
Zimparasiz 1.3
Ince zimpara 1.3
Ince zimpara 1.3
Kalin zzimpara 1.3
Kalin zimpara 1.3

Zimpara Alt
Zimparasiz 1.2
Zimparasiz 1.1
Zimparasiz 1.1
Zimparasiz 1.2
Ince zimpara 1.1
Ince zimpara 1.1
Ince zimpara 1.2
Kalin zimpara 1.2
Zimparasiz 1.2
Kalin zimpara 1.1
Ince zimpara 1.2
Ince zimpara 1.3
Zimparasiz 1.3
Zimparasiz 1.3
Zimparasiz 1.3
Ince zimpara 1.3

Ince zimpara 1.3

Ust
Yan
0.9

0.9
0.9

0.8
0.8
0.9
0.8
0.8
0.8
0.8
0.9
0.9

0.9

0.8
0.9
0.9
0.8
0.9

Ust
Yan
0.9

0.9
0.8
0.9
0.8
0.8
0.9
0.8
0.8
0.8
0.8
0.9
0.9
0.9
0.8
0.9
0.9

Ust
Orta
0.4

0.5
0.5

0.5
0.4
0.5
0.5
0.5
0.6
0.4
0.5
0.5

0.4

0.4
0.6
0.4
0.6
0.6

Ust
Orta
0.4

0.5
0.6
0.5
0.5
0.4
0.5
0.5
0.5
0.6
0.4
0.5
0.5
0.4
0.4
0.6
0.4

Tel

0.6
0.6

0.6

0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6

0.6

0.6
0.6
0.6
0.6
0.6

Tel

0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
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E18 Standart Kazima Kalin zimpara 1.3 0.8 0.6 0.6
Tablo 6. Rieger Tip Kamus ile Yapilan En Iyi Fagot Kamislart
KOD Kazima Zimpara Alt Ust Ust Tel
Yan Orta
RO1 Standart Kazima Zimparasiz 1.2 0.9 0.4 0.6
RO02 Ucu yay kazinmis Zimparasiz 1.1 0.9 0.5 0.6
RO03 Ucu yay kazinmis Zimparasiz 1.2 0.9 0.5 0.6
R04 Standart Kazima Ince zimpara 1.1 0.8 0.5 0.6
RO5 Standart Kazima Ince zimpara 1.1 0.8 0.4 0.6
RO6 Standart Kazima Ince zimpara 1.2 0.9 0.5 0.6
RO7 Standart Kazima Kalin zzimpara 1.2 0.8 0.5 0.6
RO8 Ucu V kazinmig Zimparasiz 1.2 0.8 0.5 0.6
R09 Standart Kazima Kalin zimpara 1.1 0.8 0.6 0.6
R10 Standart Kazima Ince zimpara 1.2 0.8 0.4 0.6
R11 Standart Kazima Ince zimpara 1.3 0.9 0.5 0.6
R12 Ucu yay kazinmis Zimparasiz 1.3 0.9 0.5 0.6
R13 Ucu yay kazinmis Zimparasiz 1.3 0.9 0.4 0.6
R14 Ucu V kazinmis Zimparasiz 1.3 0.8 0.4 0.6
R15 Standart Kazima Ince zimpara 1.3 0.9 0.6 0.6
R16 Standart Kazima Ince zimpara 1.3 0.9 0.4 0.6
R17 Standart Kazima Kalin zimpara 1.3 0.8 0.6 0.6
R18 Standart Kazima Kalin zimpara 1.3 0.9 0.6 0.6

Farkli kamus tiirleri i¢in yapilan se¢im sonrasinda, her bir grup farkli bir kuruma olmak {izere génderilmis ve
bu kurumlarda profesyonel fagot icracilarinin fagot kamislarini degerlendirmesi saglanmistir. Bu degerlendirme
sirasinda Ek-1°de belirtilen fagot kamisi degerlendirme anketi kullamilmistir. Her bir kamig tiirii dort farkli

katilime1 tarafindan degerlendirilmistir.

Fiyata Gore Genel Degerlendirme

Elde edilen sonuglara fiyat agisindan bakildiginda, degerlendirilen fagot kamislarinin dérdiine 150 TL fiyat
bigildigi gorilmektedir (Sekil 13). Bazi numunelerde fiyat konusunda katilimcilar arasinda uzlagma

saglanamadigi igin verilen fiyatlarin ortalamasi alinmistir. Bu numuneler i¢in, ortalama alinmasi sonucunda elde

edilen 112 ve 106 TL degerleri 6nerilen satis iicreti kabul edilmistir.

Sekil 13. Fagot Kamist Degerlendirmesinde Ongaoriilen Satis Ucretlerinin Dagilimi
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4; 6%

20; 28% m 100 tl

m106tl
112 tl
3;4% m125tl
42; 58%
3;,4% m150tl

Bu dagilimda en yiiksek fiyat1 (150 TL) alan dort numunenin ozelliklerine bakildiginda (Tablo 7), bu
numunelerin tamaminda, hem tiz hem de pes seslerin iyi ¢iktig1, tamamnin solo ve orkestrada kullanim igin
uygun oldugu belirtilmistir. Ayrica bu fagot kamislarinin piyano ve forte niianslarinda iyi ses ¢ikarttiklar: ifade
edilmistir.

Tablo 7. En Yiiksek Fiyati Alan Dért Numunenin Degerlendirme Sonuclart

KOD Ses Rengi Solo Orkestra Oda
kullanom kullamm  Miizigi

kullamim
A 14 Parlak 1 1
B 17 Parlak 1 1
E 18 Zirlak 1 1 1
R3 Acik 1 1 1

En Iyi Fiyat Alan Numunelerin Degerlendirilmesi

Degerlendirme sonucunda, Onerilen satis fiyati 125 TL ve iizerinde olan fagot kamislari incelenmistir. Bu
fagot kamislar1 i¢in dort farkli degerlendiricinin yorumlan birlestirilecek, ortalama bir degerlendirme sonucu
elde edilmistir. Bu asamada bir numune, degerlendirmelerin tutarsiz olmasi sebebiyle degerlendirme disinda
tutulmustur. B2 kodlu bu numune i¢in iki degerlendirici tiz seslerin iyi pes seslerin kotii oldugunu belirtirken,

diger iki katilimc1 bunun tam tersini ifade etmektedir.

Bunun diginda oygokluguna uygun olarak hareket edilmistir. Ornegin B7 numunesi igin, {i¢ katilimc1 Parlak
ses tonu verdigini belirtirken, bir katilime1 Zirlak ses tonu verdigini belirtmistir. Oygoklugu dikkate alinarak bu

numunenin parlak ses rengine sahip olduguna kanaat getirilmistir.

Verinin diizenlenmesi sonucunda, 45 farkli numune katilimcilarm oybirligi ile 125 TL ve {izerinde satis i¢in

uygun goriilmiistiir. Bu numuneler, asagidaki sekilde (Tablo 8) listelenmistir.
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Tablo 8. Satis Fiyat1 125 TL ve Uzerinde Olarak Ongoriilen 45 Numune

Kamis Tipi
Akdeniz Bonazza Ege Rieger
A3 B3 ElI |RI
A4 B 4 E2 |R2
A7 B6 E3 |R3
A8 B 10 E4 |R4
j A9 B 13 E6 |R6
2 A12 B 15 E7 |R7
<EINE B 16 Ell |RI2
M A 14 B17 E12 |R14
A 15 B 18 EI13 |RI5
A 16 EI5 |R16
Al7 E17 |R17
A 18 EI8 |RIS

Talebe Uygun Fagot Kamisinin Belirlenmesi

Satis fiyat yiiksek olan numunelerin belirlenmesinin ardindan, miisteri talebine gére hangi fagot kamiginin

iretilmesi gerektigi bu boliimde arastirilmaktadir.

Solo Kullanim i¢in Uygun Olan Fagot Kamislar

Bu grupta, solo kullanim i¢in uygun olan 28 farkli numune bulunmaktadir. Bu numunelerin 6zelliklerine gore

dagilimlarina bakildiginda (Tablo 9), koyu ses rengi veren ve solo kullanima uygun bir numunenin bulunmadig1

goriilmektedir.

Tablo 9. Solo Kullamum l¢in Uygun Bulunan Fagot Kamislarinin Degerlendirme Sonuclart

_— |

Ozellik
Tiz sesler iyi ¢iktyor
Tiz sesler kotii ¢ikiyor
Pes sesler iyi ¢ikiyor
Pes sesler kotii ¢ikiyor

Piyano niiansinda ses
iyi ¢iktyor

Piyano niiansinda ses
kotii ¢ikiyor

Forte niiansinda ses iyi
¢ikiyor

Forte niiansinda ses
kotii cikiyor

Acik
7

Koyu

Ses Rengine Gore Numune Sayis1

Parlak
13
3
12
4
12

4

13

Yumusak

1

Zarlak

BN S R S

—

TOPLAM
24
4
21
7
21

7

21
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Solo kullanim igin uygun olan 28 fagot kamisinin i¢indekilerin dordii® sadece solo kullamm igin uygun,

orkestra veya oda miizigi kullanimi i¢in uygun degildir.

28 fagot kamusimin ozellikleri incelendiginde, en az Bonazza tiirii karginin uygun oldugu goriilmektedir

(Sekil 14).

Sekil 14. Solo Kullanim I¢in Uygun Olan 28 Fagot Kamisimin Kamus Tiirlerinin Dagilim

m Akdeniz
W Bonazza
m Ege

H Rieger

Ayrica solo i¢in uygun olan fagot kamiglarnin imalat Ozellikleri incelendiginde (Tablo 10); fagot

kamislarinin agirlikla standart kazima, zimparasiz, iist yant 0.9 mm 0lgiide, iist ortanin 0.5 mm 6l¢iide oldugu

goriilmektedir. Ayrica hepsi 0.6 mm kalinliginda tel ile sarilmuigtir.

Tablo 10. Solo Kullanima Uygun Fagot Kamuslarinin Imalat Ozellikleri

Degisken Deger Frekans Yiizde
Standart Kazima 16 57%
Kazima Ucu V kazinmis 3 11%
Ucu yay kazinmis 9 32%
Ince Zimpara 9 32%
Zimpara Kalin Zimpara 5 18%
Zimparasiz 14 50%
1.1 mm 4 14%
Alt 1.2 mm 12 43%
1.3 mm 12 43%
. 0.8 mm 11 39%
Ust Yan 0.9 mm 17 61%
0.4 mm 9 32%
Ust Orta 0.5 mm 13 46%
0.6 mm 6 21%
0.5 mm 0 0%

0.6 mm 28 100%

Tel

0.7 mm 0 0%

3 Bu grup; A9, A18, B10, R2’den olusmaktadir.
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Orkestra icin Kullanim Uygun Olan Fagot Kamuslar1

Bu grupta, orkestra kullanimi i¢in uygun olan 38 farkli numune bulunmaktadir. Bu fagot kamislarinin

agirlikla parlak ses renginde oldugu goriilmektedir (Tablo 11).

Tablo 11. Orkestrada Kullanim I¢in Uygun Olan 38 Fagot Kanugimin Degerlendirme Sonuclart

Ses Rengine Gore Numune Sayis1

Ozellik Acik

Tiz sesler iyi ¢cikiyor

Tiz sesler kotii ¢cikiyor

Pes sesler iyi ¢ikiyor

Pes sesler kotii ¢cikiyor

Piyano niiansinda ses iyi ¢ikiyor
Piyano niiansinda ses kétii ¢ikiyor
Forte niiansinda ses iyi ¢cikiyor

Forte niiansinda ses kotii ¢ikiyor

W I3 N 0 W I3 D 0

Koyu
1

17
5
17
5
17
5
17
5

N = = =

Parlak Yumusak Zirlak

2

W = N =

Toplam
29

27
11
31

29

Orkestra kullanimi i¢in uygun olan 38 fagot kamusi igindekilerin sekizi* sadece orkestra kullanimi igin

uygun, solo veya oda miizigi kullanimi i¢in uygun degildir.

38 fagot kamismin kamis tiirii incelendiginde, en az Bonazza tiirii karginin uygun oldugu goriilmektedir

(Sekil 15).

Sekil 15. Orkestra Kullanimi Igin Uygun Olan 38 Fagot Kanusinin Kanus Tiirlerinin Dagilim1

m Akdeniz
M Bonazza
= Ege

H Rieger

Ayrica orkestra igin uygun olan fagot kamislarinin imalat 6zellikleri

incelendiginde (Tablo 12), fagot

kamislarinin ¢ogunlukla standart kazim, 1.3 mm alt dl¢iisiinde, 0.9 mm {ist yan 6Sl¢iisiinde oldugu ve 0.6 mm

kalinliginda telle sarildig goriilmektedir.

4 Bu grup; B13, B15, B16, E7, R4, R7, R14 ve R18’dir.
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Tablo 12. Orkestra Kullanima Uygun Fagot Kamislarimn Imalat Ozellikleri

Degisken Deger Frekans  Yiizde
Standart Kazima 25 66%
Kazima Ucu V kazinmig 4 11%
Ucu yay kazinmis 9 24%,
Ince Zimpara 15 39%
Zimpara Kalin Zimpara 8 21%
Zimparasiz 15 39%
1.1 mm 5 13%
Alt 1.2 mm 13 34%
1.3 mm 20 53%,

. 0.8 mm 0

Ust Yan 09 15 k2]
o2/ IOl 23 61%
0.4 mm 12 32%
Ust Orta 0.5 mm 17 45%
0.6 mm 9 249,
0.5 mm 0%

Tel 0.6 mm 38 100%
0.7 mm 0 0%

Oda Miiziginde Kullamim Uygun Olan Fagot Kamislari

Bu grupta, oda miiziginde kullanimi uygun olan 15 farkli numune bulunmaktadir. Numunelerin agirlikla

parlak, agik ve yumusak ses renklerinde oldugu, koyu ses renginde olup oda miizigi i¢in uygun olan bir fagot

kamisinin olmadigi goriilmektedir (Tablo 13).

Tablo 13. Oda Miizigi Kullanumi I¢in Uygun Olan 15 Fagot Kanusinin Degerlendirme Sonuglart

Ses Rengine Gore Numune Sayis1

Ozellik

Tiz sesler iyi ¢cikiyor

Tiz sesler kotii ¢cikiyor

Pes sesler iyi ¢ikiyor

Pes sesler kotii ¢cikiyor

Piyano niiansinda ses iyi ¢ikiyor
Piyano niiansinda ses kétii ¢ikiyor
Forte niiansinda ses iyi ¢cikiyor
Forte niiansinda ses kotii ¢ikiyor

Acik
4

Koyu Parlak

4

[N \S RN SN S

2

W = N = N =

Yumusak Zirlak

1

Toplam
11

10

12

13

Oda miizigi kullanimi i¢in uygun olan 15 fagot kamisi i¢indekilerin bir tanesi® sadece oda miiziginde

kullanim i¢in uygun, solo veya orkestrada kullanim i¢in uygun degildir.

5 Bu fagot kamis E12 kodlu kamustir.
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15 fagot kamisinin kamus tiirii incelendiginde, en az Bonazza tiirii karginin uygun oldugu goriilmektedir
(Sekil 16).

Sekil 16. Oda Miiziginde Kullanum Icin Uygun Olan 15 Fagot Kamisimn Kanus Tiirlerine Gore Dagilimt

m Akdeniz
W Bonazza
= Ege

H Rieger

Ayrica oda miizigi i¢in uygun olan fagot kamislarinin imalat 6zellikleri incelendiginde (Tablo 14), kamislarin
¢ogunlukla standart kazima, zimparasiz, alt kazima 1.3 mm, {ist yan kazima 0.9 mm 6zelliklerinde oldugu ve 0.6

mm telin sarilldig1 goriilmektedir.

Tablo 14. Oda Miizigi Kullanuma Uygun Fagot Kamiglarimin Imalat Ozellikleri

Degisken Deger Frekans Yiizde
Standart Kazima 9 60%
Kazima Ucu V kazinmig 0 0%
Ucu yay kazinmis 6 40%
Ince Zimpara 5 339
Zimpara Kalin Zimpara 4 27%
Zimparasiz 6 40%
1.1 mm 4 27%
Alt 1.2 mm 3 20%
1.3 mm 8 53%,

0.8 mm 0

Ust Yan 6 40%
0.9 mm 9 60%
0.4 mm 3 20%
Ust Orta 0.5 mm 6 40%
0.6 mm 6 40%
0.5 mm 0 0%

Tel 0.6 mm 15 100%
0.7 mm 0 0%
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Biitiin kullanim alanlari i¢in Uygun Olan Fagot Kamislarn

Ug farkli yerde de kullamlabilecegi belirtilen fagot kamuslar icin iseS, dort adet kamus ile karsilasilmaktadir.
Bu grup fagot kamislari, koyu ve yumusak ses rengine sahip degildir (Tablo 15).

Tablo 15. Biitiin Kullanim Alanlart icin Uygun Olan Fagot Kamislarinmin Ses Renklerine Gore Dagilimi

Ses Rengi
Ozellik Acik Parlak Zarlak
Tiz sesler iyi ¢ikiyor 2 1 1
Tiz sesler kotii ¢cikiyor
Pes sesler iyi ¢ikiyor 2 1
Pes sesler kotii ¢cikiyor 1
Piyano niiansinda ses iyi ¢ikiyor 2 1 1
Piyano niiansinda ses kétii ¢ikiyor
Forte niiansinda ses iyi ¢ikiyor 1 1
Forte niiansinda ses kotii ¢ikiyor 1 1

Ongoriilen satis fiyat1 da goz oniinde bulunduruldugunda, E18 ve R3 kodlu fagot kamislarmin iiretilmesi
daha avantajli goriinmektedir. R3 kodlu fagot kamisi, E18’den farkli olarak ayrica biitiin ses tiirlerini iyi
¢ikartmaktadir.

) SONUC

Yasar Universitesi tarafindan Bilimsel Arastirma Projesi (BAP) kapsaminda fonlanan BAP016 kodlu “Fagot

Kamisinin Gelistirilmesi Projesi” adli projenin bilimsel ¢iktis1 olarak hazirlanan makalede, fagot enstriimaninda

standart Ol¢iilerin disinda 6zel formlar ve dlgiilerle yeni bir stilde kamis {iretilmesinin sonuglari raporlanmustir.

Uretilen yeni sistem kamus, fagotta daha parlak sesler elde etmeyi; bdylece enstriimanin giiniimiize kadar
olan kullanimmin disinda, fagotta yeni ses renklerini ortaya ¢ikarmayi saglamistir. Ayrica fagotta elde edilmesi
nispeten zor olan tiz seslerin, yeni sistemde tretilen kamislar sayesinde icraciyr yormadan rahatlikla ve dogru
entonasyonda ¢gikmasi saglanmustir. Proje sonucunda ulasilmasi planlanan tiim amaglar gergeklestirilmis; kamis
hammaddesi olan karginin yerli kullanimi1 da denenmis ve yeni 6lgiilerde 150 adet kamus, icracilara sunulmak
iizere {iretilmistir. Yeni olgiilerde tiretilen kamislara, hali hazirda kullanilmakta olan kamuislara, tiz seslere daha
rahat iifleme sonucu ¢ikabilme 6zelligi katilarak, icracinin daha az ¢aba harcayarak, iiretilmesi daha zor olan tiz
sesleri daha uzun siire alan icra ortamlarinda kaliteden 6diin vermeden icra edebilmesi ve dudak kaslarinin daha

az yorulmast saglanmaktadir. Kisacasi enstriimanin ergonomik ozellikleri iyilestirilmistir.

Fagotun ses renginin anlik ve siireklilik olarak daha parlak ¢ikabilmesi, salonun en uzak noktalarina dahi
sesin, kalitesi bozulmadan ulasabilmesinin 6l¢iisiidiir. Bu anlamda, yeni Olgiilerde iiretilen kamiglarla, fagot

enstriimaninda olmayan yeni ses renklerine ulasiimistir.

¢ Bunlar A3 (125TL), E18 (150TL), R16 (125TL) ve R3 (150TL) kodlu fagot kamuslaridr.
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EKLER
EK-1: Fagot Kamis1 Degerlendirme Anketi

Fagot Kamis1 Degerlendirme Anketi

Bu anket, Do¢. Dr. Ozge Giilbey Usta tarafindan yiiriitilen BAP016 nolu "Fagot Kamisinin
Gelistirilmesi Projesi" adli, Yasar Universitesi tarafindan fonlanan proje kapsaminda olusturulmustur.
Anketin amaci, denemeniz i¢in size iletilen her bir fagot kamist i¢in degerlendirmelerinizi 6grenebilmektir.
Liitfen bu anketi denemis oldugunuz her bir fagot kamis1 i¢in doldurunuz.

Gostermis oldugunuz ilgi igin tesekkiir ederiz.

1. Denediginiz Fagot Kamisinin Kodu veya Ozellikleri *

2. Fagot kamisinin ses rengi asagidaki siklardan
hangisi icin daha uygun ise onu isaretleyin.
Sadece tek bir secenegi isaretleyiniz, secenekler sirali
verilmistir.

Parlak

Zirlak

Boguk

Koyu

Acik

Yumusak

3. Fagot kamisinin asagidakilerden hangisinde kullanimini uygun
buluyorsunuz?
Birden fazla segenegi isaretleyebilirsiniz.
Orkestra

Solo

Oda Miizigi
4. En uygun olan secenegiisaretleyiniz.
Sadece bir se¢enegi isaretleyebilirsiniz.

Denedigim fagot kamisiyla ses iyi ¢ikiyor

Denedigim fagot kamisiyla ses kotii ¢ikiyor.

5. En uygun olan secenegiisaretleyiniz.
Sadece bir se¢enegi isaretleyebilirsiniz.
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Denedigim fagot kamistyla TIZ SESLER iyi ¢ikiyor
Denedigim fagot kamistyla TIZ SESLER kétii ¢ikiyor.

6. En uygun olan secenegiisaretleyiniz.
Sadece bir se¢enegi isaretleyebilirsiniz.

Denedigim fagot kamisiyla PES SESLER 1iyi ¢ikiyor
Denedigim fagot kamisiyla PES SESLER kétii ¢ikiyor.

7. En uygun olan secenegiisaretleyiniz.
Sadece bir se¢enegi isaretleyebilirsiniz.

Denedigim fagot kamistyla PIANO NUANSINDA ses iyi ¢ikiyor
Denedigim fagot kamistyla PIANO NUANSINDA ses kétii ¢ikiyor.

8. En uygun olan secenegiisaretleyiniz.
Sadece bir se¢enegi isaretleyebilirsiniz.

Denedigim fagot kamistyla FORTE NUANSINDA ses iyi ¢ikiyor
Denedigim fagot kamistyla FORTE NUANSINDA ses kétii ¢ikiyor.

9. Bu iiriiniin ne kadar fiyatla satilmasim onerirsiniz?
Liitfen Tiirk Lirasi cinsinden belirtiniz.






