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Obua ¢ift kamisl tahta {iflemeli calgilar ailesinin bir iiyesi olarak taninmaktadir. Obuay1
diger tiflemeli calgilardan ayiran en dnemli 6zelligi, sesi iireten kamisin yapisidir. Kamis
yapimi siiresince, kullanilan kargmin yetistigi bolgeden lif yapisina, i¢ kalinligi
6l¢iisiinden form boyutlarina kadar her asamada ¢ok fazla degisken bulunmaktadir. Obua
kamisina bir standart getirmek oldukga zordur. Akort, ses rengi, esneklik gibi aranan
birgok Ozellik yapisal anlamda farklilk gostermekte ve her obuacinin tercihini
kisisellestirmektedir. Diinyada ne kadar obuact varsa o kadar kamis yapma tarzi oldugu
diistiniilebilir. Her obuacinin kendine ait kamis yapma aliskanliklari olsa da temelde ayn1
asamalar uygulanmaktadir. Obua egitiminde kamis yapimi olduk¢a Onemli bir yer
tutmaktadir. Bu ¢caligmada obua kamis yapim asamalarini incelemek, karsilasilacak olasi
zorluklar hakkinda deneyimle sabitlenmis ¢6ziim Onerileri sunmak ve kamis yapmaya
yeni baglayan obuacilar i¢in Tiirk¢e kaynak olugturmak amaglanmustir.
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The oboe is known as a member of the double-reed woodwind family. The most important
feature that distinguishes the oboe from other wind instruments is the structure of the reed
that produces the sound. During the reed production process, there are many variables at
every stage, from the region where the reed used grows to its fiber structure, from the inner
thickness measurement to the form dimensions. It is quite difficult to bring a standard to
the oboe reed. Many sought-after features such as tuning, tone color, flexibility differ in
terms of structure and personalize the preference of each oboist. It can be thought that there
are as many reed making styles as there are oboists in the world. Although each oboist has
his/her own reed making habits, the same stages are basically applied. Reed making has a
very important place in oboe training. In this study, it is aimed to examine the oboe reed
making stages, to offer solution suggestions fixed with experience about the possible
difficulties to be encountered, and to create a Turkish resource for oboists who are new to
reed making.
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GIRIS

Obua insan sesine en yakin c¢algi olarak bilinir. Bir sarkici i¢in ses telleri ne kadar
onemliyse, kamis da obuaci i¢in o kadar dnemlidir (Goosens, 1993). Obua kamis1 yapisi
itibartyla oldukga hassas ve degisken 6zelliklere sahiptir. Tamamen dogal bir malzeme
olan ve hig¢bir kimyasal uygulamaya maruz kalmadan yapilan kamis, bulundugu ortamin
nem oranina gore tepki vermektedir. Ornegin Istanbul’da yapilan ve miizikal ¢almaya
uygun gorillen bir kamis Ankara’da aynmi tepkiyi ve titresim biitiinliiglini
yansitmayacaktir. Ayni sekilde Antalya’daki nem ortaminda yapilan ve uygun miizikal
tepkileri veren bir kamis da daha kuru sartlara sahip bir bagka kentte bambagka bir kamis
haline gelebilmektedir. Bu nedenle profesyonel her obuaci yaninda kamis malzemeleri
ile yolculuk yapmakta ve olasi degisimlere karsi hazirlikli olmak durumundadir.

Bir bagka agidan bakilacak olursa, ayni kamis ve obua ile iki farkli obuacinin aym
tonda ve entonasyonda ¢almasi da olduk¢a az goriilen bir durumdur. Pek ¢ok degiskenin
bir arada oldugu kamis yapimi ve ¢alimi siirecinde bir obuacinin giiven icinde konser
verebilmesi ¢ok az rastlanilan bir olaydir. Az once c¢ikan sesin az sonra ¢ikmadigi
durumlarla fazlasiyla karsilasan obuacilarin her an tetikte olmasi ve her an endise
duymasi da yipratici ancak ¢ok insani bir durumdur. Henri Brod? obua metodunda sdyle
yazmigtir:

“Ihtiyacimiz olan kamislarin nasil yapilacagmi bilmek en énemli seydir. Eger bu
onemli nokta ihmal edilirse, yetenek ve ¢alisma tamamen yok olur. Ogretmenlerimizden
isteyerek iyi kamis elde edebilecegimiz dogrudur fakat kendi kendimize yapabilmek,
biiylik bir avantajdir ¢linkii kamiglar dudaklarin, dislerin ve her bir bireyin aliskanliklarina
uyum saglamak zorundadir. Bizden baska hi¢ kimse bizim performansimizin milkemmel
olmasinin baglh oldugu bu kiigiik sartlar1 iyice hesaba katamaz. Eger iyi araglara ve iyi
kalite kargiya sahipsek kamis tiretimi ¢ok da zor degildir. Sabir ve 6zenli bir titizlik ister.
Bu iki 6zellik kisa siirede bizi tatminkar sonuclara gotiirecektir” (Hedrick, Henri Brod on
the Making of Oboe Reeds, 1978).

Buna ragmen, ayn1 metodun 1947 basiminda farkli bir goriise rastlanmaktadir;
“Kamis yapimi iizerine olan boliim kitaptan ¢ikarilmistir ¢ilinkii siradan bir obuaci i¢in
kendi kendine kamis yapmak zor bir istir, virtiidz i¢in bir bag belasidir ve bir biitiin olarak
ele alindiginda bu zahmete degmez” (Hedrick, Henri Brod on the Making of Oboe Reeds,
1978).

Obuacilar i¢in iyi kamis yapmak gergekten de zor ve sikintili bir siirectir. Ozellikle
de nem oraninin bilinmedigi bir bolgede konser verilmesi gerektiginde hemen hemen her
obuaci kamiglarini elden gegirmeye ya da yeni kamig yapmaya baslar. Performanslarinin
kalitesine Ozen gosteren profesyoneller, kamis yapimi icin oldukca fazla zaman
harcamaktadirlar. Obuacinin kamis yapmak icin gecirdigi zaman neredeyse obua galistigi
zamana denktir. Her obuaci i¢in 1yi kamuis, biiylik bir giiven hissiyle beraber miizigin
keyfine varabilme aracidir. Calgisinin tiim &zelliklerini 6zgiirce kullanabilir, miizigin
gerektirdigi dinamikleri (pianissimo, forrtissimo vb.) uygun sekilde calabilir ve bunun
i¢in daha az zorluga katlanir. Omar Zoboli® sdyle der: “Profesyonel bir obuacinin iyi bir

2 Henri BROD 1799 - 1839 yillar1 arasinda Fransa’da yasamis erken romantik dénemin obua sanatgisi,
enstriiman yapimcisi ve bestecisidir. Brod bir virtiiéz olarak kabul edilmektedir ve hem obua tasariminda
hem de ¢alma stilinde bugiin hala kullanilan kendi yenilikleri ve metotlart ile taninir.

3 Omar Zoboli 1953, Modena italya’da dogmus obua virtiidziidiir. Yazarin da hocaligmi yaptig
Musikhochschule Basel, Isvigre’de 1998- 2018 yillar1 arasinda ¢aligmistir.
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kamis1 varsa ¢aligsmasina gerek yoktur” (Kiremitci, 2008, s. 339).
YONTEM

Arastirmada bilimsel arastirma metotlarindan biri olan “betimsel analiz” esas alinmistir.
“Bu tiir analizde amag, elde edilen bulgular1 diizenlenmis ve yorumlanmis bir bigimde
okuyucuya sunmaktir. Bu amagla elde edilen veriler, dnce sistematik ve agik bir bigimde
betimlenir. Daha sonra yapilan bu betimlemeler agiklanir ve yorumlanir, neden sonug
iligkileri irdelenir ve birtakim sonuglara ulasilir” (Yildirim ve Simsek, 2018, s.239- 240).

Bu nitel ¢alismada 6ncelikle obua kamis yapimiyla ilgili yabanci kaynaklalar taranmus,
temel konular {izerinde ortak fikirler tespit edilmistir. Bu bilgiler dogrultusunda temel
asamalarda deneyimlerle ispatlanmis, kamis yapimindaki 6nemli hususlar {izerinde
durulmus ve islemlere Oneriler ve ipuglart sunulmustur. Yapim asamasinda daha
aciklayict olmak amaciyla islemler resimlendirilmis, c¢esitli aletlerin alternatifleri
eklenmistir.

OBUA KAMISI

Obua kamislarmin belli bir kullanim stiresi vardir. Kamigin en ince ve hassas kismi olan
ucu dise ¢arpma, siirtlinme, diistirme vb. kazalar ile yipranirsa kamis kullanilamaz
duruma gelebilir (Byrne, 1984). Bu durumlarin disinda organik yapisi nedeniyle o
tilkiiriige maruz kaldig i¢in zamanla ciirlimektedir. Bu siire ¢alisma saatlerine ve kisiye
gore degisen tiikiiriik asit yapisina gore farklilik gosterir.

Sekil 1. (soldan saga) Normal, ucu yipranmis, ¢iiriimiis kamis
Kaynak: (Yazar Arsivi)

Sekil 1’de ¢alinmaya hazir, hasarsiz, ucu ¢esitli nedenlerle yipranmis ve ¢liriimiis
(u¢ kismi kararmaya baslamis) kamislar goriilmektedir. Ucu yipranmis kamisin ses
girisleri (ataklar1) sagliksiz olur ve ¢alim sirasinda ses kopmalar1 yasanir. Ciiriik kamista
sesler ezik, bos ve tonsuz c¢ikar, entonasyonda sorunlar yasanabilir ve ses kaymalar1

duyulabilir.
YAPIM ASAMALARI
Karg

Obua kamisinin ana malzemesi kargidir. Iyi bir kamus igin iyi kalitede bir karg1
sarttir. Titizlikle secilmeden kullanilan kargidan verim elde edilemez ve kamis
yapimindaki tiim ugraslar bosa ¢ikar. Kargilar dogada kendiliginden yetigse de bunlarin
hepsi obua kamisi i¢in uygun olmayabilir. Sadece kamish ¢algilar i¢in 6zel giftliklerde
Ozenle yetistirilenler kargilar da bulunmaktadir. Kesilmeden 6nce kargilarin iki yil
biiyiimesi gereklidir. Bélgede don gibi soguk sartlar olusursa kargilar kuruyabilir (Salter,
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2018). ilk yil normal boyuna ve ¢apmna ulasan kargilar, ikinci yil biraz daralir ¢iinkii
yogunlugu artar ve yanlardan filizler gelisir. Kisin kargilarin 6zsuyu geri ¢ekilir ve
dolunaydan sonra ay kiiciiliirken hasat edilir. Sadece istenen ¢apta olan (obua kamis1 igin
9.5 10.5 mm, obua damor, korangle ve fagot kamislar1 i¢in daha genis ¢apli kamislar
secilmelidir.) Giizel ve diiz kargilar kesilir. Kamisinin titresimini zorlastiracagindan,
karg1 segilirken miimkiin oldugu kadar lifsiz olanlar tercih edilmelidir. Uzerinde giines
yanig1 olmayan kehribar saris1 kargilar daha uygun olabilir. Akdeniz’e kiyis1 olan sicak
bolgelerde yetisen kargilarin daha tok ve lifsiz oldugu goézlemlenmistir.

. 2
P s L

Sekil . Dogaa kendiliginden yetismis kagllar
Kaynak: (https://www.biodiversityexplorer.info/plants/poaceae/arundo_donax.htm)

R , o : \ AN
oplanmuisg, temizlenmis, kurumaya 15 kamislar.
Kaynak: (Tschankaya Reeds Engin Giingdrdii* https://www.tchankaya.com/pages/gallery)

Hasattan sonra kargilar yapraklarindan, dallarindan ve piiskiillerinden temizlenir.
Her biri 9.5- 11 mm ¢apinda olan (obua i¢in) demetler halinde toplanir (Girard, 1983).
Bir yandan da toprak yabanci bitkilerden temizlenerek egri, ¢ok lifli ve kullanima uygun

4 Ankara Devlet Opera ve Balesi Fagot Sanatgisi, Tschankaya Reeds Kurucusu ve Sahibi.
https://www.tchankaya.com Resimlerin yaymi i¢in kendisinden izin alinmastir.
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olmayan kamislar, diger kamislarin gelisebilmesi i¢in sazlik bolgenin havalandirilmasi
amacuyla kesilip atilir. Sekil 3’te Tschankaya Reed kurucusu ve sahibi Engin Giingordii
bu uzun ve zahmetli isten sonra hasat sonrasi ayiklanmis ve temizlenmis kamiglarla
goriilmektedir.

Sekil 4. Depolanan kargi yiginlari
Kaynak: (Gling6rdii, Engin)

Biitiin bunlardan sonra demetler agik havada birakilir ve kiiflenmeden kurumasini
saglamak amaciyla hava dolagiminin saglandigi bir yerde bekletilir. Kirtlmamasina 6zen
gosterilerek yigilar yagmura ve neme karst korunmalidirlar. Temmuz ya da agustosa
kadar hava sartlarina bagli olarak kurumaya birakilirlar. Daha sonra bunlar toplanarak
kapali bir alanda depolanir. Sekil 4’te aralarindan hava gegebilecek sekilde ozenle
dizilmis karg1 y1ginlar1 goriilmektedir.

Sekil 5. Tup kargilar boyutlaﬁna gore késilmis ve ayrlh‘ﬁls
Kaynak: (Giingérdii, Engin)

Sonraki agsama, kamiglarin bogumlarindan kesilmesidir. Kamis yapimina uygun
olmayan (kisa, egri, gaplar1 ¢ok dar) boliimler atilir. Son yillarda ¢evresel nedenlerden
dolayr kargilarm genel yapilarinda kirlilik goriilmektedir.  (Ozellikle yapraklarin
bogumlarinda ve yan filizlerin ¢ikis yerlerinde.) ve bu yiizden baz1 kamis {ireticileri
kamiglar1 yikamaktadirlar. Ancak bu islem kamisin suyu g¢ekerek sigsmesine, kuruma
isleminin tekrar uygulanmasi nedeniyle islem siiresinin uzamasina sebep olabilir. Her
karg titizlikle incelenerek ayiklanir. 100 Kargili bir demetten, obua igin ¢esitli boylarda
(10- 20 cm, 8-15 cm) yaklagik 1 kg kamis yapimina uygun kargi ¢ikar.

Baz1 obuacilar ¢ok uzun tiip kargi tercih ederlerken (20 cm.) bazilari da 10-15 cm
arasi kargi ile caligsmay1 secerler. Uzun kargilarin egrilik oran1 daha ¢ok oldugu i¢in diiz
uzun kargi bulmak digerlerine gore daha zordur. Kamislar sicak iklimde kurutulduktan
sonra, gotiiriildiigii yeni ortamdaki nem oranina alisabilmesi icin bekletilmelidir. Bu
sebeple deneyimli bir obuaci, tiip kargilari kamis yapmadan 6nce bir ya da iki y1l bekletir.
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Bu siire zarfinda, saklanma sartlar1 izlenmelidir: cok fazla soguk ve nem olmamali, yeterli
hava dongiisii yaratilmali ve boceklenmeye karst onlem alinmalidir.

Kamis yapiminda resimlerle agiklanmig en net anlatimli kitaplar hatta videolar
bile asla pratik deneyimin yerini alamaz. Kamis yapimi tizerine gesitli Kitaplar yazilmis,
videolar yayinlanmigtir ancak bunlarin aralarinda da farkli tarzlara rastlanmaktadir.
Cilinkii kamis yaparken her obuacinin kendine ait kiigiik sirlari vardir.

Sekil 6. Tiip kargi 6lgme aleti
Kaynak: (https://www.howarthlondon.com/product/oboe-tube-cane-diameter-gauge/)

Kargilar Sekil 6’da goriilen bir dlger ile diizgiince ve titizlikle 6lgiilerine goére
ayrildiktan sonra kamis yapimina gegilebilir. Karginin ¢ap1 genellikle su sekildedir: obua:
9.5-11 mm, obua d’amor: 11-13 mm, korangle: 12.5-14 mm, klarnet: 21 — 26 mm, fagot:
23 — 25 mm.

Ik islemde karg iice béliiniir. Bunun igin hassas bir goz ve keskin bir bicak
yeterli olsa da bu islem icin li¢ bicakli uzun bir sis gibi aletler yapilmistir. Karginin
silindirik ~ seklini  dikkatle gozlemledigimiz zaman yarma bigagin1 nereye
uygulayacagimizi goriiriiz. (Sekil 7°de tiip karginin agiz kismi, Sekil 8’de ii¢ bigakli
yarma aleti, Sekil 9’da tige boliinmiis kargilar goriilmektedir.) Brod soyle demistir:
“karginin, en diizglin yuvarlak hatli olan1 seceriz. Genellikle bu gilinese donmiis taraftir
ve bu nedenle en iyisidir”’ (Girard, 1983).

Sekil 7. Tiip karginin agiz kismi
Kaynak: (Yazar Arsivi)

| e 18.T1'ip karg1 bolme bigagi
Kaynak: (Yazar Arsivi)
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Sekil 9. 3’e boliinmiis argllar
Kaynak: (Yazar Arsivi)

I¢ Oyma

Karginin i¢ini oymak, istenilen i¢ kalinligi olusturur. Her obuacinin
aliskanliklarina gore tercih ettigi bu kalinlik 0.55mm ile 0.60 arasinda farklilik
gostermektedir. I¢ olgiiler, ilk asamada kamusin sertligini ve direncini olusturur.
Oyulmadan 6nce, 11 mm ¢apinda olan kamigin kalinligi 1.5 — 2.5 mm’dir. Sekil 10°da
0.58mm oyulmus ve oyulmamis ham kargi goriilmektedir (Hedrick, 1972).

Sekil 10. Oyulmus ve oyulmamis kargilar.
Kaynak: (Yazar Arsivi)

Sekil 11. i¢ oyma makinasi (Yasar Acar yapimi)
Kaynak: (Yazar Arsivi)
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Belli avantajlar1 oldugu halde, her obuaci bolme ve i¢ oyma islemlerini yapmak
istemez. Oysa bu isleri yapan obuacilar kargiyr her asamada kendi kontrollerinde
tutabilmekte, i¢ kalinligimi ve dis hatlarin diizgiinliigi noktasinda kendi tercihlerine
ulasabilmektedirler. Cap, bitmis kamisin agiz acilisini fazlasiyla etkiler. Kiiclik ¢apli bir
yaprak kamis bittiginde genis bir agza sahip olmasi beklenir. Bu da ¢alim sirasinda
obuacinin dudak kontroliinii artirmasina sebep olur. Oyma isleminin, karginin kalitesine
gore ayarlanmasi ¢ok Onemlidir ¢iinkii karginin yiizeyindeki lifleri, i¢indeki liflerden
daha yogundur. Kamisin i¢ oyma ve dis kazima islemlerinin arasindaki denge, kamisin
son karakterini oldukga etkiler. Eger karginin i¢i fazla oyulursa, kazima islevi daha az
olacaktir ve bu sekilde yapilmis kamuis, esas olarak karginin sert kismindan elde edilmis
olacaktir. Kamisin tonu biiyiik bir ihtimalle canli ve ding olacaktir. Eger kamisin i¢i daha
az oyulur ve dis kazima daha ¢ok yapilirsa, kamis karginin geri kalan yumusak kisimlarini
ihtiva edeceginden, kamigin dogasi daha yumusak olacaktir (Ledet, 1981).

Eger giizel ve islevsel bir kamis yapmak isteniyorsa ¢ok fazla zaman harcamak ve
sabir gostermek goze alinmalidir. Ozellikle ilk denemelerde ¢ok fazla kargi ziyan
edilebilmektedir. Kesici aletlerle ¢alisildigi unutulmamali ve dgrenme asamasinda
yaralanmalara kars1 dikkatli olunmalidir.

Oyulmus ve formalanmis yaprak kamis satin almay1 tercih eden obuacilar, bunlar
tiflemeli calgilara 6zel {iriinler satan diikkanlarda, iyi kalitede ve ortalama Olgiilerde
bulabilirler. Ayrica bu yaprak kamislar1 istenen boyda yapan miizisyen/ustalar da vardir.
Bu durumda, ustanin, miisterinin isteklerini iyi anlamis olmasi ¢ok 6nemlidir. Sekil 11°de
Dr. Ogr. Uyesi Yasar Acar’in tasarladign ve yaptif1 i¢ oyma makinas1 goriilmektedir.
Profesyonel olarak i¢ oyma isi yapanlar igin ¢ok detayli oyma makineleri vardir. Oldukga
pahali olan bu makinelerin, ¢ikan fazlaliklari makineden almak igin aspiratorleri,
elektronik kontrolii ve kargiyr tutan bir boliimii vardir ve bunlarin hepsi elektrik
motoruyla calisir. Yatak boyutu istenilen Slgiilerde degistirilebilmektedir. Sekil 12°de
Reeds’n Stuff markasinin sanayi tipi elektrikli i¢ oyma makinesi goriilmektedir.

Sekil 12. Reeds’n Stuff otomatik i¢ oyma makinasi
Kaynak: (https://www.reedsnstuff.com/en/Oboe/Reed-Making-Machines/Gouging/Industrial-
Gouging-Machine-for-Oboe.html)®

5 Reeds’n Stuff sirketinden resim kullanimi i¢in izin alinmistir.
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' Sekil 13. Brod’un klilrlandlg»l kazima aletleri
Kaynak: (Girard, 1983)

Sekil 13’te Henri Brod un kullandig1 soldan saga, oyma i¢in oluklu alet, kazima
aleti ve kazima ya da oyma blogu goriilmektedir. Kazima ya da oyma blogu sert tahtadan
(glinimiizde metalden yapilir) yapilmis olup, karginin oturabilecegi ¢aptadir ve bir
ucunda karginin dayanacagr ve kaymayr Onleyen bir duvar vardir. Gilinlimiizde
kullandigimiz kamis yapimi aletlerine baktigimizda, yillar siiren zorlu ¢aligmalar sonucu
tasarlandiklarint ve yapildiklarin1 anlayabiliriz. Giliniimiizde kullanilan i¢ oyma
makineleri daha fazla esitlik ve hassasiyet saglar ve ¢ok daha hizli ¢alisir. Bigak istenilen
kalinliga gore ayarlanabilir. I¢ oyma makinesinin iizerine oyma yatagi boyutuna gore
kargilar1 kesen bir giyotin de eklenmistir.

Sekil 14. i¢ oyma makinasinda kamis oyulurken
Kaynak: (Yazar Arsivi)

I¢ oyma makinesinin bigag1 topuzundan tutulur ve dnden ileriye dogru belli bir
baskiyla itilerek kargi oyulur (Sekil 14). Bu hareket sirasinda yukaridan kolla uygulanan
baskinin, karginin her iki ucunda da ayni olmasina 6zen gosterilmesi gerekmektedir. Aksi
takdirde olgiildiigiinde goriilecektir ki hareketin bagladig1 u¢ daha ince yani diger ucundan
daha fazla oyulmustur. Bu hata da kamisin dengesiz olmasina neden olur. Oyulmadan
once karginin birkag saat (2 saat kadar) suda bekletilmesi Onerilir. Boylelikle karginin
oyma sirasinda ¢atlamasi engellenir ve makinanin bigagi ¢ok zorlanmamis olur. Bu islem
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icin deneyim kazanmak Onemlidir. Karginin iizerine uygulanacak kuvvetin kol
hareketiyle paralel olmas1 gerekmektedir. Bu asamada ancak ¢ok fazla kargi harcanarak
deneyim kazanilir. Zaman i¢inde makinanin bigagi korelir ve bilenmesi i¢in ¢ikarilmasi
ya da tamamen degistirilmesi gerekebilir.

Formalama

Sekil 15. 2’ye katlanmis kamis
Kaynak: (Yazar Arsivi)

Formalama islemi igin yaprak kamisin bir siire suda bekletilmesi gerekmektedir.
Kamis kuru olursa heniiz katlanirken ¢atlar ve kullanilamaz hale gelir. Katlama asamasini
diizgiin yapabilmek icin baslangicta yaprak kamisin tam ortast 6l¢iiliir, kursun kalemle
isaretlenerek bicak i¢ kisma (oyulmus kisim) oturtulur ve kenarlarindan tutulup asagi
dogru gekilir (Sekil 15 ve 16). Zaman iginde kazanilan deneyimle cetvelle 6lgmeye gerek
kalmadan, gdz karar1 katlama yapilabilir. Ikiye katlanan kamisin katlandigi yerden
kopmamasina 6zen gosterilmelidir. Bu islem i¢in tahtadan yapilmis, kamis boyutunda,
ortasinda yatay bir ¢izgi olan silindirik bir alet de kullanilabilir.

Sekil 16. Formaya oturtulmus ikiye katli yaprak kamis
Kaynak: (Yazar Arsivi)

Sekil 16’da gosterildigi gibi kamis tamamen katlanir, kamisin u¢ kisminda
kasilma olmamasi i¢in 0.5-Imm kadar bosluk birakilarak formaya oturtulur, formanin
mandallari ile tutturulur. Formanin vidasi sikilarak kamig formaya sikica sabitlenir. Bu
islem sirasinda kamisin forma tizerinde dik durmasina dikkat edilmelidir. Forma {izerinde
kamis sabitlenmisken 1s18a tutularak, formanin golgesi ile diizgiinliik kontrolii yapilabilir.
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Aksi takdirde yamuk bir kamis formalanir ki bu da ileriki islemlerin uygun yapilmasini
engeller. Kamis1 formalarken bir jilet ya da maket bicagi gibi keskinliginden kusku
duyulmayan ince bir bicak kullanilmasi 6nerilir.

Sekil 17. Formalama isiei
Kaynak: (Yazar Arsivi)

Sekil 17°de kamistaki fazlaliklarin kesilisi gosterilmektedir. Bicak, formanin dis
hatlarin1 6zenle takip etmeli ve kamis bastan sona kadar kontrollii kesilmelidir. Bigagi
kamisa takip fazla kismini gekerek kopartmak, kamisin dogal lif yoniinde ayrilmasina ve
formanin seklinden ¢ikmasia neden olabilir. Kamigin dort kenarinin da esit kesilmesi
i¢in formanin sabit tutulmasi cok dnemlidir. Acemilik zamaninda formay1 tutan el masaya
dayanabilir. Kamis formadan ¢ikarildiginda, kenarlarinin zimpara kagidiyla diizeltilmesi
gerekmektedir. Yaprak kamisin sekli, kamisin son durumunu etkileyecegi i¢in bu agama
cok onemlidir. Ozen gosterilmedigi ya da hizlica yapildiginda kamista diizeltilemeyecek
hatalar yapilacaktir.

Sarma

Sekil 18. Sarma islemi i¢in gereken malzemeler
Kaynak: (Yazar Arsivi)

Sekil 18’de A: Tiip kargi, B: oyulmus yaprak kamiglar, C: formalanmis kamislar,
D: bal mumu, E: mantarl tiipler, contali tiip gesitleri, F: teflon bant, G: ip, E1: sarilmig
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kamiglar, E2: kazinmis bitmis kamislar goriilmektedir. Tiipler konik sekildedir ve
piringten yapilmistir. Ince kismu silindirik ve oval agilimlidir. Uzunlugu tercihe gore 45-
48 mm arasinda degisir ve ¢algiya takildiginda tam oturabilmesi i¢in mantar takilmistir.
Bir biitiin olarak tiipiin entonasyon tizerinde biiyiik etkisi vardir. Son yillarda gelistirilen,
daha fazla titresim elde edebilmek i¢in obua ile temasmi ii¢ adet conta ile minimuma
indiren piring, glimiis ve altin tiipler de tasarlanmistir. Saglam bir iplik ile kamis tiip
tizerine sabitlenir. Teflon bant, ince bir folyodur kamis sarildiktan sonra iist {iste gelen
kenarlarindan hava kagiyorsa kullanilir. Hava kagirmayi engelleyecek teflon serit, seffaf
strec film ya da balik zar1 kullanilabilmektedir.

Aletler

Sekil 19. Kazima iglemi igin gerekli aletler
Kaynak: (Yazar Arsivi)

Sekil 19°da siralanmis aletler asagidaki gibidir:

A: Bigaklar ¢ok keskin olmalidir. Calisirken korlestiginden mutlaka arada sirada
macunlu deri bir kayis ile bilenmelidir. Kor bir bigak, en hassas kisim olan kamigin en
ucunda diizeltilmesi ¢gok zor kopmalara neden olabilir. Celik kismi, yeterince kalin ve agir
olmalidir. Kaba (kabuk) kazima ve u¢ (hassas) kazima i¢in iki farkli bigak onerilir. Kaba
kazima yapilan bigak daha sik korlesir ve bilenmeye ihtiyag¢ duyar.

B: Uc kesme aleti. Kamisin ucunu diiz kesmek icin tasarlanmis, kamisin
oturtuldugu hareketli kismin yanma milimetrik cizgiler eklenmistir. Istenilen &lgiiden
kesmeyi kolaylastirmaktadir. Kesme blogu kullanilarak da ug kesilebilir ancak diiz
kesmek ustalik ister.

C: Sis. Tiiptin konik sekline uygun olarak yapilmistir. Kamisin tiipe
baglanmasinda ve kamisa tiip seklini vermek gerektiginde kullanilir. Bazi obuacilar
kamis1 kazirken de kamisi daha rahat tutabilmek i¢in sis kullanmaktadirlar. (bazi
obuacilar kazima sirasinda ek uzunluk ya da sis kullanmazsa kramp yasayabilmektedirler)
Sarma islemi sirasinda tlipiin ezilmesini engeller ve daha kolay tutus ve kontrol saglar.

D: Piring tel. Kamisin agzinin kapanmamasi igin bazi kamislara takilmaktadr. Ipli
kismin yaklasik 2-2.5 mm istiine yerlestirilip karga burun ya da penge gibi aletlerle iyice
sikilir.

E: Ince torpii. Kamisin kenarlarinin ya da ucundaki piiriizlerin giderilmesinde
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kullanilir. Kazima isleminde bigagin alamayacagi kadar ince talaslari almakta da
kullanilabilir.

F: Dil. Celik, abanoz ve plastikten yapilan c¢esitleri vardir. Tahta, abanoz ve
plastikten olanlari hafif bombelidir. Kamisin iki yapraginin da ayri ayri kazinabilmesi
icin iki yapragin arasina takilir. Kamis 1slatildiginda ince ve kalin kisimlar dil istiinde
rahatlikla goriilerek miidahale edilir.

G: Cetvel. Tiim kamis islemleri milimetrik Olciilerde oldugu icin her asamada
Olctim gerekmektedir.

H: Zimpara. Torpii yerine de kullanilabilir. Hassas kazimada ve piiriiz diizeltmek
i¢in kullanilir.

Diger gerekenler: Makas, tirnak cilasi, cetvel, bileme tasi ve kayisi, pipo firgasi.
s :

Sekil 20. Yaprak kamigin uglarinin inceltilmesi islemi Sekil 21. Sise gegirmeden Once sarilmis
kamis
Kaynak: (Yazar Arsivi)

Bazi obuacilar kamis formalandiktan sonra tiipe daha iyi sarilabilmesi igin
kamisin dip kismini bigakla inceltirler. Sekil 20°de goriilen bu inceltme islemi, sarma
asamasinda da kolaylik saglamakta ilmeklerin ¢ikint1 yaratmadan diizglin bir sekilde
ilerlemesine imkan tanimaktadir. Yeterince suda bekletilmis ve esneklik kazanmis olan
formalanmis kamus, tiipe sarilirken saga sola kayarak, olmasi gereken formu kaybetme
egilimindedir. Bu nedenle sarma islemi oncesinde formalanmis kamisin ince kismindan
yaklasik 1 cm kadar tistiinden sekil 21°deki gibi iyice sarilmasi iist iiste binen yapraklarin
kaymasini Onleyecektir. 10 dakika suda bekleyen kamis dikkatlice sise gegirilir
(Kiremitci, 2008). Bu asamada kamisin ¢atlamamasi i¢in ¢ok dikkatli ve yavas
davranilmasi gerekmektedir. Nemli kamis yavasca sisin formunu almaya baslar. Bazi
obuacilar bu asamada sisin formunu koruyabilmek i¢in kamisin dibini 1sitarak kuruturlar.
Sekil 22°de sirasiyla goriildiigii gibi kamis sisten ¢ikarilip dikkatlice tiipe gecirilir. Bu
asamada dip kisimlarima zarar vermemek ve kamisi catlatmamak onemlidir. Kamisin
uzunlugu kontrol edilir. Uzunluk, tiipiin yapisina, istenilen akorda ve kazima sekline gore
degiskenlik gosterir.
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Sekil 22. Kamisin tiipe daha iyi oturmasi igin 6nce sise sonra tiipe takilma iglemi
Kaynak: (Yazar Arsivi)

Bazi obuacilar tam (tiip dahil) kamis boyunu 75mm olarak sarip ve 73mm ya da
72 mm’den keserken bazilar1 da 73mm ya da 72mm sararak daha kisa boyda kamis (69-
70mm) yapmay tercih ederler. Kamis, tiipe takilir. Sarmaya baslanmadan once ipe
balmumu siiriiliirse herhangi bir durumda ipin kayma riski azaltilmis olur, daha kolay
diigiim tutar ve daha iyi kontrol edilebilir. Sekil 23’te goriildiigii gibi iplik sabit bir yere
baglanir ve makara sag elde tutulur (solaklar i¢in tersi). Sarma agamasinin son ilmegine
kadar ipin, gitar teli gibi olduk¢a gergin kalmasi &nemlidir. Ip soldan saga dogru
ilerletilmeli, aradan hava kagmamasi i¢in, her yeni ilmegin bir 6ncekinin hemen yaninda
olmasina dikkat edilmelidir. Tiiplin en ucuna kadar sarilmali daha ileri asla
gidilmemelidir. Kamisin iki yapragi, her iki tarafta ayni1 anda ve tiipiin ucuna gelmeden
once birlesmelidir. Bu asamada tiip boyunu asmamak i¢in sik sik cetvelle dlgiim
yapilmalidir. Eger tiipiin ucu asilirsa (tliplin boyu mutlaka g6z 6niinde bulundurulmalidir
45mm ile 48mm arasi) kamis bogulur ve ¢alarken tam titresim yaratamaz. Sardiktan sonra
yapraklar tam olarak kapanmazsa, kamis tiipiin lizerine daha kisa boyda yerlestirilir ve
tekrar sarilir (Hedrick, 1972). Gliniimiizde internette ¢esitli kanallarda bu karmasik ve zor
goriinen sarma asamasi detayli bir sekilde anlatilmaktadir. Yine de el pratikligi kisiye
0zeldir ve zaman ig¢inde sabirla kazanilacaktir.

Sekil 23. Sarma islemi Sekil 24. Yasar car tarzi digim
Kaynak: (Yazar Arsivi)

Her obuacinin diigiim atma sekli farklilik gosterebilir. En saglamlarindan ve
estetik olarak en iyi goriinen diiglimlerden biri Sekil 24’te gosterilen Yasar Acar tarzi
diigtimdiir. Mavi ip iki ya da ii¢ tur daha asagi dogru sarildiktan sonra kesilerek beyaz
ipin halkasindan gecirilir. Beyaz ipin iistte kalan ucundan sikica ve yavasca g¢ekilerek
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mavi ipin sarmalm iginde kalmasi saglanir. Iplik iizerine tirnak cilasi siiriilerek ipler
sabitlenebilir (kokusundan dolay1 bir¢ok obuaci tercih etmez). Cok uzun bir ipi gergin
tutmak zordur. Kisa mesafede de makaranin kontrolii zorlasacaktir. Ipin baglandig1 sabit
nokta ile kamis arasinda, hareket edebilecek yeterli bosluk birakilmalidir. Ip sarilirken
gevsetilmemesine 6zellikle dikkat edilmelidir.

Kazimak

Yasar Acar® der ki: Kamis 6tene kadar kazinir. Bazi1 obuacilar, zahmetli ve hataya
¢ok agik olan bu kazima isleminden kurtulmak i¢in dis kazima makinasi almay1 uygun
goriirler. Bu makinalarda tercih edilen kamis profili aktarmalarla kamis {izerine bigakla
uygulanmaktadir. Oldukg¢a pahali olan bu makina zaman ve titizlik olarak parasinin
hakkini verse de her obuacinin ulasabilecegi bir alet degildir. Bu nedenle bu ¢alismada el
ile kazima islemleri anlatilmaktadir.

Kamig sarildiktan sonra bir iki giin oda 1sisinda birakilmalidir. Kururken,
bulundugu yerin nem orani ile son seklini alacaktir. Baz1 obuacilar kazima islemine
baslamadan 6nce metal dili kenarlardan kamisin igine sokarak kamigin ucunu, katlanma
yerini agarlar. Ancak bunu yapabilmek i¢in olduk¢a deneyimli olmak gerekir. Ciinkii dil,
yeterince hizli giiglii ve dogru yonde c¢ekilmezse kamisin ucunu kirilacaktir. Bunun
yerine, Sekil 25 ve Sekil 26’da gosterildigi gibi kamisin ucu, kazinarak inceltilir, kesme
blogu iizerinde ya da u¢ kesme aleti ile rahatca kesilebilir.

Sekil 25. Kamigin ucu yaklagik 3 Sekil 26. Kamigsin inceltilmis ucu
mm’den kazinir. kesilir
Kaynak: (Yazar Arsivi)

Kamig yapiminda en 6nemli ve en zor islem kesinlikle kazimadir. Yeterli yer
birakildiginda her zaman kaziyarak miidahale edilebilir ancak asla fazla kazinmis bir yere
ek yapilamaz. Bu nedenle asir1 kazimaktan kacginilmasi, el alisgkanlhig1 kazanana kadar
bolgesel, kiiciik ama biitlinsel kazimalarin yavas ve kontrollii yapilmasi1 Onerilir.
Kazimaya baslamadan once, kamisin ucu mutlaka islatilmalidir. Islatma tiim kazima
islemi boyunca tekrarlanmali kamis daima nemli tutulmalidir.

¢ Dr. Ogr. Uyesi Aydin Yasar ACAR. Maltepe Universitesi Konservatuvari istanbul Universitesi Devlet
Konsevatuvari emekli Sanatg1 Ogretim Elemant.
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Sekil 27. Dil ile birlikte hassas kazima Sekil 28. Isiga tutulduguna kazinmis
islemi yerler

Kaynak: (Yazar Arsivi)

Sekil 27°de goriilen hassas kazima tarzi her obuaciya gore farklilik
gostermektedir. Iki yaprak da miimkiin oldugu kadar aym sekilde kazinmalidir. Bu
ylizden, kamis sik sik, Sekil 28’deki gibi 1518a tutularak kazima isleminin ilerleyisi
kontrol edilmelidir.

d & a E

Sekil 29. Kamis kazinma ¢esitlerinden drnekler
Kaynak: (Girard, 1983)

Diinyada ne kadar obuaci varsa bir o kadar da kazima yontemi ve sekli vardir.
Yine de obuacilarin galistiklar tilkelere gore farkli ulusal tarzlari taniyabiliriz.

a,b: Fransiz tarzi
c: Alman

d: Ingiliz
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e: Amerikan
f: Telli

g: Isvigre, Italyan 1. ug, 2. kenarlar, 3. yanlar, 4. kalp, 5. tirnak, 6. kazinmamis
bolge

Farkli kazima tarzlarinin ortak 6zelligi temelde kenarlarin ince, kalbin ise kalin
olmasidir. (Sekil 29) Kazima islemi ile kamisin farkli bolgelerindeki incelik ve
kalinliklar, calma tarzin1 ve ses rengini belirler. Bu durum, ton rengi anlaminda farkli
ulusal tarzlar: kismen anlamlandirmaktadir.

F seklinde goriilen kamigin iistiindeki tel, her tarz kamisa uygulanabilir. 0,3 — 0,5
mm kalinliginda olan bu piring tel, kamisin agzinin agilmasina ya a¢ik kalmasina olanak
saglar. Agz1 ¢ok acik olan bir kamis, ¢ok giir ve sert tinilar iiretir, kontrolii zordur.
Titresim i¢in ¢ok fazla hava gerektirir ve oldukg¢a siki bir dudak kuvveti ile galinabilir.
Agz1 fazla acik bir kanus biiyiik ihtimalle, kiiciik capli bir kargidan yapilmistir (Ornegin
9 mm). Iklim sartlarina gére kamisin agz1 zamanla kendi kendine de acilabilir.

Agz1 ¢ok kapali olan bir kamis i¢i bos bir tona sahiptir ve zayif ses verir; kalin
notalarda titresimi siirekli durur ve dudak pozisyonundaki baski degisimi Sesin
kesilmesine neden olabilir. Bu durumda kamisa tel takilmasi olduk¢a mantiklidir.

440 ya da 442 hz akort, kisa (69—70 mm) ve uzun (74-75mm) bir kamisla elde
edilmek istenirse, kisa kamisa uzun tirnak (yaklagik 15 mm), uzun kamisa kisa tirnak
(yaklagik 10mm) kaznabilir (Girard, 1983). Her obuacinin beklentisi, begenisi ve el
aligkanlig1 farkli oldugu i¢in bu dlgiiler degiskenlik gostermektedir. Kazima igleminin
basaris1 kamistan ¢ikan ses ile degerlendirilir. Kazima asamasinda sik sik {iflenerek
kontrol edilmeli asir1 kazimadan kagmilmalidir. Bu kontrol istenilen tona ulasimi
kolaylagtirir.

DENEME VE DUZELTME
Hava Kacirma Kontrolii

Tiiplin mantar dibi parmakla kapatilir ve kamisin icine siddetli bir sekilde iiflenir.
Eger ipli kismin ucundan ya da kamisgin yanlarindan hava kagiriyorsa kamigin etrafina
teflon ya da streg film sarilir (bu bantlar kamisin dogal yapisinin nefes almasini 6nledigi
icin kamisin erken c¢iirlimesine yol acabilir). Sarilan bandin, kamisin titresimini
kesmemesi i¢in kamigin iizerine fazla gegmemesi, ip ile kamisin 0.5-0.7 cm iizerinde
kalacak sekilde sarilmasi dikkat edilmesi gereken noktalardandir.

Kamis Esnekliginin Kontrolii

Hava kagirma kontroliinde oldugu gibi tiipiin dibi parmakla kapatilir ve kamigin
icindeki tiim hava iyice emilir. Kamisin agz1 vakum etkisiyle sikica kapanmali ve agizdan
cikarildiktan belli bir siire sonra (1-2 saniye) kendiliginden tekrar agilmalidir. Kamisin
agz1 bu vakum etkisiyle kapanmiyorsa kamigin ucu heniiz ¢ok kalin demektir ve kazima
islemine devam edilmelidir. Eger kamisin agz1 ¢ok fazla kapali kaliyorsa fazla kazinmis
demektir ve ucundan 0.1 mm kadar kesilmelidir. Bu durumda tel de takilabilir.
Kullanilmig bir kamista yemek artiklarindan dolay1 tikanmalar goriilebilir bu durumda
nemli uygun bir firga ya da ince bir kus tiyii yardimiyla kamisin i¢i akan suda
temizlenmelidir. (Hedrick, 1972)

Kamisin “Gark”lamasi
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Kamis basariyla kazindiysa iiflendiginde karga gaklamasi gibi bir ses duyulur. Bu

ses obuaci i¢in ¢ok sevindiricidir, sabrin ve zahmetin sonunda iyi titresen bir kamis
yapilmig anlamina gelir.

Obua Uzerinde Denemeler

Iyi bir kamigin dzellikler sdyle siralanabilir:

Diizgiin, kaymayan bir entonasyon

Dinamik araliginin (pp-ff) ve ses ataklarinin ince ve kalin seslerdeki esnekligi ve
yeterli direnci.

Giizel bir ton. Ses renginin kalitesi ve giizelligi, obuacinin begenisiyle ilgilidir. Bu
sebeple tanimlanmasi zordur. Bilinmelidir Ki her ton rengi her eser i¢in uygun
olmayabilir. Ustelik bir kamisin ton rengi diger calgilarm arasinda kaybolabilir ya da
sivrilebilir. Mitkemmel kamis1 yapmak olduk¢a zordur ve maalesef kamislarin 6mrii
kisadir. Ciinkii calma siklig1 ve siiresiyle baglantili olarak her giin degisecektir.
Obuaci kamisa alismak i¢in kendine siire tanimalidir (Hedrick, Henri Brod on the
Making of Oboe Reeds, 1978).

Satin aldigimiz ya da yaptigimiz bir kamisi nasil ayarlayabiliriz?

Iki yiizeyin de tamamen ayni sekilde kazindigim kontrol etmek icin her iki yiizeyi
dondiirtip ¢alarak kontrol edilmelidir.

Kamigtan ¢ok az ses ¢ikiyorsa ve ucu ¢ok kapaliysa, ucundan 0.1mm kadar
kesilmelidir. Cok ince zimpara ile de tam ucuna miidahale edilebilir.

Eger kalin notalar zor galiniyorsa, tirnak altinda sag ortadan bir ve sol ortadan bir
olmak iizere, ¢ok derine girmeden (W sekline benzeterek) iki bigak darbesiyle kabuk
kismi alinmalidir.

Kamis birka¢ giin ¢alindiktan sonra akort edilmelidir. Eger ug kesilirse incelir,
tirnagin dibi kazinirsa kalinlasir. Oda 1si1s1 akordu olduke¢a etkilediginden, akort
sirasinda oda 1sismin goz oniinde bulundurulmasi gerekir. Ag¢ik havadaki akort ile
sicak konser salonu akordu ayni1 olmayacaktir.

ipuclan

o

Tiip, tekrar tekrar kullanilir. Ancak bunun i¢in kamis kirilip atildiktan sonra mutlaka
i¢i temizlenmelidir.

Tiip yamulduysa, sise gecirilerek diiz burunlu bir pense ile diizeltilebilir.

Her ¢alimdan sonra, kamisin i¢indeki tiikiiriik, mantarin altindan (tersten) iiflenerek
bosaltilmalidir. Islak kalirsa kamisin ¢iirlimesi hizlanacaktir.

Yeni bir kamis yapmak igin biitiin kamiglarin eskimesi ya da kirilmasi beklenmemeli
mutlaka kamis kutusunda fazladan hazir kamis bulundurulmalidir.

Fa, Fa # ve Sol notalar kayiyorsa kamisin ucu kesilebilir.

Orta Do notasi pes kaliyorsa kamisin gobegi fazla kazinmistir ve diizeltilemez. En
bastan, daha kisa boydan sarilmasi ve Olciilerinin tamamen degistirilmesi ise
yarayabilir ama tam performans alinamaz.

Ug¢ kazimanin ilk hamlelerinde kamisin ucu hemen kopabilir, ucu hemen
kesilmemelidir. Kazimada yeterince ilerleyinceye kadar beklenmelidir. Ucunun ¢ok
fazla kesilmesi, kamisin uzunlugu ve genisligi arasindaki orani bozacagindan
entonasyon sorunlari ile karsilasilabilir.

SONUC
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Obua egitiminin i¢inde olmasi gereken, beceri, sabir ve el aligkanlig1 gerektiren
kamis yapim silireci tamamen kisisel olsa da bazi agsamalar1 ayn1 temeller lizerinde yer
almaktadir. Her obuacinin kendine has kamis yapma tarzlar1 ve kullanmay tercih ettikleri
kamis malzemeleri ayrintilarda farklilik gosterse de aynidir. Bu ¢aligmada ana temeller
tizerinde durulmus, temel yontemler ve muhtemel yanlisliklara dikkat ¢ekilmis yurtici ve
yurtdisi ¢alismalar derlenerek ¢6ziim Onerileri getirilmistir. Kamis yapiminda Tiirkiye’de
bir ‘duayen’ sayilan Dr. Ogr. Uyesi Yasar Acar’m Onerileri de bu calismaya dahil
edilmistir. Ayrica yabanci kaynaklar taranmis konuyla ilgili farkli goriisler ve deneyimler
incelenmis ve ¢alismaya eklenmistir. Kamig yapimina yeni baglayacak 6grenciler i¢in bir
rehber olabilecek niteliklere sahip bu ¢alisma takip edildiginde tatmin edici sonuglarla
kamis yapilabilecegi ongoriilmektedir. Bu ¢alismada siralanmis 6neriler ve ipuglari takip
edildiginde deneyim konusunda zaman kazanarak daha hizli ilerlenecegi
diistiniilmektedir. Calismada kullanilan kamis yapim siirecine ait resimler yazara ait olup
kendi malzemeleri ile olusturulmustur.

Her enstriiman gibi obua egitimi de kiiciik yaslarda baglamaktadir. 9-10
yaslarindaki bir cocugun eline kesici-delici aletler vererek kamis yapimini 6grenmesini
beklemek elbette hayatin olagan akisina aykiridir. Ancak 6grencinin bigak kullanimi
oncesinde kamig yapimina asina olmasi, bir kamisin yapilma siirecinde harcanan emegi
anlamasi ve satin aldigr kamisin degerini bilmesi bakimindan bu ¢alismanin oldukga
yonlendirici ve aydinlatici bir ¢alisma oldugu diistiniilmektedir. Bu agidan bu calisma,
kamis yapmay1 merak edenler, egitim fakiiltelerinde obua kamigini yakindan tanimak
isteyen miizik dgretmenleri, obua 6grencileri ve onlara yardimci olmak isteyen, kiigiik
miidahalelerle kamis diizeltmek isteyen veliler i¢in tatmin edici bir kaynak olacaktir.

Etik Ilkeler
Bu ¢alisma Etik Kurul izni gerektirmemektedir.
Arastirmacilarin Katki Oram Beyani
Calisma tek yazarlidir.
Catisma Beyani
Bu makalenin tek yazi oldugundan bir kisisel ve finansal ¢ikar ¢atismasi yoktur.
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EXTENDED ABSTRACT
Introduction

The oboe is known as the instrument closest to the human voice. The reed is as
important to the oboist as the vocal cords are to a singer. The oboe reed has very sensitive
and variable properties due to its structure. The reed, which is a completely natural
material and is made without any chemical application, reacts according to the humidity
level of the environment it is in. For example, a reed made in Istanbul (high humidity)
and deemed suitable for musical playing will not reflect the same response and vibration
integrity in Ankara (low humidity). Similarly, a reed made in the humidity environment
of Antalya (very high humidity) and giving appropriate musical responses may become a
completely different reed in another city with drier conditions. For this reason, every
professional oboist travels with reed materials and has to be prepared for possible
changes.

Although some companies produce finished reeds in student and professional
categories, interventions that vary according to the person (such as softening, hardening,
scraping according to intonation) are still required. It is known that the most talked about
subject among professional oboists is about the reed. Every professional oboist, no matter
how experienced, is curious about the reed making style of their colleagues and wants to
learn. The type of reed used, its age, diameter, drying time, features of the internal
engraving machine, dimensions of its form, tube dimensions, dimensions during the
wrapping phase, dimensions and shapes during the engraving phase each constitute a
separate topic. Every oboist has his/her own tips and some conveniences created with
his/her own experiences while making reeds. These points are applications that they have
discovered over the years by trying patiently and that work in their own playing.
However, not every tip may provide convenience to every oboist. It is known that there
are many variables such as mouth and lip structure, blowing style, inner cavity of the
mouth, etc.

Method

This research was based on the "descriptive analysis”, which is one of the
scientific research methods. In this study, firstly foreign sources related to oboe reed
making were scanned, common ideas on basic subjects were determined. In line with this
information, basic stages were proven with experiences, important issues in reed making
were emphasized and suggestions and tips were presented for the processes. In order to
be more explanatory during the making stage, the processes were illustrated and
alternatives of various tools were added.

Findings

In this study, oboe reed stages have been examined. In order to avoid an
irreversible mistake, the points that need to be considered at each stage have been
specifically stated. It is thought that when these points are taken into consideration, a
successful reed production can be achieved. Tips and important issues have been listed
and made easy to follow. As stated in the study, these stages should be tried again and
again in order to gain manual skills.
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Conclusion

This study, which can be a guide for students who are new to reed making, is expected to
produce reeds with satisfactory results when followed. It is thought that when the
suggestions and tips listed in this study are followed, it will gain time in terms of
experience and progress faster. The pictures of the reed making process used in the study
belong to the author and were created with her own materials.
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