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FAGOT KAMISI YAPIMINDA KARGI KAMISININ INCELENMESI VE
FAGOT KAMISININ KALITESINI ETKILEYEN FAKTORLER

A Research on Cane Used in Bassoon Reed-Making and
the Factors Affecting the Quality of the Bassoon Reed

Emre HOPA*

oz

Fagotun gelisim siireci giiniimiize kadar yaklasik olarak 400 yil1 kapsar. Bu siire¢, ¢calginin yapisal olarak gelisim
stireci olarak goriilmesine ragmen, calgmin akustik o6zelliklerinin kamis yapimi tekniklerine bagli olarak
ilerledigi bir siiregtir. Calginin gelisimi {izerine yapilan arastirmalar genellikle ¢alginin yapisal ve pedagojik
yonlerini ortaya koymus, kamis yapimi ise bu arastirmalarin ¢ok az bir kismini olusturmustur. Calginin
titresimini yaratan bdylesine onemli bir parcanmn bu siiregte ikinci planda kalmasi, giiniimiize kadar birgok
sorunu da beraberinde getirmistir. Fagot kamis yapimi {izerine yapilan aragtirmalar genellikle kargi kamisinin
kazinmas1 ve uygun titresimi yaratmasi iizerinedir. Bu ¢alismada, fagot kamis1 yapiminda énemli bir eksiklik
olarak ortaya c¢ikan kargi kamiginin yapisal ozellikleri ve fagot kamisimin kalitesini etkileyen faktorler
arastirilmistir. Karginin kamiginin yogunluk ve sertlik degerleri fagot kamigimin kalitesini belirleyen en nemli
etmenlerdendir. Bu etmenler bitkinin yetistigi iklim, toprak, sulama, giibreleme, hasat edilen bitkinin yas1 ve
hasat zamanina bagli olarak degisiklik gosterebilir. Bu nedenle fagot kamisinin yapilmadan 6nce malzemenin
incelenmesi ve ortaya ¢ikan verilere bagli kalarak yapilmasi gerekir.

Anahtar Kelimeler: Fagot, Fagot Kamigi, Kargi, Yogunluk, Sertlik.

ABSTRACT

The development process of bassoon covers approximately 400 years until today. Although this process is seen
as a structural development process of the instrument, it is a process in which the acoustic properties of the
instrument progress depending on the techniques of reed making. Researches on the development of the
instrument have generally revealed the structural and pedagogical aspects of the instrument; on the other hand,
reed making has constituted only a small part of these researches. The fact that such an important piece that
creates the vibration of the instrument stayed in the background in this process, has brought many problems up
to now. Researches on the production of bassoon reed are generally on the scraping of the cane and creating the
appropriate vibration. In this study, the structural features of the cane, which emerge as an important deficiency
in bassoon reed-making, and the factors affecting the quality of bassoon reed have been investigated. The density
and hardness values of the cane are among the most important factors determining the quality of the bassoon
reed. These factors may vary depending on the climate in which the plant is grown, soil, irrigation, fertilization,
age of the harvested plant and harvest time. For this reason, before the bassoon reed is made, it is necessary to
examine the material and to make the instrument by sticking to the resulting data.
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Extended Abstract

The structural development process of bassoon covers approximately 400 years. Studies conducted in this
process generally reveal the structural and pedagogical aspects of the instrument. On the one hand, the reed
making has formed only a small part of these researches and has brought many problems due to its being in the
second place. In this study, structural features of the cane which emerged as an important deficiency in bassoon
reed-making, and factors that may affect the quality of bassoon reed have been investigated.

The cane is an insignificant plant in terms of the quantity used or its commercial value, but it has played an
important role in the development of music. It is known that communication problems have arisen between
musicians and scientists due to terms which have different meanings in their field of specialization. For this
reason, the mechanical properties of the reed have been mostly characterized by musicians and reed makers.

The quality of the cane may vary depending on the climate, soil, irrigation, fertilization, age of the harvested
plant and harvest time. Although it grows in regions whose climate is temperate or hot, the sunlight rate of the
region where it is grown, the amount of rainfall and wind, the condition of the soil and the harvest time may
differ. Like every plant, the temperature and rainfall conditions must be suitable for the growth of the cane. The
fact that the temperature and light are in the optimum levels makes the plant easier to grow. The plant gets the
water it needs from the moisture in the air and the water in the soil. Porous soils that are rich in minerals and
enable the circulation of water and air are more suitable for the growth of the plant. The speed intensity,
frequency and direction of the wind in the region where it grows play an important role in the healthy
development of the plant. Sunlight is the physical factor which is necessary for the plant to grow, develop and
survive. It plays an active role so that the plant can germinate and bud out, grow and shape. The shape of the
land where sunlight reaches the plant and its altitude above sea level are of great importance.

The plant that reaches sufficient diameter and standing height is harvested in the coldest month of the year.
In cold weather conditions, it releases its sap in the stem to the soil against the danger of freezing. If it is not
harvested under suitable conditions, it preserves its sap inside and shrinkages may occur in its structure during
the curing process. At the end of the curing process, the internodes of the cane are cut, by taking the length of the
internodes into account. Tubes whose fibers and bark thicknesses are very thin or very thick, cracked, crooked,
moldy, have gray spots, crinkled, crushed, white and orange colored tubes, are not used.

The density of the cane is the first physical parameter that determines its physical and mechanical properties.
The specific gravity of the cane is equivalent to its density. The intensity level may vary depending on the
structure of the instrument used, the physical characteristics and experience of the performer. The hardness of
the cane is the resistance of the material surface to permanent transformation. Measuring the hardness gives
information about the origin of the cane and shows its workability. The hardness level of the cane in reed
production is made by using the Rockwell Hardness Test. With this test, the immersion depth of a sphere or a
cone (in a certain time and under a certain load) which is gauged into the cane is measured. When the tip of the
hardness tool is immersed in the material under the applied load, it leaves a mark on the material. The hardness
value of the cane is inversely proportional to the size of this mark. Hard material is difficult to be processed.
Therefore, there is an inverse relationship between hardness and workability.

The density and hardness level of the cane is proportional to the thickness and length of the bassoon reed.
The reeds whose density and hardness level are low may need to be scraped less or made shorter, and those reeds
whose density and hardness level are high may need to be scraped more or made longer. The structural
differences of the instrument and the physical characteristics of the person playing the instrument may require
the use of different values and dimensioning in the reed making. The character of the rendered work, the acoustic
characteristics of the environment in which it is rendered, the timbre and sound quality preferred by the
performer may affect the density and hardness of the cane; also it may affect the thickness and length of the reed.

The cane grows in nature and can be exposed to environmental factors. Therefore, the structural features of
each cane are different from each other. Since the diameter of each cane is different, different inner thickness
values may occur. In order to achieve consistency, before starting to make the cane, it may be necessary to
examine the cane structurally and to eliminate the defective ones. This situation can change depending on the
gauging machine, the condition of the machine blade and the hardness of the cane. The reeds whose internal
scraping has unsymmetrical thickness values can cause unstable vibrations.

Although, up to now, there have been a lot of researches on making and using a standard bassoon reed, most
studies have not stated that not every reed can be used efficiently by every performer. For this reason,
developing a flexible construction technique in reed making can eliminate the problems that may be encountered
in the education process and professional life.
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Bu arastirma, TUBITAK tarafindan desteklenen 119M049 numaral proje kapsaminda iiretilmistir. Arastirma
stirecinde proje kapsaminda temin edilen kargi kamisi yogunluk belirleme cihazi, fagot kamisi analog sertlik
Olcer cihazi, fagot kamisi 6n-i¢ kazima makinesi ve i¢ kazima makinesi kullanilmistir. Bilim ve bilim insaninin
destekgisi olan TUBITAK ’a tesekkiirii bir borg bilirim.

Literatiir Taramasi

Kamig yapimi konusunda ilk ve kapsamli bilgilere 1803 yilinda Etienne Ozi’ nin “Neuvelle Méthode”, 1811
yilinda Joseph Frohlich’in yazdigi “Vollstandige theoretisch-praktische Musiklehre”, 1842 yilinda Carl
Almenraeder’in “Die Kunst des Fagottblasens” ve 1887 yilinda Julius Weissenborn’ un “Praktische Fagott-
Schule” adli kitaplardan ulasilabilmektedir (Schillinger, 2007). 1987 yilinda Mark Popkin ve Loren Glickman’in
yazdig1 “Bassoon Reed Making” adli kitapta fagot kamisi yapimi hakkinda detayli bilgiler verilmis, ancak
kamisin karakterini belirleyecek yogunluk ve sertlik gibi hayati etmenlere yer verilmemistir (Popkin ve
Glickman, 1987). Christopher Weait’in “Bassoon Reed-making a Basic Technique” (Weait, 1980) ve James
R.McKay’in “The Bassoon Reed Manual” (McKay, 2000) adli kitaplarinda ise kamis yapimi tekniklerine yer
verilmistir. 2019 yilinda Voichita Bucur’un “Handbook of Materials for Wind Musical Instruments” adli
kitabimnin 4.bolimiinde kargi kamisinin fiziksel, mekanik ve akustik 6zelliklerine ayrntili bir bicimde yer
verilmigtir.

Karg:1 Kamis1

Arundo donax bitki aleminin, Embryophta alt aleminin, tracheophyte subesinin, Pteropsida alt subesinin,
angiospermae sinifindan, monocotyledoneae takimindan, Festuceaec kaviminden, Arundo cinsinin donax
¢esidindendir (Casadonte, 1995, s. 51). Cok yillik bir C3 bitkisidir. Literatiirde kokeninin Asya kitast oldugu
iizerine bilgiler bulunmakla birlikte bircok kaynakta Akdeniz iilkelerinin dogal bir tiiri oldugu kabul
edilmektedir. Tropikal ve 1liman bélgeler olan Hindistan, Myanmar, Cin, Kuzey ve Giiney Amerika, Avustralya,
Kuzey ve Giiney Afrika, Nil Nehri, Orta Dogu, Giiney Avrupa ve Akdeniz civarinda yetismektedir. Ulkemizde
Ege, Akdeniz, Marmara ve Kuzeydogu Anadolu bdlgelerinde kargi kamisi dogal olarak yetigmektedir.
(Lewandowski vd., 2003, s. 350). Yaygin olarak kullanilan isimleri Giant cane, Cana brava, Giant reed, Switch
cane, Carrizo, Spanish cane, Colorado river reed, Kargi, Kargi kamisi ve Masura kamigidir.

Arundo donax kullanilan miktar veya ticari degeri agisindan bakildiginda énemsiz bir bitkidir, ancak miizigin
gelisiminde 6nemli bir rol oynamustir. Miizikte kullanimi 5000 y1l 6ncesine kadar dayanir. Orta Dogu'nun eski
halklar1 tarafindan bilinmektedir. Terim olarak Incil'de sik goriiliir ve bazi referanslar Arundo donax'1 isaret eder
(Perdue, 1958, s. 368). lla¢ sektdriinde diyaforetik (terlemeyi arttirict ilag) diiiretik (idrar soktiiriicii ilag)
emoliyan (yumusatici, yatistirict ve agr giderici ilag), galactofuge (siit azaltici ilag) hipotansif (kan basmecim
diistiriicti ilag) gibi ilaglarin igeriginde yer alir (Dogan, 2020). Kimyasal igerigi ve lifli yapis1 bakimindan
potansiyel olarak seliiloz ve kagit endiistrisi ile kompozit levha iiretimi icin uygun bir hammadde 6zelligi
tagimaktadir (Arslan ve Sahin, 2014, s. 90).

Ikinci Diinya Savasi1 éncesinde kamish {iflemeli ¢algilar igin kesilen kargilar kullanilmadan 6nce bir ila iic
yillik dogal kiirlesme siiresi boyunca saklanmistir. Ancak, Ikinci Diinya Savasi sirasinda Fransa’daki kargi
kamislar1 ordu tarafindan kamuflaj malzemesi olarak kullanilmis, bu durum kargi kamisi kaynaklarinin
neredeyse titkenmesine yol agmistir (Veselack, 1971).

Uflemeli calgilarin  kamislar1 iizerine yapilan arastirmalar yaklasik olarak 1940 yilindan itibaren
baslamaktadir. Ancak ilk yapilan arastirmalarda, uzmanlik alanlarindaki farkli anlama gelen terimlerden dolay1
miizisyenler ve bilim adamlar1 arasinda iletisim sorunlari ortaya ¢ikmistir (Veselack, 1971).
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Yetistirilmesi, Hasat Edilmesi ve Kurutulmasi

Arundo donax 2 ila 8 metre yiiksekliginde, uzun, dik ve ¢ok yillik bir bitkidir. Otsu bitkilerin en
biiyiiklerindendir. Etli ve sogana benzeyen kokleri topraga derinlemesine niifuz ederek sert ve kompakt kiitleler
olusturur. Bitkinin sap1 bilylimenin ikinci yilinda 1 ila 4 cm g¢apa ulasarak dallanir. Et kalinlig1 2 ila 7 mm
kalinliga ulasir ve yaklagik 12 ila 30 cm arasinda degisen bogum uzunluguna ulasir. Sapin dis dokusu silisli bir
yaptya sahiptir. Tamamen olgunlastiginda altin sarisi rengine doniisiir. Yiizeyi piiriizsliz ve parlaktir, sert ve
kirilgan bir yapidadir. Yapraklar iki siralidir. Cigekleri 30 ila 60 cm uzunlugunda biiyiik ve tiiylii salkimlardan
olusur (Perdue, 1958, s. 368). Uygun kosullarda birkag ay igerisinde haftada 3 ila 7 metre biiyliyebilir. Bitkinin
capt biliylimesi tamamladiktan sonra kalinligi artar (Perdue, 1958, s. 370). Sicak, iliman ya da subtropikal
bolgelerde yetisir. Uykuda oldugunda ¢ok diisiik sicakliklarda hayatta kalabilir, ancak bahar aylarinda meydana
gelebilecek donlardan ciddi bigimde etkilenir. Tropikal kosullar olmadan gelisemez (Perdue, 1958, s. 371).
Farkli toprak kosullarina uyum saglayabilir, ancak yetisebilmesi i¢in en uygun toprak nemli topraktir. Bitkinin
yetismesinde denize yakin bolgeler i¢ kisimlara gore daha elverislidir (Perdue, 1958, s. 380).

Kargimin kalitesi iklim, toprak, sulama, giibreleme, hasat edilen bitkinin yasi, hasat edildigi zamana gore
degisiklik gosterebilir. Iliman ya da sicak iklime dayali bolgelerde yetismesine ragmen, yetistigi bolgenin 151k
degeri, yagis miktar1 ve riizgari, topragin durumu ve hasat edildigi zaman farklilik gosterebilir. Her bitki gibi
kargi kamisinin yetismesi igin de sicaklik ve yagis kosullarinin elverisli olmasi gerekir. Sicakligin ve 1s18in
optimum degerler araliginda olmasi bitkinin yetismesini kolaylastirir. Bitki ihtiya¢ duydugu suyu havadaki
nemden ve topraktaki sudan alir. Mineral bakimindan zengin olan ve iginde su ile havanin dolasimini
kolaylastiran gézenekli topraklar bitkinin yetigsmesi i¢in daha elverislidir. Yetistigi bolgedeki riizgarin siddeti,
esme siklig1 ve yonii bitkinin saglikli gelisimi acisindan 6nemli bir rol oynar. Giines 15181, bitkinin tireyip
gelisebilmesi ve yasamini siirdiirebilmesi igin gerekli olan fiziksel faktordiir. Bitkinin ¢imlenebilmesi ve
tomurcuklarini agabilmesi, biyiiyiip sekillenebilmesi igin aktif bir rol oynar. Glines 1s18inmn bitkiye ulastig
arazinin sekli ve deniz seviyesinden yiiksekligi biiyiik bir dneme sahiptir.

Yeterli cap ve boy uzunluguna ulasan bitki yilin en soguk ayinda hasat edilir. Soguk hava kosullarinda bitki
govdesindeki 6zsuyunu donma tehlikesine karsi olarak topraga verir. Eger uygun kosullarda hasat edilmezse
bitki igerisindeki 6zsuyunu muhafaza eder ve kiirlesme siirecinde biiziismeler meydana gelebilir. Ulkemizde
ocak ay1 karginin hasat edilmesi bakimindan en iyi sonuglart vermektedir.

Hasat edilen bitkinin kurutma siireci yetistiricinin bilgi ve tecriibesi ile paraleldir. Fagot i¢in kullanilan kargi
kamisinin ¢ap1 yaklagik olarak 2.3 cm ila 2.6 cm’dir Hasat edilen saplar demetler halinde baglanir. Bu demetler
dik bir bigimde ya da yerden yiiksek bir konuma yaslanarak yagmurdan etkilenmemesi i¢in ilkbaharin sonuna
kadar kapali bir ortamda istiflenir. Kirilmis ya da biiziismiis saplar ayrilarak dallar1 ve yapraklari temizlenir.
Hasat edilen kargi kamiginin alt bogumlari kuruma siirecinde deformasyona ugrayabilir, bu nedenle uygun capa
ait bogumlarin karginin orta bolgesinde yer almasi 6nem kazanir.

Yaz mevsiminin gelmesiyle bitkinin kurumasi ve sar1 rengini alabilmesi i¢in giinese ¢ikartilir (Gorsel 1).
Kargmin tiim ylizeylerinin giines 1s18in1 alabilmesi i¢in giines 1s1§1nin miktarina gére dondiirtiliir. Bu kiir siiresi
hava sartlarina bagli olarak en az ii¢ hafta siirer.
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Gorsel 1. Kargi Kanuslarinin Kurutulmasi

Kiirlesme siiresinin sonunda kargiimn bogumlari, bogum uzunluklar1 g6z oniine alinarak kesilir. Et kalinligi
cok ince ya da ¢ok kalin olan, ¢atlamis, yamuk, kiiflenme belirtileri olan, gri lekelere sahip, biiziigmiis, ezilmis,
beyaz ve turuncu renk tiipler kullanilmaz (Gorsel 2).

Girsel 2. Dis Yiizeyi Deforme Olmus Kargit Kamist Ornekleri
a) Kiiflenme belirtisi b) Gri leke olusmasi c) Sekil olarak yamuk
d) Biiziismiis karg e) Ezilmis-oval kargt
Karginin kamisinin kurutulmasi siirecinde bitkinin yere yakin olan bogumlar1 zeminde olusan nem nedeniyle
kiiflenebilir. Gorsel 3’de kiiflenme belirtisi olan kargi kamisinin i¢ yapisi goriilmektedir.

Gorsel 3. Kargt Kamisimin I¢c Kismindaki Kiiflenme Belirtisi
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Yapisal Olarak Incelenmesi

Kargi kamist es merkezli ii¢ halkadan olusur. Bu katmanlar sert mumlu epiderma halkasi ve dis korteks
hiicreleri, lif demeti ve i¢ korteks hiicreleridir (Kolesik vd., 1998, s.153). Kamis yapimu icin dis ve orta halkalar
kullanilir. Orta ve i¢ halkalar damar demetlerinden olusur. Gorsel 4°de kargi kamigmnin enine kesiti
gosterilmektedir.

Gorsel 4. Karg1 Kanusimin Mikroskobik Yapisi (Kolesik vd., 1998, s.153)
a) sert mumlu epiderma halkast ve dis korteks hiicreleri b) lif demeti ¢) i¢ korteks hiicreleri
d) siirekli olmayan lif halkalart ile vaskiiler demetler e) siirekli lif halkalari ile vaskiiler demetler

Heinrich, makroskopik ve mikroskobik &lgeklerde gesitli yogunluklardaki kargi kamist drneklerinin yapisal
yonlerini gostermistir (Gorsel 5). Birinci gorselde yiiksek yogunluklu tiip kamisinin bir kesiti yer almaktadir.
Kabugun kalinligi dikkati cekmektedir. ikinci gérselde daha diisiik yogunluklu bir kargi kamisi pargasi yer
almaktadir. Damar demetleri daha ince ve daha az sayidadir. Kabuk daha incedir. 1k iki gorselde herhangi bir
fotograf boyasi ya da reaktif madde kullamlmamustir. Ugiincii gorselde yiiksek yogunluga sahip tiip kargisinin
seliiloz kism1 mavi renk ile gosterilmistir, odunsu hiicreler ise yesil renk ile gosterilmektedir. Yiiksek odunlagma
ve kalin kabuk dikkati ¢ekmektedir. Renkler reaktif toluidin mavisi kimyasal reaksiyonun bir sonucudur.
Seliiloz ve odunsu hiicreler reaktife farkli tepki verir, boylece farkli renkler ortaya ¢ikabilir. Dordiincii gorselde
mavi renk diisiik yogunlugu gostermektedir. Hiicre duvari yapisi olgunlagmamistir. Neredeyse hi¢ odunlagma
yoktur (Heinrich, 2017°den aktaran Bucur, 2019, s. 170).

(a) (b)

(d)

Gorsel 5. Makroskopik Ve Mikroskobik Olgeklerde Cesitli Yogunluklardaki Karg: Kamist
Orneklerinin Yapisal Yonleri (Bucur, 2019, s. 170)
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Gorsel 6’da Arundo donax bitkisinin sapmin duvart kesiti ve radyal boylamsal kesiti yer almaktadir
(Riiggenberg vd., 2010, s. 500). A sembolil bitkinin dikey kesitini, b sembolii bitki duvarinm dis kismini, ¢
sembolii Radyal-boylamsal boliim fiiksin, chrysoidin ve astra blue ile boyanmistir. Kirmizi renk odunsu dokuyu

gosterir.

=5
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Gorsel 6. Arundo Donax Bitkisinin Sapinin Duvar: Kesiti Ve Radyal Boylamsal Kesiti (Riiggenberg vd., 2010, s. 500)
E: Epidermal katman, CP: Kortikal parankima, S: Sert doku halkasi; PP: Siingerimsi parankima, F: Siingerimsi parankima
icindeki izel lifler, VB: Damar demeti, FR: Damar demetinin lif halkasi, Ph: Floem, X: Ksilem (Odunsu doku)

Kolesik ve arkadaglari, iyi bir kamisin yiiksek oranda lif, diisiik oranda ksilem ve floem igeren vaskiiler
demetlere sahip oldugunu vurgulamislardir. Liflerin vaskiiler demetler igindeki alan1 ve siirekliliginin de kamigin
kalitesini etkiledigi belirtilmistir. Tyi bir kamisin biiyiik bir lif alanina sahip oldugunu ve siirekli lif halkasina
sahip vaskiiler demetlerden olustuguna yer verilmistir (Kolesik vd., 1998, s. 154).

Kargimin Kamisinin Yogunlugu

Kargi kamiginin yogunlugu, fiziksel ve mekanik 6zelliklerini belirleyen ilk fiziksel parametredir. Fizikte kati
bir maddenin yogunlugunu birim hacimde bulunan kiitle olarak tanimlanir. Bu mutlak yogunluktur. Ozgiil
agirhik olarak da adlandirilan nispi yogunluk materyalin suya gore yogunlugudur, karginin durumuna gore
kabaca 0.40 ile 0.80 arasinda degismektedir. Nispi yogunluk terimi, materyallerle ilgili literatiirde kullanilir.
Dendroloji’ de (agag¢ bilimi) 6zgiil agirlik terimi ¢ogunlukla agac tiirlerinin yogunlugunu tanimlamak igin
kullanilir (Kollmann ve C6té, 1984’den aktaran Bucur, 2019, s. 193).

Karginin 6zgiil agirhigr yogunlugu ile esdegerdir. Yogunluk degeri kullanilan calginin yapisina ve
yorumcunun fiziksel 6zelliklerine ve tecriibesine bagli olarak degisebilir. Fransiz sistem fagotlarda tercih edilen
karginin yogunlugu yaklasik olarak 0.53 olmasina ragmen, Alman sistem fagotlarda tercih edilen yogunluk
yaklagik 0.60' tir (Heinrich, 1991°den aktaran Bucur, 2019, s. 194). Karginin heterojen bir malzeme olmasi ise
yapisal 6zelliklerinin sadece gozlem yoluyla tespit edilmesini giiglestirir (Bucur, 2019, s. 194).

Kargiin nesnel karakterizasyonu yogunlugunun Ol¢iilmesi ile yapilabilir. Bu yogunluk hassas bir dijital
analitik denge (0.01 g) ve bir piknometre kullanilarak 6lgiilebilir. Bu metodoloji Heinrich tarafindan bilimsel
acidan goreceli yogunluk olarak da adlandirilan numunenin 6zgiil agirliginin belirlenmesi olarak tanimlanmistir
(Heinrich, 1996°den aktaran Bucur, 2019, s. 199).
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Dr. Jean-Marie Heinrich tarafindan gelistirilen ve Georg Rieger GMBH firmasi tarafindan iiretilmekte olan
“Kargt Kamisi Yogunluk Belirleme Cihazi” kargi kamisinin yogunluk degerini basit ve hizli bir bigimde
belirlemektedir.

Bu 6l¢lim 3 adimda gergeklesir.
1. Kuru kargt kamisi agirligi dlciiliir ve bir deger verilir (A)

2. Kargi cihazin su dolu kabi igerisindeki 1zgaranin altina koyularak ol¢lim yapilir. Cihazin eksi olarak
verdigi deger pozitif olarak hesaplanir. (B)

3. Ortaya cikan degerler ﬁ formiilii kullanilarak yogunluk degeri hesaplanir.

Makinenin kullanma kilavuzunda yazan degerlere gore 0.56 — 0.57 araligindaki kargilar diisiik yogunluk
degeri, 0.58 — 0.60 araligindaki kargilar orta yogunluk degeri ve 0.61’den daha yiiksek degere sahip kargilar ise
yiiksek yogunluk degeri olarak belirlenir (Rieger, 2017).

Kargimnin Kamisinin Sertligi

Kargi kamisinin sertligi, malzeme yiizeyinin kalic1 sekil degistirmeye gosterdigi direncidir. Sertliginin
Olglilmesi kargmin kokeni hakkinda bilgi verir ve islenebilme 6zelligini gosterir. Kamis yapiminda karginin
sertlik derecesi Rockwell sertlik metodu kullanilarak yapilir. Bu metot ile belirli bir siirede ve belirli bir yiik
altinda bir kiire veya koninin i¢i kazmnmig karginin i¢ine batma derinligi 6l¢iiliir. Bu durum, sertlik 6l¢me
aletinin yiikleme ve bosaltma sonucu karginin yiizeyinde olusan derinliginin Slgiilmesi ile ger¢eklesir. Sertlik
aletinin ucu, uygulanan yiik altinda malzemeye batirildiginda malzeme {izerinde bir iz birakir. Karginin sertlik
degeri bu izin biiylikliigiiyle ters orantilidir. Sert malzemenin iglenmesi zordur. Bu nedenle sertlik ile islenebilme
0zelligi arasinda ters bir baglant1 vardir (Yigiter, 2020).

Kargi kamisinin ici fagot kamis1 on-i¢ kazima makinesi ve i¢ kazima makinesinde kazindiktan sonra kuru
halde olgiiliir. Kamigin iki ucu ayr ayn 6lgiilerek ortalama degeri alinir. Fagot kamigi yapiminda tercih edilen
sertlik degerleri malzemenin kullanildigi ortamdaki nem, basing ve sicaklik gibi etmenlere bagli olarak
degisiklik gosterebilir. Normal hava sartlar1 degerlerine bagl kalarak kargilarin sertlik degerleri 10 ila 12 arasi
yiiksek sertlik, 13 ila 15 arasi1 orta sertlik ve 16 ila 20 arasi diisiik sertlik degeri olarak belirlenir.

Karginin Sertlik ve Yogunluk Degerlerinin Karsilastirilmasi

Tablo 1°de Rigotti marka ve Tablo 2°de Mersin’in Tarsus il¢cesinden toplanan kargi kamislarinin yogunluk ve
sertlik degerlerinin karsilagtirilmasi yer almaktadir. Kargilarin yogunluklart Georg Rieger marka fagot kamist
yogunluk belirleme cihazi ile, sertlikleri ise Reeds 'm Stuff analog fagot kamisi sertlik Olger cihazi ile
Olciilmiistiir. Yogunluk dl¢timiinde 24 ila 25 mm ¢apa sahip olan kesilmis ve kurutulmus 5 adet tiip kargi kamisi
kullanilmistir. Kargilar 15 cm boyunda kesilmis ve kargi kamisi ayirma aleti ile dort esit parcaya boliinmiistiir.
Yogunluk belirleme cihazinda kuru ve islak olarak olgiilmiis ve yogunluk degerleri belirlenmistir. Yogunluk
degerleri belirlenen kargilarin 6n-i¢ ve i¢ kazima makinelerinde kazinabilmesi i¢in 5 saat suda bekletilmistir. Bu
stire sonrasinda On-i¢ kazima makinesinde 1.8 mm kalinliginda kazinarak kargi kamisi giyotini ile 118 mm
olarak kesilmis ve i¢ kazima makinesi ile 1.25 — 1.30 mm araliginda kazinmistir. Kazimasi yapilan kargilar 48
saat kurumaya birakilmig ve sertlikleri dl¢tilmiigtiir. Kargilarin sertlik degerleri 10 ila 12 arasi yiiksek sertlik, 13
ila 15 arasi orta sertlik ve 16 ila 20 arasi diisiik sertlik degeri olarak degerlendirilmistir.
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Tablo 1. Rigotti Marka Karg1 Kanuglarinin Yogunluk Ve Sertlik Degerlerinin Kargilagtiriimast

Kamg Yogunluk Yogunluk islem Yogu'nllfk Sertlik Sertljk Ortala.ma Kargilagtirma
Numaras1| (Kuru) (Islak) Degeri (Sol) (Sag) Sertlik

01 442 gram | -3.60 gram % 0.55 21 19 20 DBZ“;;: ‘S’gftillfk
02 371 gram | -2.71 gram % 0.57 18 18 18 Dgiiggfxt‘k
03 441 gram | -1,73 gram ﬁ 0.71 15 13 14 Yﬁlgftl; ;’fﬁlﬁl“k
04 545gram | -2.41 gram % 0.69 13 13 13 Yﬁlgﬁi ;’:I%l‘i‘ﬁl“k
05 549 gram | - 2.46 gram % 0.69 17 17 17 Y‘g‘;‘;gk‘(s"e%‘tll‘i‘f{“k
06 429 gram | -2.75 gram % 0.54 20 17 185 Dgfl“si: ‘S’gftillfk
07 410 gram | -3.41 gram % 0.54 25 25 25 D]‘;i‘;ggfxfk
08 497 gram | -2.62 gram % 0.65 15 15 15 Yﬁlgftl; g;’fﬁﬁluk
09 390 gram | -3.61 gram % 0.51 22 20 21 Dgi‘;il}' ‘S’fﬁfk
10 3.80 gram | -2.41 gram % 0.61 14 17 15,5 Yﬁlgftl; ‘S(:El‘i‘ﬁlm‘
11 3.59 gram | -3.43 gram % 0.51 31 29 30 D&L‘;g ;’fﬁﬁfk
12 3.62gram | -2.35 gram % 0.60 16 15 15,5 Ogi:ggiﬁfk
13 3.90 gram | -3.47 gram % 0.52 20 20 20 Dgfl‘;ilf ‘S’fﬁlﬁk
14 443 gram | -4.11 gram ﬁ 0.51 20 22 21 Dgi‘;i: ‘S’fﬁfk
s 425gram | -335gram ﬁzzss 0.55 20 20 20 Dgsu";fﬂj é’iﬁﬂl’k
16 4.60 gram | -2.19 gram % 0.67 10 10 10 Y;‘(];stkeg ggﬁt‘k
17 417 gram | -2.74 gram % 0.60 15 16 15,5 Ogi :gﬁiﬁfk
18 411 gram | -1.99 gram ﬁ 6.67 10 12 11 Yg‘(];slfsilf ggﬁ‘l’ifk
19 422 gram | -4.34 gram % 0.49 22 22 22 Dl‘;su‘;lfl: ‘S’gft‘llllll’k
20 410 gram | -2.83 gram ﬁ 0.59 16 17 16,5 Og‘r‘t;{‘s’gftﬁfk

Olgiim sonrasinda 0.56 — 0.57 ve daha asag1 olan diisiik yogunluga sahip kargi sayis1 10 adet, 0.58 — 0.60

araligindaki orta yogunluk degerine sahip kargi sayisi 3 adet ve 0.61 ve daha yiiksek degere sahip yiiksek

yogunluk degerine sahip kargi sayisi 7 adet olarak belirlenmistir.
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Rigotti marka kamislarin yogunluk ve sertlik degerleri karsilastirildiginda 15 kamigin sertlik ve yogunluk

degerlerinin birbirlerine paralel degerlere sahip oldugu, 4 kamisin yiliksek yogunluk ve orta sertlige sahip oldugu

ve 1 kamigin ise yliksek yogunluk ve diisiik sertlik oranina sahip oldugu goriilmiistiir.

Tablo 2. Mersin’in Tarsus Iicesinden Kesilmis Kargi Kanuglarinin Yogunluk Ve Sertlik Degerlerinin Karsilastirmast

Kamis Yogunluk Yogunluk (ifom Yoguvnllfk Sertlik Sertlvik Ortalafna [l e
Numarasi (Kuru) (Islak) Degeri (Sol) (Sag) Sertlik

01 3.92 gram -3.48 gram % 0.52 20 23 21,5 Dgiggfﬁfk
02 5.52 gram - 3,08 gram % 0.64 13 13 13 Yﬁlgftl; ;’;’r%‘f“k
03 5.72 gram -3,92 gram 5725% 0.59 17 17 17 %ﬁ";ﬁ:’é’;‘ﬁﬁf
04 4.53 gram -3.23 gram % 0.58 15 18 16,5 %LZJ{‘E:S}:‘;‘
05 403 gram | -3.90 gram % 0.50 18 18 18 Dgiiggfiﬁ‘k
06 5.17 gram -2.87 gram 5175% 0.64 10 12 11 Ygﬁf;: giﬁfk
07 4.92 gram -3.70 gram % 0.57 13 13 13 Dﬁgﬂ‘ag‘éi‘ﬁuk
08 5.16 gram -3.71 gram % 0.58 18 18 18 %ﬁ;ﬁ("sg:r’:}:ﬂ‘
09 5.68 gram - 3.45 gram % 0.62 13 13 13 Yﬁ‘gftl; ‘S{:fﬁlfluk
10 4.18 gram -4.01 gram % 0.51 16 17 16,5 D&L‘;g ,‘S’g;‘tit‘k
11 4.63 gram -3.53 gram % 0.56 15 17 16 DBZ‘E;: ;’iﬁfk
12 6.64 gram -3.63 gram % 0.64 13 14 13,5 Yﬁlgfé \S(:I%EEM
13 5.76 gram -4.29 gram 5.765'% 0.57 5 15 15 Dﬁéﬁ‘fﬁé‘éﬁ‘fﬁuk
14 4.0 gram -3.10 gram 4.01% 0.56 14 16 15 Dﬁéflt‘a‘g‘;gnﬁ‘in]j”k
15 4.84 gram -3.41 gram % 0.58 16 16 16 %rz.; i"é;‘i}};k
16 5.76 gram -3.22 gram 5.765'% 0.64 13 13 13 Ymg;l; ;{;’r%ﬁf“k
17 5.47 gram -4.19 gram 5.475'% 0.56 17 16 16,5 Dl‘;ﬁ]f;: ‘S’fft‘l“ll]?k
18 5.16 gram -3.63 gram 5.165'% 0.58 13 15 14 Og‘r‘t;{‘s’gftﬁfk
19 4.52 gram -4.31 gram ﬁsim 0.51 18 19 18,5 Dgilf;:gfﬁfk
20 5.02 gram -4.38 gram % 0.53 14 16 15 Dﬁgﬂ‘ag‘éi‘ﬁ“k
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Olgiim sonrasmda 0.56 — 0.57 ve daha asag1 olan diisiik yogunluga sahip kargi sayis1 10 adet, 0.58 — 0.60
araligindaki orta yogunluk degerine sahip kargi sayisi 5 adet ve 0.61 ve daha yiiksek degere sahip yiiksek
yogunluk degerine sahip kargi sayisi 5 adet olarak belirlenmistir.

Mersin’in Tarsus ilgesinden kesilmis kargi kamislarinin yogunluk ve sertlik degerleri karsilagtirildiginda 8
adet kamigin sertlik ve yogunluk degerlerinin birbirlerine paralel degerlere sahip oldugu, 1 adet kamisin yiiksek
yogunluk ve yiiksek sertlige, 4 adet kamisin yiiksek yogunluk ve orta sertlige, 1 adet kamisin orta yogunluk ve
orta sertlige, 4 adet kamisin orta yogunluk ve diisiik sertlige, 4 adet kamisin diisiik yogunluk ve orta sertlige, 6
adet kamigin ise diisiik yogunluk ve diisiik sertlik oranina sahip oldugu belirlenmistir.

Kamisinin Kalitesini Etkileyen Faktorler

Uflemeli calgilar icin kamus iizerinde yapilan calismalar, bu calgilarin igin yapilan akustik calismalardan gok
daha az kapsamli olmustur. Kamigin mekanik davranisi uzun yillar miizikal ve bilimsel topluluklarda tartismaya
maruz kalmis, ancak ¢ok azi yaymlanmistir. Kamisin mekanik 6zellikleri ¢ogunlukla miizisyenler ve kamis
yapimcilari tarafindan karakterize edilmistir. Bir kamigin tepkisini anlamak i¢in, kamisin yapiminda kullanilan
ana malzemenin fiziksel, mekanik ve akustik parametrelerinin bilinmesi gerekir. Bu parametreler modelleme ve
sonlu elemanlar analizi i¢gin de gereklidir (Bucur, 2019, s. 171).

Kargi kamis1 dogada yetisir ve ¢evresel faktorlere maruz kalabilir. Bu nedenle her karginin yapisal 6zellikleri
birbirinden farklidir. Fagot kamist yapimi hakkinda yapilan arastirmalarda i¢i kazmmmis bir kamis kalinliginin
yaklagsik olarak 1.25 ila 1.30 arasinda olmasi gerektigi belirtilmistir. Ancak her karginin capi farkli degere sahip
oldugundan farkli i¢ kalinlik degerlerinin ortaya ¢ikmasina neden olabilir. Tutarliligin elde edilmesi agisindan
kargi kamigmin yapimina baslanmadan yapisal olarak incelenmesi, kumpas ya da mikrometre gibi aletler
yardimu ile kusurlu kargilarin elenmesi gerekebilir. Bu durum i¢ kazima makinesine, makine bigagimin durumuna
ve karginin sertligine gore degisebilir. I¢ kazimasi simetrik olmayan kalinlik degerine sahip olan kamuslar
dengesiz titresime neden olabilir.

Kargi kamisimin yogunluk ve sertlik derecesi fagot kamisinin kalinlik ve uzunlugu ile orantilidir. Yogunluk
derecesi ve sertlik derecesi diisiik olan kamislarin daha az kazinmasi ya da daha kisa yapilmasi, yiiksek olan
kamuslarin ise daha fazla kazinmasi ya da daha uzun yapilmasi gerekebilir. Enstriimanin yapisal farkliliklar: ve
enstriimani ¢alan kisinin fiziksel 6zellikleri kamis yapiminda farkli degerler ve dlgiilendirmelerin kullanilmasini
gerektirebilir. Yorumlanan eserin karakteri, yorumlandig1 ortamin akustik 6zellikleri, yorumcunun tercih ettigi
sesin tinist ve ses kalitesi, karginin yogunluk ve sertligini, kamisin kalinlik ve uzunluk 6lgiilerini etkileyebilir.

Lewis Hugh Cooper, “Reed Making Notes: Selection of Gouged Cane” baslikli yazmis oldugu ve Dr. Mark
D. Avery tarafindan diizenlenen “International Double Reed Society” dergisinde yayinlanan arastirmasinda kargi
kamis1 se¢imi hakkinda bilgiler vermistir. Cooper, kargi yilizeyinin ve hatlarinin diiz olmasini, i¢ kazima
kalinliginin kargmin iki ucu arasinda simetrik olmasi gerektigini ve bu kalinlik degeri farkinin 0,5 mm’den fazla
olmamasi gerektigini belirtmistir. Cooper i¢ kazimasi yapilmis kamisin iki kenar arasindaki kalinlik degerinin de
simetrik olmasi gerektiginin dnemini vurgulamis, i¢i kazinmis karginin es merkezli, dis merkezli ve merkezi esit
olmayan kargi olarak ii¢ kisimda incelemistir (Cooper, 1991)

Heinrich kamig yapimi siirecinde zimpara kagidi kullanimma dikkati ¢ekmis ve zimpara kagidinin iizerinde
bulunan metal parcalarnin kamisin mikroskobik ylizey yapisina zarar verdigini belirtmistir. Kamisin daha az su
gecirgen hale geldigini ve kullanim Omriiniin azaldigim belirtmistir (Heinrich, 1991°den aktaran Bucur,
2019, s. 174).

Sonuc¢

Glinlimiize kadar standart bir fagot kamiginin yapilmasi ve kullanilmas: konusunda birgok arastirma
yapilmasina ragmen, her kamisin her yorumcu tarafindan verimli bir bigimde kullanilamayacagi ¢ogu
arastirmada belirtilmemistir. Bu nedenle, kamis yapiminda esnek bir yapim tekniginin gelistirilmesi, egitim
stirecinde ve mesleki yasamda karsilasilabilecek sorunlari ortadan kaldirabilir. Egitim siirecinde ise kamis
yapimi pedagojisinin yer verilmesi ve bu siirecin genel prensipleri hakkinda bilgiler verilmesi ve tutarli kamis
modelinin elde edilmesi ve siirecte ortaya cikabilecek istisnalarinin belirlenmesi 6nem kazanir.
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Bu ¢alismada, Fransa’nin Giiney Bolgesinde yetistirilmekte olan Rigotti marka kargi kamigt ile Mersin’in
Tarsus ilgesinden toplanan kargi kamislarinin yogunluk ve sertlik degerlerinin karsilagtirilmasi yapilmstir. 24 ila
25 mm ¢apa sahip olan kesilmis ve kurutulmus 5 adet tiip kargi kamig1 kullanilmistir. Kargilarin yogunluk
degerleri 0.56 — 0.57 diisiikk yogunluk degeri, 0.58 — 0.60 orta yogunluk degeri ve 0.61°’den daha yiiksek degere
sahip kargilar ise yiiksek yogunluk degeri olarak belirlenmistir. Kargilarin sertlik degerleri 10 ila 12 arasi yliksek
sertlik, 13 ila 15 arasi orta sertlik ve 16 ila 20 arasi diisiik sertlik degeri olarak degerlendirilmistir.

Rigotti marka kamislarin yogunluk ve sertlik degerleri karsilagtirildiginda 15 kamisin sertlik ve yogunluk
degerlerinin birbirlerine paralel degerlere sahip oldugu, 4 kamisin yiiksek yogunluk ve orta sertlige sahip oldugu
ve 1 kamisin ise yiiksek yogunluk ve diigiik sertlik oranina sahip oldugu goriilmiistiir. Mersin’in Tarsus
ilcesinden kesilmis kargi kamislarinin yogunluk ve sertlik degerleri karsilastirildiginda 8 adet kamisin sertlik ve
yogunluk degerlerinin birbirlerine paralel degerlere sahip oldugu, 1 adet kamisin yiiksek yogunluk ve yiiksek
sertlige, 4 adet kamisin yiiksek yogunluk ve orta sertlige, 1 adet kamisin orta yogunluk ve orta sertlige, 4 adet
kamisin orta yogunluk ve diisiik sertlige, 4 adet kamigin diisiik yogunluk ve orta sertlige, 6 adet kamisin ise
diisiik yogunluk ve diisiik sertlik oranina sahip oldugu belirlenmistir. Bu degerler bitkinin yetistigi iklim, toprak,
sulama, giibreleme, hasat edilen bitkinin yasi, hasat edildigi zamana bagli olarak degisiklik gostermektedir.
Fagot kamisinin yapilmadan &nce malzemenin incelenmesi, yapim siirecinde en uygun kalinlik ve uzunluk
orantisinin elde edilmesine yardimc1 olur.

Yapilan aragtirmalarda iyi bir kamigin yiiksek oranda lif, diisiik oranda ksilem ve floem igeren vaskiiler
demetlere sahip oldugunu vurgulanmistir Liflerin vaskiiler demetler igindeki alani ve siirekliliginin de kamisin
kalitesini etkiledigi belirtilmistir. Iyi bir kamisin biiyiik bir lif alanina sahip oldugunu ve siirekli lif halkasina
sahip vaskiiler demetlerden olustuguna yer verilmistir.

Fagot kamis1 yapiminda orta yogunluk ve orta sertlik degerine sahip kamiglar tercih edilmektedir. Ancak, bu
durum kamisin kullanildigi ortamdaki havanin nem derecesine gore degisiklik gosterebilir. Yogunlugu yiiksek
ve yiiksek sertlik degerine sahip olan kamiglar yiiksek nemli oranina sahip ortamlarda daha iyi sonug verebilir.
Yogunlugu diisiik ve diisiikk sertlik degerine sahip olan kamuslar ise diisik nem oranina sahip ortamlarda
kullanilabilir. Kargi kamisinin yogunluk ve sertlik derecesi fagot kamisinin kalinlik ve uzunlugu ile orantilidir.
Yogunluk derecesi ve sertlik derecesi diisiik olan kamislarin daha az kazinmasi ya da daha kisa yapilmasi,
yiiksek olan kamiglarin ise daha fazla kazinmasi ya da daha uzun yapilmasi gerekebilir.
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