.

e RN
§
Arastirma Makalesi / Research Article g A"fi

INTERNATIONAL ANATOLIA ACADEMIC ONLINE JOURNAL

e-ISSN 2148-3175  Sosyal Bilimler Dergisi www.iaaoj.org

Klasik Bat1 Miizigi Kiiltiiriiniin Enstriiman Olan Fagot’un Tiirk

Miizigi Kiiltiiriinden Esinlenerek Akort Edilebilir Hale Getirilmesi

Anton Tromifov

Sanatta Yeterlik, Dr. Yasar Universitesi
e-mail: antonartisk@hotmail.com, ORCID: 0000-0003-4545-2388

Gelig Tarihi/Received: 01.11.2021 Kabul Tarihi/Accepted: 08.01.2022 e-Yayim/e-Printed: 09.01.2022

OZET

16. ylizyilda icat edilen Fagot, klasik bati kiltird icin en 6nemli tahta Gflemeli enstriimanlardan biridir. Geleneksel
yontemle Fagotta akort, es borusu olarak adlandirilan bir parca ile yapilmaktadir. Tstenilen akorda gore 0, 1, 2, ve 3
numaralt es borulart kullanidir. 0 numarali es borusu en kisast olup en tiz akordu saglar. Numaralarin artmastyla es
borusu uzar ve ses peslesir. El isciligiyle tretilen es borularinin her birinin ses rengi ve 6zellikleri farklidir. Bu nedenle
gelencksel yontemle istenilen akort saglansa da icract her defasinda yeni ve alistk olmadigt bir enstriimanla ¢aliyormus
gibi rahatsizlik hisseder. Numaralar arasindaki es borusu uzunluklarinin elde edilmesi gerektiginde icract yine akort
sikintist yasamaktadir. Batt miiziginin kiltirinde komali sesler kullanilmamaktadir. Hem iki yarim ses hem de iki tam
ses arasinda baska, komalt sesler kullanilmaz. Tirk muzigi kiltiriinde, iki yarim ses arasinda 4,5 koma, iki tam ses
arasinda ise 9 koma bulunmaktadir. Bu durumdan esinlenerek yeni sistem akort edilebilir es borusu gelistirilmistir.
Teleskopik yaptya sahip yeni sistem es borusu, dért adet geleneksel es borusunun uzunluklarnin tek es borusunda
birlestirilmesinden olusur. Bu sayede dogan yeni sistem, hem numaralarin hem de numaralarin arasindaki
mikrotonlatin/komalarin elde edilmesiyle, dort adet klasik es borusunun kullanimina olan gereksinimi ortadan kaldirir.
Boylece maddi acidan maliyeti dortten bire indirdigi gibi icractya kullantim rahathigt da saglayan yeni sistem es
borusunun, oldukc¢a basarilt bir bulus oldugu disintlmektedir. Almanya, halya, Amerika, Malezya, Rusya, Tran,
Japonya, Romanya ve Ukrayna’ya ihracat edilmistir. Devlet kurumlarinda profesyonel Fagot sanatcilart tarafindan aktif
olarak kullanilmaktadir. Turkiye’de ilk defa fagotun bir parcast Uretilmis olup, tim dinya kiltitlerinin fagot
sanateilarina ve Ureticilerine armagan olmustur.

Anahtar Kelimeler: Kultir, Fagot, Akort, Entonasyon, Es borusu.

To Make Bassoon, Which Is A Classical Western Culture Instrument
Tunable By Inspiring From Turkish Music Culture

ABSTRACT

Invented in the 16th century, Bassoon is one of the most important woodwind instruments for classical western
culture. Traditionally the bassoon tuning is made with a piece called bocal. Bocals 0, 1, 2, and 3 are used according to
the desired chord. Number 0 bocal is the shortest and provides the highest pitched tune. As the numbers increase, the
bocal becomes longer and the sound will be bass. Each of the bocals is produced by hand workmanship and has
different sound color and characteristics. That’s why, although the desired tuning is achieved by the traditional
method, the performer always feels uncomfortable as if he or she is playing with an instrument he is not accustomed
to. When the lengths between the numbers need to be obtained, the performer again has difficulty in tuning. This
negatively affects the performance of the artist. In the Western music, no coma sounds are used. No other, coma
sounds are used between two half sounds and two full sounds. In Turkish music cultutre, there are 4,5 coma between
two half voices and 9 coma between two full voices. That’s why, a new system tunable tube is developed. The new
telescopic system bocal, combines the lengths of the four conventional bocals to achieve single bocal. Thanks to the
this system, eliminates the need for the use of four conventional bocals to just a single bocal. It is considered as a
successful invention because it is easy to use and cost effective. Exported to Germany, Italy, USA, Malaysia, Russia,
Iran, Japan, Romania and Ukraine. It is actively used by professional bassoon artists in state institutions. A part of the
bassoon is produced first time in Turkey, and this situation has set an example for bassoon artists and producers all
over the world.

Keywords: Culture, Bassoon, Tuning, Intonation, Bocal
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GIRIS ve KURAMSAL CEVRE

“Fagot” kelimesi ilk olarak 16. yy.’da Fransa’da duyulmustur. Fagotun kelime anlami ¢ubuk
destesidir. 18. yy.in ortasindan itibaren Almanca’da “fagot”, TItalyanca’da “fagotto” olarak
adlandirilmigtir.  “Dulcian”  ismi giintimtzde yaygin olarak calginin ilk tek parcali hali icin
kullanilmaktadir (Duman, 2009:3).
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Fagot genel anlamda, kalak, bas boru, ¢izme, tenor bolimi, es borusu ve kamis olmak tizere
alt1 parcadan olugsmaktadur.

Gunumiuzde fagotun iki farkli ¢esidi bulunmaktadir: Heckel-Alman sistemi ve Buffet-Fransiz
sistemi. Fransiz fagotlarin tus sistemi ve kalak yapist Alman fagotlarina gére degisiktir; fakat fagotun
temel yapisina her iki tirde de baglt kalinmistir. 1960’lardan itibaren Alman sistemi ile yapilmis
fagotlar daha stk kullanilmaktadir. Fiziksel yapisi itibariyle fagotun boy uzunlugu 134 santimetredir.
Toplam alt1 ayr1 parcadan olusan bu enstriman, tim parcalart ayrt olarak degerlendirildiginde 254
santimetre uzunlugundadir. Boru ¢apinin genisligi es borusunda 4 milimetre olarak baslar ve kalak
kisminda 39 milimetreye kadar degisiklik gosterir (Aktalay, 2010:2).

Insan icin kalp neyse, araba icin motor neyse fagot icin de es borusu ve kamis o dur. Resim
1’de gosterilen bu iki parca olmadan enstrimandan en ufak ses g¢ikartmak mumkin degildir. Es
borusu, hem ses rengi hem akort agisindan fagotun en 6énemli parcalarindan biridir.

Resim 1: Es borusu ve kamusin, fagotun tizerindeki gérintisu.

Kaynak: Anton Trofimov

Eski sistem es borular, el isciligiyle, metal malzemenin 6zel ¢ekicler kullanilarak déviilmesiyle
tiretilirken, yeni sistem es borulart Bilgisayar Sayimli Ogretim (Computer Numerical Control (CNC))
teknolojisi ile dolu malzemeden islenerek tiretiimektedir. Bu teknoloji, tiretilen her es borusunun daha
once el isciligiyle tretildiginde mimkiin olmayan, ayni kalitede, 6zellikte ve ses renginde olmasint
saglamaktadir. Makamsal Tiirk miizigi kiiltiiriinden esinlenerek tasarlanan yeni sistem es borusu, daha
once tek es borusuyla akort edilmesi imkansiz olan 435-445 Hertz' arasindaki kromatik seslerin, her
koma tzerinden akort edilebilmesi 6zelligiyle fagot icracilarina akort agisindan buytk kolaylik saglar.

! Hertz: Saniye basina diisen titresim sayisini gdsteren, Hz. olarak kullanilan frekans birimidir (Onal, 2012:11).
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Yeni sistem es borusu, makamsal Turk muzigi kdltiriinden esinlenerek fagot enstriimaninin
akort sorununu ¢ozmeye yonelik bir bulus olup, Anton Trofimov tarafindan 2014 yilinda icat
edilmistir. Fikir EP3398190 uluslararast patent numarast ile koruma altinda alinmistir.

Klasik sistemde, akort islemi i¢in kullanidan, farkli uzunluklara sahip 0, 1, 2 ve 3 numarali
toplam dort adet es borusu bulunmaktadir. Boylelikle farklt es borusu uzunluklar sayesinde
enstrimanin akordunun yapimast saglanmaktadir. 0 numarali boru aralarinda en kisast olup en tiz
akordu saglamaktadir. 8 mm’lik adimlarla uzayan klasik sistem es borulart 3 numaraya kadar
kullanilmaktadir. Yeni sistem, 4 ayrt klasik es borusunu kullanma gereksinimini ortadan kaldirarak
hepsini tek es borusunda toplamayi amaglayan bir sistemdir. Ayrica yeni sistem komalt sesleri elde
etme kapasitesi sayesinde, klasik sistemde imkansiz olan numaralar arasinda da hassas akort yapma
imkanini saglamaktadir. Avantajlarinin yani sira oldukea fiyati yiksek olan es borularinin maliyetini de
dortten bire indirmektedir.

KAPSAM

Es borusunun tretiminde daha o6nce kullanidmayan CNC (Computer Numerical Control
(Bilgisayar Sayimli Yonetim) teknolojisi kullandmistir. 435 ile 445 Hz arasi ses frekanslarini elde
edebilmek, es ve akort borusu arasinda bir bitunlik saglayabilmek icin, borularin uzunluklar, i¢, cap
genislikleri ve konikliginin gidisati tzerine bir¢ok deney yapilmistir. Cesitli asamalardan gecen es
borusu, birbirine giren iki parcadan olusur. Bu es borusunu yaparken iki parca arasindaki homojen
uzunluk balansini, tiz ve pes ses araliklarindaki seslerin icra kolayligini, es borusu konik gelisiminin
dogru gidisatin1 ve entonasyonun ihtiya¢ duyulan frekans araligini tutturmak en biyik hedefti. Bu
hedefe ulasmak icin bir¢ok deney yapilmis olup basarili sonuca varilmistir.

YONTEM

Eski geleneksel sistem ile yapilacak es borusu, numarasina gore bir levhanin 6zel sablonlar
tzerinde, 6nce demir daha sonra ahgsap cekiglerle dovilerek yuvarlak boru sekline getirilmesiyle
olusur. Metal levhalarin sekillenmesinde kullanilan demir cekicler daha kaba islemlerde kullanilirken,
ahsap cekigler iz birakmadan daha hassas islemlerde tercih edilmektedir (Er, 2012:51).

Yeni sistem es borusu CNC teknolojisi kullanilarak yapilmistir. Dik islem merkezi tezgahlari
aynt zamanda CNC Freze Tezgahlari olarak da adlandirilan CNC “bilgisayar sayimli yonetim”
(Computer Numerical Control) anlamina gelir (Aytepe, 2011:239).

Eski sistem el isciligiyle uretilirken, yeni sistem es borusu CNC teknolojisi sayesinde, kaynak
islemleri disinda kisiye bagh ustalik gerektirmemektedir. Yeni sistem es borusu parcalari, CNC dik
islem tezgahlarinda dolu malzemeden karbiir kesici® takimlarla islenerek imal edilmektedir.

CNC makinalarinin ¢alisma prensibi, tiretilecek parcanin bilgisayar tizerindeki teknik ¢izimi ile
baslar. Uretilecek parcanin bilgisayar iizerinde ii¢ boyutlu teknik resmi izilir; daha sonra iiretilecek
parcanin geometrisine ve uretim sekillerine gore siralanan gesitli say1, sembol ve harflerden olusan
kodlar hazirlanir. Hazirlanmis kodlar program sayesinde tezgaha aktarilir. Makine, aktarilmis kodlarin
gidisatini takip eder ve bu sayede mekanik ¢alisma sistemi devreye girerek imalat yapilir (Donertas,
Kigcik, Yildiz, Korkut, 2005:199-200-201).

Yeni sistem es borusu, celik, piring ve titanyum gibi elementlerden uretilebilir. Titanyum ya da
celikten tretildiginde herhangi bir kaplama islemine ihtiyact yoktur. Fakat piring malzemesinden
retilen es borulart korozyon ve oksitlenme 6zelligine sahip oldugundan dolayr nikel ya da gimus
kaplama tercih edilmektedir. Uretimi tamamlanmis yeni sistem es borusu resim 2 de goriildiigi

gibidir.

2 Karbiir Kesici: Titanyum ve tungsten karbiir olmak tizere iki farkli karbiir kesici ug takimi bulunmaktadir. Talassiz ve
talash islemede kullanilan bu uglar tantalyum karburleri ve kobalt gibi bir baglayici ile preslenip sinterlenerek imal
edilir. Sert madenlere karsi dayanikliligi yliksek olan karbir kesiciler, sert malzemelerin islenmesinde kullanilir
(Gokkaya, Sur, Dilipak, 2004:59-60).
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Resim 2: Uretim islemleri bitmis yeni sistem es borusunun genel goriintisii

ES BORUSU

OKTAV
DELiGi
PARCASI
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AKORT BORUSU

\

MANTAR

AKORT BORUSU ILE ES BORUSU ARASINDA
HAVANIN SIZMAMASINI SAGLAYAN PARCA,ES
BORUSUNA KAYNATILAN DiSLERIN
BULUNDUGU PARCA VE SIKISTIRMA VIDASI

Kaynak: Mirfa Miizik A.S. Teknik Ressami Ahmet Inanc (14.01.2018)

Her es borusunun fagota takilan kisminda bir mantar bulunmaktadir. Cesitleri olan mantarin
gorevi, es borusunun fagota takilabilmesi, fagotun tzerinde sabit durmast ve aralarindan havanin
stizmasint 6nlemektir. Tek parca mantar ve kiriklarindan olusan preslenmis mantar, ayni zamanda
endustriyel mantar olarak adlandirilan iki mantar ¢esidi bulunmaktadir. Bikilme sirasinda parcalanma
riski oldugundan dolay1 endustriyel mantar tercih edilmemektedir. Bunun yerine tek parca mantar
kullanilmaktadir. Mantar kalnligt 2 mm olup, bikilerek epoksi yapistiricist ile yapistirilmaktadir.
Epoksi yapistiricilari, epoksi, polyamid, fenolik, polyimid ve silikon gibi malzemelerin kimyasal olarak
birlestiriimesinden olusan karisimdir. Yapisal yapistiricilar  kimyasal reaksiyon ile sertlesen
yapistirictlardir. Metal yapistirilirken en ¢ok tercih edilen yapistirict epoksidir. Yapisal yapistiricilar,
yuk tagtyabilen, esnek, 1stya dayanikli ve yiiksek kayma mukavemetine sahip yapistiricilardir. Epoksi
recinesi ile sertlestiriciden olusan bu yapistirict son derece saglikli bir sonug elde edilmesini
saglamaktadir (Aydin, Solmaz, Turgut, 2011:383).

Yeni sistem es borusunun markalanma islemi lazer ile yapilmaktadir. Lazer isiniyla
malzemelerin isaretlenmesine lazer markalama denir. Lazer markalamanin calisma yontemi, lazer
demetinin optik ayarlari ile ayarlanmasiyla markalanacak maddenin tizerine vurmastyla olmaktadir.
Lazer demeti vurdugu malzemenin yiizeyini eritip buharlastirilir; bu sayede lazer 1s1n1 malzeme tzerini
kazir ve markalama islemi gerceklesir (Celen, 2014:39-42).

Eski sistem es borusu ile yeni sistem es borusunun kullanim sekli, akort mekanizmasi kullanimi1
disinda aynudir. Her iki sistemde de konikligin basladigi boru ¢apinin en dar oldugu kisma kamis
takilir. Boru konikliginin en genis kismi ise fagota takilarak kullandmaktadir. Aralarindaki fark, yeni
sistemde akort sisteminin bulunmasidir. Akort sistemi sayesinde yeni sistem es borusu, konikligi
bozulmadan uzayip kisalabilmektedir. Uzayip kisalma sistemi 6zel tasarima sahip birbirine giren iki
borudan olusmaktadir. Boru isimleri es borusu ve akort borusudur. Yeni sistem es borusunun akort
borusu sonuna kadar girdiginde 445 Hertz saglarken son sinirina kadar gikarildiginda 435 Hertz
akordu saglamaktadir.

Resim 3’te goriildugi tizere yeni sistem es borusu ile akort ayari, akort borusunu sabitleyen vida
gevsetildikten sonra yapilir. Istenilen akort saglandiktan sonra akort borusu, sikistirma vidast ile
sabitlenir. Sabitlenme islemi gerceklestirildikten sonra yeni sistem es borusu kullanima hazirdur.
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Resim 3: Yeni sistem es borusu stkistirma mekanizmasinin kullanimi

Sikistirma
vidasi ok
yoniinde
cevrilirse
acilir.

v

-

Sikistirma
vidasi ok
yoniinde

/\, cevrilirse

kapanir.

Kaynak: Mirfa Miizik A.S. Teknik Ressamt Ahmet Inang (11.09.2017)

Iki es borusu cesidi arasinda sadece mantar ve oktav deligi parcalart aynidir. Yeni sistem es
borusunda kullanilan diger pargalar, eski sistemin tizerinde kullanilmasi, 6l¢ii ve tasarim farkliigindan

dolay1 uygun degildir.

BULGULAR

Uretim asamasinda eski sistem es borusu, diiz konik bir boru halindeyken 6zel sablon iizerinde
bukilerek sekillendirilmektedir. Yeni sistem es borusu buklimd, bilgisayar tizerinde tasarlanmis bir
sckilde dolu malzemeden islenmektedir. Bu nedenle yeni sistem es borusu bikilerek sekil
degistirmeye misait degildir. Bilgisayarda tasarimi nasil yapildiysa o sekilde makineden ¢ikar ve
kullanilir. Eski sistem es borusunun yapiminda malzeme olarak, piring, alman gimisi olarak
adlandirilan bir maden alasimi1 ya da ustanin kendine 6zel yaptigt bir alasim kullaniimaktadir.

Eski sistem es borularinin kaynak islemi, 1sil islem olmakla beraber ya piring kaynagi ya da
glimiis kaynagr tercih edilmektedir. Yeni sistem es borulart lazer kaynagi ile kaynatilmaktadir.
Gunumiuz teknolojisi ile halen gelismekte olan lazer kaynagi bir bitlestirme yontemidir. Kullanilan
lazer 1smnlart yliksek enerjiye sahiptir. Lazer 1sinlari, istenilen oranlarda kaynak olacak malzemelere
yansitilarak malzemeleri eritmektedir. Bu sayede malzemelerin eritilmesiyle lazer kaynak islemi
yapilmaktadir (Ertem, 2013:583).

Yeni sistem es borusu hangi madenden uretilirse tretilsin kaynak asamasinda ates temasi ve 1sil
islem gormediginden ve dolu malzemeden islenerek iretildiginden dolayt madeni eski sistem es
borusuna gore daha serttir. Lazer kaynagr ile kaynatilir. Bikilmeye calisilirsa kaynak yerlerinden
catlaklar olusmaya baslar ve kullanilmasi imkansiz hale gelir. Bununla beraber madeni daha sert yeni
sistem es borusu, eski sisteme gore biikiilme disindaki darbelere karst cok daha dayaniklidur.

Klasik es borusunda numara artisi, borunun uzamasi ve bu sayede seslerin peslesmesi anlamina
gelmektedir. Belli araliklarla es borularin uzamast sayesinde pes akort saglanir. Yeni sistem
kullanilabilecek tim kisaliklar1 ve uzunluklari igermektedir. Yeni sistemin bir bagka avantaji ise, klasik
es borusunun numaralari arasindaki ses frekanslarini da elde etmeyi mimkiin kidmasidir.

Resim 4’te bulunan gorselde yeni ve eski sistem es borularini fiziksel agidan karsiastirmak
mumkindir.
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Resim 4: Eski Sistem Ile Yeni Sistem Es Borusunun Karsilastiriimas
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ESKIi SISTEM ES BORUSU

YENI SISTEM ES BORUSU

Kaynak: Mirfa Miizik A.S. Teknik Ressami Ahmet Inang (11.09.2017)

SONUC

Fagot, gelisim siirecinde olan bir enstriimandir. Insanoglunu gelismeye ve yeni buluglar
yapmaya iten sey, yasami daha konforlu bir hale getirmektir. Az yorularak daha ¢ok is gérecek icatlar,
kullanim 6mri daha uzun ve kaliteli iscilik saglayan buluglar, hayati kolaylastirmak amaciyla
yapilmaktadir. Tabii ki bu buluglar bir seylerden esinlenerek yapilir. Yeni sistem es borusu Tirk
muzigi kiltiiriinden esinlenerek gelistirilmis ve tretilmistir.

Akort etme amagh kullanilan es borular1 0, 1, 2 ve 3 olmak tizere toplam dort adettir. Yeni
sistem es borusu, numaralart farkli dért es borusunu tasima, her numaraya goére 6zel olarak kamis
kazima, icra edilecek eserin entonasyonuna gore es borusu degistirme ve icracinin her es borusuna
ayrt ayri alisma rahatsizliklarindan kurtulmak amaciyla gelistirilmis; yapilan bir¢ok deneyden sonra,
dort adet es borusunu tek es borusunda bitlestiren yeni sistem basartyla sonuclanmustir.

Oda muzigi, solo eserler ve orkestrada kullanilabilecek yeni sistem, akort kolayligi agisindan
icracilara buytk kolaylik saglayacaktir. Eski sistemde imkansiz olan es borusu numaralarinin
arasindaki ara frekanslari, yeni sistem es borusundaki mekanizma sayesinde 0 numaradan 3 numaraya
kadar kromatik olarak elde etmek miumkindur. Sonu¢ olarak basariyla tamamlanan yeni sistem es
borusu fikri, fagot enstrimanini, hava sartlarina, kisinin fizyolojik yapisina veya c¢alinacak
enstrimanlarin akorduna gore tipks bir keman gibi akort edilebilir hale getirmistir.

Yeni sistem es borusu fikri patent korumasi altina alindiktan sonra Izmir, Tturkiye’de bulunan
Mirfa sirketine lisanslanmustir. Almanya, Ttalya, Amerika, Malezya, Rusya, Iran, Japonya, Romanya ve
Ukrayna’ya ihracat edilmistir. Devlet kurumlarinda profesyonel Fagot sanatcilart tarafindan aktif
olarak kullanilmaktadir. Boylece Tiurkiye’de ilk defa fagotun bir parcasmnin tdretilmis olmasi, tim
dinya kalttrlerindeki fagot sanatcilarina armagan olmustur.
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