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ACIKLAMALAR

ALAN Miizik Aletleri Yapim
DAL/MESLEK Mizraph Sanat Miizigi Enstriitmanlar1 Yapim
MODULUN ADI Lavta Ust Yiizey Islem ve Ayarlan
MODULUN TANIMI Lavta tist yuvzey.ls'l'evm ve ayarlar1 1le. 11.g111 bilgi ve becerilerin

kazandirildig: bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Lavta eklentilerinin yapimi modiiliinii basarmis olmak
YETERLIK Lavta iist ylizey islem ve ayarlarim yapmak

Genel Amag

Lavta st ylizey islem ve ayarlarini yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar

1. Lavta iist ylizey islemlerini yapabileceksiniz.
2. Lavta perdelerini baglayarak burgu ve tellerini
takabileceksiniz.

Ortam: Miizik aletleri yapim atolyesi
ECaN IO BB Donanmim: Cesitli lavta resim ve goriintiileri, lavta yapim
ORTAMLARI VE . N

kataloglari, sablon malzemeleri, zzimpara, 6lgme ve
DONANIMLARI LT I

markalama aletleri, agag isleri el takimlart ile iist yiizey islem

arac gerecleri

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra

verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE g)gvretmen lmodiill sgnuln(li(adéllg(ine aract 1(g:o.ktan sebg:meli test,
DECERLENDIRME ogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci;

Bir dnceki modiiliimiizde; ses tablosu yapiminda kullanilan agacin 6zelliklerini, nasil
yapildigini, ses tablosu yapiminda dikkat edilecek konulari, klavye agacinin se¢imini ve
yapimini 6grendiniz, uygulamasini yaptiniz.

Lavtanin, mizraph sanat miizigi enstriimanlar1 arasinda, estetik goriiniimiiyle ayr1 bir
yeri vardir. Lavtanin en estetik boliimii, u¢ kismindaki burguluk yeridir. Bu kisim, ‘S’
bigimindeki egri formuyla ve ucundaki gaga kismiyla lavtaya farkli bir hava katmaktadir.
Burgulugun bu formu siiphesiz ki sadece lavtaya giizel bir hava katsin diye, estetik
kaygilarla, yapilmanugtir. Uzerindeki tel sayisi ve tellerin ¢api, burgularin giizel akort
tutmasi gibi teknik kaygilar, burgulugun bi¢iminin olusmasinda daha belirleyici olmustur.

Lavta yapiminin, iist yiizey islemlerinden bir 6nceki modiile gelmis bulunmaktasiniz.
Bu modiilde tekne, kapak ve sap yapimi tamamen bitmis olan lavtanizin; burguluk ve
burgular ile esik, mizraplik, tekne siperi gibi eklentilerinin yapimini 6grenmis ve
uygulamasini yapmis olacaksiniz.

Yapacaginiz uygulamalarda dikkat etmeniz gereken en 6nemli husus; kullanacaginiz
malzemeleri ve makineleri iyi tanimaniz ve amacina uygun kullanmaniz gerektigidir. Isinizin
kaliteli ve temiz olmasi hassas ve 6zenli ¢alismanizla miimkiindiir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam ve donanim saglandiginda teknigine uygun olarak,
lavta {ist yiizey islemlerini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Agag islerinde list ylizey islemleriyle ilgili kitap, dergi ve brosiirleri inceleyiniz.

> Miizik aletleri yapim atolyelerini gezerek uygulanan {ist yiizey islemlerini
gozlemleyiniz.

»  Boya, vernik liretimi veya satisi yapan isletmelere giderek iriinlerin {izerinde
bulunan karigim, kullanim ve kuruma gibi 6zelliklerini not ediniz.

> Internetten (yerli ve yabanci) lavta yapim sitelerini inceleyiniz.

1. UST YUZEY ISLEMLERI
; ] : ‘\if' R T

Resim 1.1: Perdah ve iist yiizeye hazir bir lavta Resim 1.2: Ust yiizey islemi bitmis bir lavta

Diger enstriimanlarda oldugu gibi lavtanin dis etkilerden korunmasini, géze hos
goriinmesini saglamak ve estetik degerlerini artirmak icin, yiizey kimyasallarla kapatilir. Bu
isleme iist yiizey islemleri denir. Ust yiizey islemleri igin degisik ozelliklerde cila
malzemeleri kullanilir.



Cila ve uygulama yontemi segilirken lavtanin ses kalitesini olumsuz yonde
etkilememesine dikkat edilmelidir. Enstriiman ne kadar iyi yapilirsa yapilsin, ist yiizeye
dogru teknikle, uygun kimyasal uygulanilmazsa istenilen ses kalitesini elde etmek de
oldukga zorlasacaktir.

1.1. Gerekli Yerlerinin Tamir Edilmesi

Lavtanin yapimi esnasinda 6zenle caligilsa da ek yerlerinde, filato birlesmelerinde
hatalar olabilir. Bu hatalar1 gidermek amaciyla, kullanilan malzeme ve {ist ylizey gerecinin
cinsine gore, onarma macunlar1 hazirlanir. Bu macunlar ii¢ sekilde hazirlanir.

>

Basaga¢ macunu: Onarilacak agacin cinsine yakin olan agacin bas tarafi
rendelenir ve diiz kalemle kazinir. Cikan talagla sulu gliiten tutkali karistirilir ve
macun haline getirilir. Sicak tutkalla hazirlandigi i¢in macunu, yapistirma
giiciinii kaybetmeden kullanmak gerekir.

Vernikli aga¢ macunu: Zimparalama sonucunda elde edilen agac tozu,
seliilozik vernikle karigtirilir. Renklendirmek i¢in de kurutulmus toprak boyalar
katilir. Zamanla koyulagan macunu yumusatmak icin seliilozik tiner konulur,
spatula ile bastirilarak onarilacak yere doldurulur ve kurumaya birakilir.

Resim 1.3: Gerekli yerlerin tamiri Resim 1.4: Kazima cakisi Resim 1.5: Talas tozu

>

Gomalak macunu: Gomalak, ince bir beze konularak sicak suda yumusatilir.
Temiz bir tahta {izerinde yuvarlanarak, macun cubuklari haline getirilir.
Gomalak, 1sitilmig bir demir iizerine konularak, demir ilizerinde yumusatilan
macun spatula yardimiyla alinarak onarilacak yere bastirilir. Gerektigi kadar
bekletilen ve soguyan macun sertlesir. Macunun fazlasi diiz kalemle alinir ve
yiizey zimparalanir.



Resim 1.6: Lavtaya macun siiriilmesi ve sistire yapilmasi

1.2. Kaba Zimpara ve Genel Temizligin Yapilmasi

Lavtanin iist ylizey islemlerine gegmeden once, yapmis oldugumuz lavtayi iist ylizey
islemlerine hazirlamak gerekir. Ust yiizey isleminde perdah yiizey Kalitesini etkileyen en
onemli faktor budur. Ust yiizey islemlerine hazirhik, yani perdah asamali yapilir. Perdahin
amaci ylizeyi lekelerden arindirmak ve piiriizsiiz, diizgiin bir yiizey elde etmektir.

Resim 1.7: Genel temizligi yapilmamis lavta 6rnekleri

Lavtanin yiizeyine yakindan baktigimizda veya elimizi ylizey {izerinde
gezdirdigimizde, yiizeyde olusan bozukluklari fark edebiliriz. Yillik halkalar arasindaki
olusum farklar1 ve makine izleri ylizeyde bir dalgalanma yapar. Bu dalgalanmalarn
diizeltmeden vernik islemi uygulanirsa vernik filminin ylizeyinde 151k kirilmalar1 olusur.
Yiizeyde istenilen parlaklik saglanamaz. Vernik, siiriildigii yilizeyde, yiizey lekelerini, lif
dalgalanmalarimi ve makine izlerini daha belirgin héle getirir. Yani perdah1 eksik yapilmig
bir lavtanin ylizeyindeki iz ve lekeler, vernikleme esnasinda hemen goze carpar. Kusurlar
belirgin hale gelir.



Resim 1.8: Perdahi tam yapilmamis bir lavtanin iist yiizey isleminden sonraki goriiniimii

1.2.1. Sistireleme

Perdahin birinci adimu, ahsap ylizeyleri bir sistire yardimi ile kaziyarak kaba bir
diizgiin yiizey elde etmektir. Sistirelemekteki amag, teknedeki yiizeyler arasindaki kot farkini
gidermek, sap yiizeyindeki lif kabarikliklarin esitlemektir.

Lavtanin ses kutusu kismimin sekline gore, uygun diiz lama sistireler, tekne kisminda
ise egmecli sistireler kullanilir. Kullanilacak olan sistirenin, paslanmamig temiz yiizeyli
olmasina, kesici agzinin diizgiin ve bilenmis (90°) olmasina dikkat edilmelidir.

Resim 1.9: Lavtanin sistirelenmesi

Sistireleme islemi ayni yonde yan yana devam ettirilerek biitiin yiizey gerektigi kadar
kazinarak tamamlanir. Islem agac lifleri dogrultusunda yapilmalidir.

Lavtanin ses tablasi ince oldugundan sistireden ¢ok zimpara ile yiizey piiriizleri
giderilir. Sistire kullanilmamasinin nedeni, ses tablasinin ince olmasindan dolay1 ylizeyde
olusan sistire cizikleri giderilemeyebilir. Sistire, et kalinlig1 fazla olan yiizeylerde yapilir;
ince yiizeylerde, zorunlu oldugu takdirde, ¢ok hassas dokunuslarla ve 6zenle ¢alisilir.



Resim 1.10: Lavtanin sistirelenmesi

1.2.2. Kaba Zimparalama

Agaclarin kesimi sirasinda olusan yiizey bozuklugunu aza indirmek igin kuvvet
uygulayarak yapilan talas kaldirma iglemine zimparalama denir. Bu islemi yaparken
kullanilan, bez {izerine tas tozu kaplanmig malzemelere de zimpara denir.

Zimparalar lizerindeki numarasina, bi¢imine (piyasada bulunus sekline gore) ve
tasiyict gerecine gore adlandirilir ve piyasada bulunurlar.

;g Masif iglerde kaba
Kahn a0 zimparalamada kullaniir.
Zimpara
g 123 kaplamal islerde kaba
150 zimparalamada kullanilir.

Tablo 1.1: Kalin zzimparanin kullamildig: yerler

Kalin zimparalar, kaba zimparalamalarda ve daha bozuk yiizeylerde kullanilir.
Zimparalama islemine baslamadan 6nce zimpara kontrol edilmelidir. Kesici taneciklerin
ylizeye esit olarak yayildigina ve iyi yapistigma dikkat edilmelidir.

Kaba zimparalamanin amaci rende ve sistirenin yapacagi, bozukluklar1 gidermektir.
Yiizeydeki son girinti ve ¢ikintilar ancak ince zimpara ile giderilebilir. Zimparalama, agacin
elyaf yoniine paralel yapilmalidir. Zimpara yilizeyinde biriken tozlar sik sik bir firga yardimi
ile temizlenmelidir. Zimpara yiizeyinde biriken tozlarin temizlenmesinde en iyi yOntem,
hava ile itmek veya elektrikli siipiirge ile cekmektir.
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Resim 1.11: Zimpara takozu Resim 1.12: Tozlarin temizlenmesi



Yiizey bir takoz yardimiyla dengeli basing uygulanarak zimparalanmalidir. Takozun
biiyiikliigli, zimparalanan yiizeyle orantili olmalidir. Cok sert veya ¢ok yumusak takozla
zimpara yapmak hatalidir. Birincisinde zimpara ¢abuk kérlenir ve dolar. Ikincisinde takoz,
girinti ¢ikintilara uyar. Yiizeyi temizler fakat diizeltmez.

Resim 1.13: Lavtanin zzimpara takozu ile zzimparalanmasi

Zimpara takozunu thlamur, kavak gibi yumusak agaclardan veya altina kauguk ya da
mantar yerlestirilmis takozlardan segmek en uygun olanidir. Teknenin bombesi i¢in bombeye
uygun bir zimpara takozu ya da oto boyacilarmin da kullandigi kaucuk takozlar
kullanilmalidir.

Kaba zimparalama islemi, perdah rendesi ve sistire izleri, tutkal, yag vb. lekeler
kaybolana kadar yapilmalidir.

Resim 1.14: Perdah rendesi ve sistire ile yeniden kaba zimparalamanin yapilmasi

Kaba zimparalama sonucunda lavta yiizeyinde goriinen ¢atlak, olas1 ¢cokme ve darbe
izlerini yok etmek icin gomalak cilasi ve aym aga¢ tozlarindan elde edilmis olan dolgu
macunu kullanilir (onarma iglemi yapilir). Daha sonra bu bdlgenin kurumasi beklenir.

Kuruma islemi bittiginde tekrar sistire ve kaba zimpara islemi yapilir. ikinci sefer
yapilan kaba zimparalamadaki amag, dolgu macunu fazlaliklarin1 ve yiizeyde yeni olusan
lekeleri temizlemektir.

Dolgu macunu uygulamasindan sonra yapilan ikinci kaba zimparalamada bir iki
numara daha ince zimpara kullanilabilir.



Resim 1.15: Lavtanin dolgu macunu yapildiktan sonra daha ince zzimparayla zimparalanmasi

Lavtanin kisimlar1 farkli agaglardan yapilacaksa tekne, ses tablasi, sap, burguluk gibi
kisimlar1 zimparalarken, tozlarin agag ylizeylerinden uzaklastirilmasina 6zen gosterilir. Aksi
takdirde zimpara tozlar1 agac iizerinde renklenmelere neden olabilir.

1.3. Lif Kabarmasi icin Nemli Bezle Islatilmasi

Ikinci kez kaba zimparalamasi yapilan lavtanin, perdahinin tam ve eksiksiz yapilmasi
i¢in ince zimparalama yapmadan &nce, ahsap yiizeyleri nemlendirilir. Islatma da denilen bu
islemde amag, yumusak ilkbahar halkalarinin, sistire ve kaba zimparalama esnasinda olusan
basingtan dolayi ezilen liflerini tekrar kabartmaktir.

Nemlendirme isleminde yiizeyin islatilmasi abartilmamali, agac¢ yiizeyler 1lik suyla
islatilmis ve suyu sikilarak nemlendirilmis bir bezle silinerek kabartilmalidir. Kabartma
islemi i¢in agacin durumuna goére birkac dakika bekledikten sonra, son zimparalama olan
“ince zimparalamaya” gecilir. Zimparalama islemi i¢in uzun siire beklenirse aga¢ oda
sicakligindan etkilenerek kurumaya baslayacak ve biinyesindeki nemi atarak tekrar eski
formuna donecektir.

Nemlendirme iglemi i¢in lekesiz, boya vermeyen, temiz bir bez kullanilmalidir. Bezin
nem oraninin ¢ok diisilk olmasina dikkat edilmelidir. Islakligin ¢ok hafif olmasi sadece {ist
yiizeyde uygulanmasi ve ¢ok hizli kurumasi gerekir.

Resim 1.16: Liflerin kabartilmasi



1.4. ince Zimpara Yapilmasi

Nemlendirilerek lifleri kabartilan tekne, sap ve kapak yiizeyleri son kez zimparalanir.
Perdah isleminin de son basamagi olan bu asama, ince zimparalamadir. ince
zimparalamadaki amag, ylizeyde olusan kalin zimpara izlerini ve kalin zimparanin alamadigi
hassas yiizeyleri asindirarak temizlemek ve diizeltmektir.

180 ince zimparalamads
f 220 .
Ince 340 Dolgu vernidi zimparasinda
P 250 ince zimparalamada
320 ince zimparalamada
; 400 kurumug eski vemiklerin
gok ince B0 sdkillmesinde va rmetal
Z:?m':zz;;” G500 yizeylerde 1slatilarak
1200 leullanilir.

Tablo 1.2: ince zzmparanin kullamldig: yerler

Resim 1.17: ince zzmparalama yapilmasi

Ince zimparalar, hassas zimparalamalarda ve daha az bozuk yiizeylerde kullanilir. Cok
ince zimparalar ise vernikli veya boyal1 yiizeylerin zimparalanmasinda ve metal yiizeylerde
kullanilir.

Ince zimparalama i¢in 180, 220, 240, 280, 320 numara zimparalar kullanilabilir. Daha
iyi bir yiizey kalitesi elde edebilmek icin 180 veya 220 ile baglanilan ince zimparalama
islemine, 240, 280 veya 320 numara zimpara ile devam edilebilir. Zimpara tanecikleri
kiigiildiikge yiizey kalitesi de artacaktir.

Yapimeinun tercihine gore yiizey hassasiyeti 600 — 800 numarali zimpara islemine
kadar zimpara yapilabilir. Ince zimparalama yine kaba zimparalamada belirtilen usullerle ve
ayni zimpara takozuyla yapilir.

Resim 1.18: Lavtanin sap ve burguluk kisminin zimparalanmasi
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1.5. Vernik Cesitleri ve Ozellikleri

Lavtanin degisik bolgelerinde, farkli yapilarda cila kullamilir. Lavta cilasi olarak
kullanilabilecek cilalarr;

> Seliilozik vernik
> Poliiiretan vernik
> Polyester vernik olarak gruplandirabiliriz.

Vernikler, piyasada boya, vernik satis1 yapan hirdavatgilardan satin alinir. 1, 3, 5, 10,
12, 18 kg’lik teneke kutu ve galonlarda piyasaya sunulur. Satin alinan {iriiniin iizerinde
genellikle nasil hazirlanacagi ve kullanilacagina dair agiklamalar yer alir. Vernigi, bu usul ve
oranlara gore kullanmali, miimkiinse ayn1 firmanin eritici, inceltici sivilari ile inceltilmelidir.

Satmn alman vernigin ihtiya¢ kadar1 ayri bir kapta hazirlanarak kullanilir. ihtiyagtan
fazla vernik hazirlanmamalidir. Cift bilesenli (icinde sertlestirici ve hizlandirict katilmis
vernik) hazirlanmig verniklerin kapta kalan kismi, tekrar ana kaba aktarilmamalidir.

1.5.1. Dolgu Vernigi ve Ozelikleri

Dolgu verniginin uygulanma amaci, slirildiigii yilizeylerdeki agacin gozeneklerini
doldurmasidir. Agacin gézeneklerini doldurarak dis etkilere karsi (rutubet, nem vb.) agaci
korur. Son kat vernige gore biraz daha koyu kivamdadir, rengi bulamiktir. Depoda uzun
stireli bekleyen dolgu verniklerinde, dolgu gereci olan parcaciklar dibe ¢oker. Bu nedenle
temiz bir ¢ubukla karigtirildiktan sonra kullanilir.

Dolgu vernigi olarak kullanacagimiz son kat malzemeye gore, seliilozik veya sentetik
dolgu vernigi kullanilir. Bu vernikleri firga ya da piiskiirtme tabancalariyla kullanabilmek
icin inceltici sivilar kullanmak gerekir. Bu incelticilere tiner denir. Kullanacagimiz tiner,
dolgu malzemesiyle ayn1 6zellikte olmalidir.

Resim 1.19: Parlak ve mat dolgu vernigi yapilmis yiizey
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1.5.2.Son Kat Vernigi ve Ozelikleri

Dolgu vernigi ve zimparasi yapilan ¢algi aleti, artik son kat cila yapimina hazir hile
gelmistir. Son kat cila, yapilmasi diisiiniilen cila ¢esidine gore uygulanir ve dolgu vernigine
gore kimyasal olarak daha ince taneli molekiiller igerir.

1.6. Lavtada Kullanilan Vernikler

Lavtanin 6n kapagina, genelde cila siirlilmez fakat ¢agdas yapimcilarimiz son
zamanlarda gomalak cila veya ince kat diger cilalardan kullanmaktadirlar; lavtanin diger
boliimlerine ise bagka vernikler kullanmaktadirlar. Lavtanin kapak kismina vernik siiriilmesi
sesi olumsuz etkiledigi gibi olumlu taraflar1 da vardir. Ozellikle gomalak cilasinin sese
olumlu katki yaptig1 bilinen bir gergektir. Kapakta var ile yok arasinda, hafif bir katman
yapan bu vernigin sesi toplamasi, kapak agacimi dig etkilere karsi korumasi ve goriintii
biitiinliigiinii bozmamas1 gibi lavtaya dnemli katkilari vardir. Iyi cila ve siirme teknigi,
enstriimanin degerini artirir ayni zamanda da uzun siire sorunsuz kullanilmasini saglar.

Lavta da kullanilan vernikleri sdyle siralayabiliriz:

> Gomalak cilas1
> Seliilozik vernik
»  Polyester vernik

Resim 1.20: a)Gomalak cilah yiizey b) Seliilozik yiizey ¢) Polyesterli yiizey

Bu verniklerin arasinda, lavtanin yapisina ya da genel olarak miizik aletlerinin
yapisina en uygun vernik tirii gomalak cilasidir. Gomalak cilasi dogal bir gere¢ olarak
verniklerden ayr1 degerlendirilir. Fakat yaptigi etki bakimindan vernikler grubuna girer.
Diger verniklere gére uygulanmasi zaman alir ve uzmanlik gerektirir.

1.6.1. Gomalak Cilas1

Bir tiir dogal recine olan gomalakla ve cila topu yardimiyla aga¢ yiizeyinde
olusturulan koruyucu parlak katmana, gomalak cilas1 denir. Islemde kullanilan sivi, cila
eriyigidir. islemin adi, cila yapmak veya cilalamaktir. Cilalama; elle yapilir, zaman alir, 6zel
bilgi ve beceri gerektirir.
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Gomalak cilas1 bitkisel ve hayvansal bir tiriindiir. Hindistan’da yaprak bitine benzeyen
bir bocegin ¢ikardigi salgidan elde edilir. Gida olarak agacin 6z suyunu emerler. Sindirim
sirasinda regineye doniisiir. Bocek bir siire sonra kendi salgisi ve agacin salgiladigi 6z su
icinde kaybolur, ortilir. Kabuk halinde sertlesir. Kalinligi 1 cm’ye kadar ¢ikan kabuk,
agacin veya calmin dibini kaplar. Bu kabuk ham gomalaktir. Birtakim igslemlerden sonra
kullanilacak sekilde satilir. Rengine gore fiyatlanir. Beyaz olani en pahalisidir.

Gomalak, agag¢ tlizerinde diger biitliin iist yiizey gereclerinden daha rahat uyum
saglayan bir film katmani1 olusturur. Agacin ¢alismasina, sekil degistirmesine uyar. Catlamaz
ve yiizeyden ayrilmaz. Plskiirtme seliilozik vernikleri iretilirken katki gereci olarak
gomalaktan yararlanilir. Boylece seliilozik vernigin 6zelligi gelistirilir.

Resim 1.21: Gomalak cila ve hazirlanmasi

1.6.1.1. Hazirlanmasi ve Uygulanmasi

Lavtada en ¢ok kullanilan st ylizey cila ¢esidi gomalak ciladir. Beyaz ve sar1 olmak
iizere iki cesittir. Agacin cinsine gore kullanacagimiz gomalag: segeriz. Koyu renk agaclarda
beyaz, agik renk agaclarda ise sar1 gomalak kullanilir. Cam sisede hazirlanir. Alkolle ve
mavi ispirto ile eritilip 24 saat bekletildikten sonra kullanima hazir hale getirilir. Bekleme
stiresi ne kadar uzun olursa gomalak cila o kadar iyi olur.1 litre alkole, 100 gram gomalak
konularak eritilir.

Hazirlanan gomalak cilasi, cila topuyla tatbik edilir. Keten bezin igine, bir miktar
pamuk konup, top bicimine getirilerek hazirlanir ve seyrek dokulu ve emdigi cilay1 tekrar
yilizeye verebilecek bir pamuk kullanilmalidir. Cila topu hazirlandiktan sonra cilanin
tatbikine gecilir.

(LY S

Resim 1.22: Hazirlanmis gomalak cila ve cila topu
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1.6.2.Seliilozik Vernik

Seliilozik madde; ugucu olmayan yani katman yapan gereglerle, ugucu olan eritici,
inceltici sivilardan olusan bir gerectir. Yaklasik % 25-% 35°lik boliimii stiriildiigii ylizeyde
katman héline gelir. Katman yapan béliimil nitroseliiloz, regineler ve yumusaticilardan
olusur. Geri kalan % 65-% 75’lik bolimi eritici inceltici sivilardir. Enstriimana siriilen
vernikten buharlasarak ayrilirlar. Fiziksel kuruma saglar. Katmanin kurumasi ve sertlesmesi,
kimyasal bir tepkimeye bagli degildir. Vernigi olusturan gereglerde de kimyasal bir degisme
olmaz. Bu yiizden kurumus bir seliilozik vernik filmi iizerine yeni siiriilen vernik eskisini
etkiler. Filmin iizerini yumusatir. Ust iiste siiriilen vernik katlar1 arasinda tam kaynasma ve
biitiinlesme olur. Normal sartlarda, havada kurur. Tirnak sertliginde, esnek bir film katmani
yapar. Isiya olduk¢a dayaniklidir. Seliilozik vernik filmi, siirtinme ile gittikce parlar ve
sertlesir.

Resim 1.23: Seliilozik vernikli lavta érnekleri

1.6.2.1.Hazirlanmasi ve Uygulanmasi

Kullanma amacima gore degisik ozellikte seliilozik vernikler bulunmaktadir. Biitiin
tekniklerle yiizeye (cila topu, firca, tabanca, rulo vb.) siiriilebilir. Piiskiirtme tabancasi ile
calisirken gerekli basing 2-3 atmosferdir. Tabanca ug¢ agikligi 1.5 mm — 1.8 mm olmalidir.
Seliilozik vernik 20 °C ve % 65 nemli havada, siiriiliis kalinligina gére 20-30 dakikada kurur.
Astar ve dolgu vernikler de 20 dakikada kurur. Dolgu veya astar vernik adi ile piyasada
satilan vernikler, mat ve parlak vernikten 6nce agacin gozeneklerini doldurmak igin
kullanilir. Boylece mat ve parlak vernik sivist i¢in saglam, diizglin bir altyapi olusturur.
Vernik sivisinin agag¢ tarafindan emilmesini Onler. Seliilozik dolgu verniklerinde kuruma
stiresi 20 °C’de 1015 dakikadir. Zimparalanacak sertlige ulagabilmesi i¢in 30-60 dakikada
kurur. Dolgu verniginin i¢inde regine olmadigindan kolayca zimparalanir ve diizeltilir.
Parlak vernik kullanilacaksa katlar arasi zimpara yapilirken, dolgu vernigi tozlarimin
temizlenmesine gerek yoktur. Atilan vernigin tineri, tozlar eritip dolgu katin1 kalinlagtirir.
Eger mat vernik atilirsa tozlarin temizlenmesi gerekir, aksi takdirde yiizeyin dengeli ve
diizgiin goriintiisiinii bozar.
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1.6.3.Polyester Vernik

Polyester vernigin ham maddesi yapay recinedir. Alkit recine veya polyester regine,
karboksilli asitlerle gok degerli alkollerin kimyasal bilesigidir. iki elemanli bir verniktir.
Birinci elemani, doymamis polyester recinesinin sterol igindeki eriyigidir. ikinci elemant,
sertlestirici adi verilen organik peroksittir. Olusan kalin vernik katmani, mekanik ve
kimyasal etkilere karsi, ¢ok dayanaklidir. Polyester verniklere tepkime vernikleri de denir.
Vernik filmlerinin kurumasi, kendini meydana getiren elemanlarin kimyasal tepkimelerine
baglidir. Kurumanin hizli olmasi i¢in sertlestirici maddeler katilir.

Polyester vernik filmlerindeki hatalarin onarilma kolayligi, vernigin en Onemli
iistiinliiklerinden biridir. Vernigin % 94’iine yakini katman haline gelir. Siiriildiigii yere
yapigma giicii, agaca gore ayarlanabilen esnekligiyle, yapay recine gereclerini aratmayan sert
ve dayanikli filmiyle {stiin 6zellikler gosteren bir verniktir. Siirtiinmeye dayanikli agag
tiirlerinin verniklenmesinde olumlu sonug verir. Ancak darbeye ¢ok duyarlidir. Kolay kirilir.

Resim 1.24: Polyester vernikli lavta ve piiskiirtme tabancasiyla uygulanmasi

1.6.3.1.Hazirlanmasi ve Uygulanmasi

Piiskiirtme ve dokme yontemiyle lavtaya siiriiliir. En basit uygulama yontemi 1/10
oraninda sertlestirici (hizlandiric1) ile karistirilmis polyester vernigin lavta yiizeyine
stiriilmesidir. Dikkat edilecek nokta, havanin ve agacin kuru, nemsiz olmasidir. Gerekirse
vernik siiriilecek yiizey onceden 1sitilabilir. 10-30 dakika iginde akiskanlig1 azalir. Caligilan
atolyenin sicakligi (¢aligma sicakligi 20 °C’dir), vernikteki kimyasal tepkimeyi hizlandirir.

Ikinci yontem, tabanca ile piiskiirtmedir. Vernik firesi % 30 - % 50 oraninda degisir.
Polyester vernik piiskiirtmede kullanilan tabancanin u¢ acikligi 1,8-2 mm olmalidir.
Piiskiirtme basinct 1,5-2 atmosfere ayarlanmali ve tabanca lavtadan 25-30 cm uzakta
tutulmalidir.

Lavtada polyester vernik, zimparalama, yani asindirma yontemi ile yapilir. Vernik
filmi parlatilmak {izere diizeltilirken asindirilir, inceltilir. Zimpara sertligine 10 saat
kurutulunca ulasilir. Kuruyan ve yeterli sertlige ulasan vernik filmindeki go6zenek
cokiintiileri ve yiizeysel girinti, ¢ikintilar zimparalanarak giderilir. Kaba zimparalama 180
numara ile yapilir. Zimparalama boy yoniinde yapilmalidir. Tamamen diizeltilen ylizey, yar1
mat bir goriiniis kazanir. Son parlatma, 6zel polyester pastasi ile yapilir.
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1.7.Vernik Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

1.7.1.Vernik Yapilacak Ortam ve Vernik Kaplari

Vernik kaplar1 temiz ve vernik ile kimyasal tepkimeye girmeyecek 6zellikte olmalidir.
Genellikle kullanilmis vernik kutular1 veya 6zel plastik kutular kullanilir. Siirebilecegimiz
kadar vernik bu kaplara alinir, artan vernik saklama kaplarma bosaltilir veya atilir. islem
bittiginde vernik kaplari tiner ile temizlenir, kurumaya birakilir.

Resim 1.25:Vernik kaplan

Vernik atma isleminden iyi bir sonu¢ almak icin ortam sartlarmin uygun olmasi
gerekir. Uygun olmadiginda atilan vernik cila, ylizeye tam yapismaz. Ortamda toz nem varsa
piriizsiiz ve sorunsuz yiizey elde etmek oldukc¢a zordur. Bu uygunluk sartlarini sdyle
siralayabiliriz:

Hava akimi olmamalidir.

Toz ve benzeri (parfiim) ugucu maddelerden arindirilmis olmalidir.

Nem oran1 % 50 olmalidir.

Kapali oda ve havalandirma olmalidir.

Vernikte var olan tinerin ortamda bulunan baska maddeleri ¢6zmesi olasilig
gdz Onilinde bulundurularak ortamda agzi acik madde olmamasina dikkat
edilmelidir.

YVVVYY

1.7.2. Vernik Siirme Araclar

Vernik siirme isleminde kullanilacak olan ara¢ gerecin 6zelligi ve ise uygunlugu ¢ok
onemlidir. Her aletle, her vernigi siirmek miimkiin degildir bu nedenle iyi sonug
almmayabilir. Kullanilacak olan aletin, siviy1 dengeli dagitmasi ve yiizeyde iz yapmamasi
onemlidir. Bunun i¢in kullanilacak olan ara¢ gerecin se¢iminde, kaliteli olmasima ve ise
uygunluguna dikkat edilmelidir.

Lavta yapiminda kullanilan boya-vernik siirme araclari sunlardir:
> Firca
At kilindan yapilanlar1 daha kalitelidir. 1-1,5-2-2,5-3 ve 4 numara olmak iizere ¢esitli

ebatlarda olurlar. Daha genis agizli olanlant lavtanin arka tablasinin verniklenmesinde
kullanilirlar. Yiizeye gore fazla dar ya da genis firca ile ¢alismak hatali sonuglar verir.
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Resim 1.26: Firc¢a ile vernik uygulamasi

»  Dogal siinger

En iyi polyester siirme gereci dogal siingerdir. Bir deniz bitkisi olan slinger, kumsuz
ve temiz olursa boya veya vernik sivisini bolca alir ve yiizeye esit dagitir. Kaliteli siinger,
boya vernik sivisini igine iyi ¢eker ve damlatmaz. Sikildiginda biinyesindeki siviy1 kolay
birakir. Stirtildiikge erken yipranan ve koparak yiizeyde kii¢iik parcaciklar birakan siingerler
hemen degistirilmelidir.

Resim 1.27: Siinger ornekleri ve vernik uygulamasi

> Cila topu

Gomalak cilasi, cila topu ile uygulanir. El cilasinin bozuk sonug vermesi ¢ogunlukla
cila topunun niteligine baglhdir.

Pratikte cila topunun i¢i, pamuktan hazirlanir. Fakat bircok defa yikanmis, temiz,
emme yetenegi olan, boya vermeyen, seyrek dokulu, pamuk ve yiin dokumalar daha iyi
SONnug Verir.

Cila topu avug i¢ine sigacak biiylikliikte top seklinde olmalidir. D1s kismina yumusak,
seyrek dokulu keten veya pamuklu bir bez sarilir. Dis bezin agik gozenekli olmasina ve
cilayi gizebilecek sertlikte olmamasina dikkat etmek gerekir.

Resim 1.28: Cila topu yapimi ve uygulamasi
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> Pistole ( Boya-vernik tabancasi)

Vernik, boya gibi sivilari, basing ile kii¢iik damlaciklar hélinde pargalayip yiizeye
piiskiirterek yapismasini saglayan tabanca bicimindeki aletlere, pliskiirtme tabancasi veya
pistole denir.

Piiskiirtme 6zelligine gore tabanca kullanim metotlar: ii¢ gesittir. Her ii¢ sistemde de
tabanca kullanimi aynidir. Fakat boya ve vernigi piiskiirtme sistemleri birbirinden farklidir.

Hava basinci ile ¢aligan pistolelerin maliyeti daha ucuz, kullanilirligi daha fazladir. El
ile yapilan vernik uygulamalarina karsin ¢ok mitkkemmel sonug verir. Ancak kullanilacak sivi
karisimin (eriyik), vizkositesine (akiskanligma) dikkat etmek gerekir. Fazla akiskan
karisimlar yiizeyde akma yaparken az akigkan (daha kati) karisimlar, yiizeyde piitiirlesmelere
yol agarlar. Tabanca ile boya, vernik siirebilmek igin el aligkanligina sahip olmak gerekir.
Eger pistole ile boya vernik atimi, teknigine uygun olarak yapilmazsa kullanimdaki
avantajlari, dezavantaja doniisir.

Pistole ile vernik atarken asagidaki hususlara dikkat etmek gerekir:

> Stv1 akiskanligini, hava basincini ve sivi ignesi a¢ikligini uygun ve uyumlu
ayarlamak gerekir. Astar ve dolgu vernigi kullaniminda 1,8-2,2 mm c¢apinda,
son kat uygulamalarinda 1,5-1,7 mm ¢apinda tabanca memesi kullanilmalidir.

> Piiskiirtme konisinin acisini ve dairesel seklini ise uygun ayarlamak gerekir.

> Pistolenin ¢alisma esnasinda, ig pargasi yiizeyine olan yakinlik mesafesi 25-30
cm olmalidir. Bundan daha yakin mesafede sivi akma yapacaktir. Daha uzun
mesafede ise vernik havaya karistig1 i¢in ylizey, piitiirlii olur.

> Vernik atimi boyunca pistoleyi is pargasi yiizeyine paralel tutmak ve ayni
dogrultuda ilerletmek gerekir.
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Resim 1.29: Pistolenin kistmlari

Tetige basildigr anda, yiizey lizerinde bekleme ya da tutukluk yapmamali,
uygun sevk hiziyla hareket etmelidir.

Verniklenecek cisimlerin, 6nce kenar hatlarindan baglanmalidir.

Verniklenecek yiizeyin kenar bitim hizalarindan 10-15 cm disann tasacak
sekilde, tabanca tetigine basilmalidir.

Verniklenecek yiizey, kol uzanimindan biiyliik ya da tek seferde yapilmasi
miimkiin degilse ¢caligsma alani boliinerek uygulama yapilmalidir.
Renklendirilmemesi ya da verniklenmemesi gereken yerler, gazete ve kagit bant
ile kapatilarak uygulamaya gecilmelidir. Varsa aksesuarlar sokiilmelidir.

Pistole ile tozsuz ortamda calisilmali, yeterli aydinlatma ve calisma alam
olmasina dikkat edilmelidir. Caligmaya baslamadan once yerler toz kalkmamasi
i¢in siipiiriilerek 1slatilmalidir. Caligma ortamina en iyi drnek, oto boyacilarin
kullandiklar1 firinin igidir. Bu ortamlar 6rnek alinarak enstriiman cila atma
ortam1 ayarlanilir.

Solunum i¢in maske kullanmali, gerekli giivenlik 6nlemleri alinmalidir.

1.8. Dolgu Vernigi ve Ince Zimpara Yapim

Lavtanin iist ylizey isleminde gomalak vernik uygulamasi asagidaki gibidir:

Amag; yiizeyi parlatmak degil, yiizeydeki gozenekleri doldurmak, piiriizsiiz bir yiizey
elde etmektir. Dolgu cilasi, diger verniklerden 6nce kullanilan dolgu vernigi islemini goriir.
Cilalama isi icin cila topu kullanilir. Cila topu parmak ucu ile degil, avug ici ile kavranarak
gomalak eriyigine batirilir ve ylizeyde daireler veya sekizler ¢izecek sekilde ylizeye stiriiliir
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. Zaman zaman cila yapilan yiizeye pomza tozu serpilerek gozeneklerin dolmasi
saglanir. Dolgu cilasindan 6nce cila topu ya da bir fir¢a ile yiizeye elyaf yoniinde ince bir
gomalak cilas1 siirmek faydalidir. Gozenekler dolmadan yiizeyde parlama oluyorsa cila
eriyigindeki gomalak orani azaltilmalidir. Yani cila eriyiginin ispirtosu artirilmalidir.

Resim 1.30: Gomalak hazirlanmasi

Dolgu cilasinda gozenekler dolmadan yag kullanilirsa yilizey hemen parlar. Ancak bu
sonu¢ aldaticidir. Ponza tanecikleri birbirlerine ve gozenek gukurlarina yapismaz. Fazla yag
kullanilmigsa genlesen yag gomalak filminin iizerine ¢ikar. Ciladan 6nce yilizeye gomalakli
gbzenek macunu siiriillmeli, ponza tozu ile yiizey doldurma siiresi kisaltilmalidir.

Il

Resim 1.31: Gomalak siiriilmesi

Dolgu malzemesinin ve cila malzemesinin en kaliteli iiriin olmas1 gerekir. Aksi
takdirde lavtadan istenilen tin1 alinamayabilir.

Vernik atimindan sonra lavta, uygun pozisyonda kurumaya birakilir. Birakilirken
tekneye vernik vurulmussa ses kapagi asagi gelecek sekilde, kapak kismina siiriilmemigse
sirt iistli temiz bir yere birakilir. En iyi yer, tezgéhin {izeridir.
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Resim 1.32: Cilasi bitmis lavta tezgéh iizerinde kurumaya birakilir

Lavtanin ses tablasina vernik siirmek yapimciya kalmig bir durumdur. Dolgu siirme
islemi bittikten sonra, lavta 10 saat kadar kurumaya birakilir. Kuruma islemi bittiginde
yiizeydeki piiriizliikler takoz zimparayla giderilir. 180-220 numara aras1 zzmpara kullanilir.
Zimparadan sonra yiizeyler kontrol edilir. Dolgunun inceldigi veya agacin ¢iktig1 yiizeyler
olursa bir kat dolgu daha cekilir.

=

Resim 1.33: Lavtanin gomalak cilasindan sonra zimparalanmasi ve sistirelenmesi

Bu islemler ardi ardina bircok kez tekrarlanabilinir. Dolgu ardindan zimpara yapilir.
El ve gozle kontrol edilir. Zimpara islemi bittikten sonra lavtanin her tarafi hava veya kuru
bir bezle iyice temizlenir. Son kat vernik i¢in lavta, uygun bir yerde bekletilir.

—

Resim 1.34: Zimpara isleminden sonra yiizeyin kuru bezle silinmesi

1.9. Son Kat Cilasimin Yapilmasi
> Ortii cilas1

Amag, cila eriyigiyle yiizeyde ortiicii bir film katmani olusturmaktir. Dolgu cilast
bittikten sonra cilanin kurumasi beklenir ve ylizeyde dolgu tepecikleri, ylizey fazlaliklar1 180
- 220 numara zimpara ile 1slak zimparalanir. Yiizeyde biriken artiklar temizlenir. Cila topuna
bir miktar ispirto alinarak yiizeye siiriiliir. Top kuruyuncaya kadar isleme devam edilirse
zimpara izleri giderilmis ve dolgu katmani ile ortii cilasinin baglantis1 saglanmis olur.
Buraya kadarki birinci evrede yag kullanmak sakincalidir. Ancak ortii cilasinin ikinci
evresinde topa, birka¢ damla yag damlatilir. Cila topunun yiizeye yapismamasi i¢in asitsiz ve
recinesiz mineral yaglardan faydalanilir. Bu amagla sivi parafin veya sivi vazelin kullanilir.



Resim 1.35: Ortii cilas1 yapim

Cila eriyigi ile top kuruyuncaya kadar ¢alismaya devam edilir. Kuruyan topun alt1
beyazlagir. Uzun siire kuru cila topuyla ¢aligmak; ince gomalak filmini ¢izer, kazir ve bozar.
Topa sik sik cila koymak ve hep 1slak topla isleme devam etmek de hatalidir. Bu noktaya
dikkat edilmezse kabarma, yanma veya kellesme ad1 verilen bolgesel bozulmalar meydana
gelir. Bol cila eriyigi kullanilarak kisa zamanda olusturulan kalin bir gomalak katmani,
kalitesizdir. Parlak kalmaz ve dayanikli olmaz. Zar halindeki ince katmanlarn, st iiste
yapisarak yigilmalari sonucunda olusan gomalak filmi, saydam lekesiz ve dayanikli olur.

> Bitirme cilasi

Amag; ylizeyde olusturulan gomalak filmini parlatmak, sikilastirmak ve parlakligin
devamli olmasini saglamaktir. Bu; ancak gozenekleri tamamen dolmus, iizerinde yeteri
kalinlikta sertlesmis gomalak filmi bulunan, diizgiin, piiriizsiiz islerde gerceklestirilebilir.

Bitirme cilasi, temiz bir cila topu ile inceltilmis cila er1y1g1 kullanilarak yapilir. Cila
topunun her tarafinin ayni oranda nemlenmesi saglanir. Once iri cizgiler halinde, yag ile
fazla bastirilmadan ¢alisilir. Topun nemi, altindaki gomalak filmi i¢in sakincali olmayacak
kadar azalinca basing artirilir. Calisma hizlandirilir. Nemi azalan yani yiizeye gomalak
vermeyen top; altindaki gomalak filmini diizeltir, sikilastirir, parlatir ve yiizeydeki yagi
yavasg yavas alir.

Resim 1.36: Bitirme cilasi ve parlatma

Bitirme cilas1 sonrasinda yilizeyde yag birikmesi varsa cila topunun igine birkag damla
ispirto damlatarak yilizeyin ovulmasina devam edilir. Ispirto, ylizeydeki yag birikintilerini
alir.
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Topun ylizeyde gicirtili sesler ¢ikarmasi, iizerindeki yagin tamamen alindigmi ve
bitirme cilasinin tamamlandigin1 gosterir. Bitirme cilasindan bir iki giin sonra, yiizeyde
tekrar yag goriilebilir.

Beyaz bez, polis ad1 verilen parlatma sivilar1 ile nemlendirilerek yiizeye siiriiliir. Biraz
beklendikten sonra kuru bezle silinerek yiizeyde biriken yag alinir ve temiz bir parlaklik
verilmis olur. Kusursuz bir gomalak cilasinda izler, mavi-yesil pariltilar bulunmaz. Parlaklik
temiz ve plriizslizdiir. Gozenekler, ¢okiintli yapmayacak sikilikta doludur.

Resim 1.37: Ust yiizeyi bitmis ve parlatilms lavta 6rnekleri
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Lavta list yiizey islemlerini yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Gerekli yerlerin tamirini yapiniz. » Olasi catlaklar1 ve ¢ukurluklart macunla
s doldurunuz.
» Dogal macun kullaniniz.

» Dolgu macununu gereksiz yerlere ve
gereginden fazla kullanmayiniz.

» Lavtanin sirt formu igin egri, on yiiz
formu i¢in diiz agizli sistire kullaniniz.

@

» Sistireyi ortasindan bilkmeyiniz.

» Sistireyi ¢ekerek kullaniniz.
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» Teknenin kaba zimparalamasini yapiniz.

» Sapin, kaba zimparalamasini yapiniz.

» Ses tablosunun kaba zimparalamasini

yapiniz. >

Zimparalamada dikkat edilecek hususlari
tekrar gdzden geciriniz.

Talas1 kontrollii kaldirmmiz, yanlis talag
kaldirmanin geri doniisii zordur. Dikkat
ediniz.

Sistire izleri kaybolana kadar
zimparalamaya devam ediniz.

Sap yiizeyinin kdoselerini, zimparayla
yuvarlamamaya dikkat ediniz.

Tekne dis formunu alabilecek esneklikte,
fazla yumusak olmayan kaucuk tabanli
zimpara takozu kullaniniz.

Zimpara takozu ile calisirken kapaga
fazla baski uygulamamaya dikkat ediniz.
Hassas caliginiz.

Titresimli el zimpara makinesi de
kullanabilirisiniz.

Zimparalama islemini elyaf yoniinde
yapiniz.

Yiizeyde macun kalintilar1 ve bagkaca
lekelerin kalmamasina dikkat ediniz.

Yumusak dokulu, boya vermeyen temiz
bir bez kullaniniz.

» Bezi hafifce nemlendirerek elyaf

yOniinde gezdiriniz.
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» Lavtanin tamamina ince zimpara yapiniz. | »

>

>

VV VYV 'V

Kabaran lifleri ince zimpara ile aliniz.
Zimparay1 temizleyerek toz tutmamasina
dikkat ediniz.

Lavtanin  6n kismm  farkli  agactan
oldugundan zimparayi degistiriniz.

Taneciginde  demir  bilesigi  olan
zimparalar1 kullanmayiniz.

Kaba zimparalamada anlatilan tekniklere
uyunuz.

Titresimli el zzimpara makinesi kullaniniz.
Daha hassas yilizey elde etmek
istiyorsaniz 220 numara ve {lizeri zimpara
kullanmiz.

\4

Kaliteli ispirto ve beyaz gomalak gereci
kullanmaya 6zen gosteriniz.

Cila topunun igini yiin veya pamuktan dig
kismmi seyrek dokulu kumastan tenis
topu biiytikliigiinde hazirlayiniz.

» Gomalak cila eriyigini hazirlaymiz.

1 birim gomalak i¢ine 10 birim ispirto
katiniz.
Cila eriyigini dinlendiriniz.
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» Yiizeye bir kat ince gomalak cilasi
surliniiz.

» Cila topu veya firga ile siirebilirsiniz.

— mr =
—

» Dolgu cilasini uygulayimniz.

» Ciladan 6nce, gomalakli gbzenek macunu
ile yiizeyi doldurmaniz, dolgu cilas1
islemini kisaltacaktir.

» Kurumasi igin bekleyiniz.
N

» Lavtayr en az bir gin 18-22 °C oda
sicakliginda bekletiniz.

» Yiizeyi 180, 220 numara zimpara ile 1slak
olarak zimparalayiniz.

» Yiizey fazlaliklari, dolgu tepecikleri

diizelene kadar zimparalama islemine
devam ediniz.

‘"t"“
o

sik

» Calisirken zimparayi stk

batirarak 1slatiniz.

suya
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> Ispirto ile yiizeyi silerek zimpara izlerini
gideriniz.

> Ispirtoyu cila topu ile siirmeden once,
yiizeyi kuru bir bez ile siliniz.

> Ortii cilasim yeter miktarda katlar halinde
atmiz.

» Kat aralarinda 1, 2 saat bekleyiniz.

» Tek seferde kalin katman yapmak yerine,
cok seferde ince katmanlar yaparak
gerekli ylizey kalitesini olusturunuz.

» Gomalak cila eriyigini ispirto ile biraz
daha inceltiniz.

» Eriyige 1, 2 birim daha ispirto katiniz.

» Yeni bir cila topu hazirlaymiz.

» Topun bezi ince ve yumusak olmalidir.

» Bitirme cilasini uygulayiniz.

> Ispirtonun fazlaca ve
kullanilmasi,  ylizeydeki
kabarmasina sebep olur.

» Yiizeyde yag birikmesi varsa topun igine
birka¢ damla ispirto damlatiniz.

» Topun gicirtili sesler ¢ikarmasi, bitirme
cilasinin tamamlandigini gosterir.

topun 1slak
gomalagin
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» Polis sivist ile polisaj ¢ekerek lavtayi
parlatiniz.

» Parlatma isleminde, firca rulo takili
polisaj makinesini kullanmaniz, daha iyi
sonug verecektir.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Gerekli yerlerin tamirini yaptiniz mi?
2. Lavtanin tekne ve sapina sistire yaptiniz mi1?
3. Teknenin kaba zimparalamasini yaptiniz mi1?
4. Sapm kaba zimparalamasini yaptiniz mi?
5. Ses tablosunun kaba zimparalamasini yaptiniz mi1?
6. Agac liflerini nemlendirerek kabarttiniz mi1?
7. Lavtanin tamamina ince zimpara yaptiniz mi?
8. Gomalak cila malzemelerini hazirladiniz nu?
9. Gomalak cila eriyigini hazirladiniz mi?
10. Yiizeye bir kat ince gomalak cilast siirdiiniiz mii?

[y
[y

. Dolgu cilasin1 uyguladiniz m1?

—
N

Kurumasi i¢in beklediniz mi?

—
w

. Yiizeyi 180, 220 numara zimpara ile 1slak olarak zimparaladiniz
mi1?

14. lspirto ile yiizeyi silerek zimpara izlerini giderdiniz mi?

15. Ortii cilasin1 uyguladiniz mi?

16. Gomalak cila eriyigini ispirto ile biraz daha incelttiniz mi?

17. Yeni bir cila topu hazirladiniz mi?

18. Bitirme cilasini uyguladiniz m?

19. Polis sivist ile polisaj ¢ekerek lavtayi parlattiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde
verilen bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Perdahin birinci adimi, ahsap yiizeyleri bir sistire yardimu ile kaziyarak kaba bir
diizgiin yiizey elde etmektir.

2. () Kaba zimparalamanin amaci, rende ve sistirenin yaptig1 bozukluklar1 gidermektir.

3. () Nemlendirme isleminde yiizeyin 1slatilmasi veya su dokiilerek kabartilmasi
gerekir.

4. () Perdah isleminin son basamagi sistirelemedir.

5. () Lavtanin yapisina ya da genel olarak miizik aletlerinin yapisina en uygun vernik

tiirli gomalak cilasidir.
6. () Gomalak cilasi, fir¢ayla ylizeye siiriiliir.
7. () Dolgu cilasinda gozenekler dolmadan yag kullanilirsa yilizey hemen parlar.
8. () Dolgu siirme islemi bitikten sonra lavta, 10 saat kurumaya birakilir.
9. () Kuruma islemi bitiginde ylizeydeki piiriizler kalin zimpara ile giderilir.

10. ( )Bitirme cilasi, temiz bir cila topuyla inceltilmis cila eriyigi kullanilarak yapilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam ve donanim saglandiginda teknigine uygun olarak,
Lavta perdelerini baglayarak, burgu ve tellerini takabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

>

Y

YV V V VY

Miizik aleti yapim atdlyesini ziyaret ederek lavtaya nasil perde baglandigini
gozlemleyiniz.

Cevrenizde bulunan ¢algi yapimcilarini ziyaret ederek lavtanin yapilma siirecini
inceleyiniz.

Lavta tutma ve ¢alma teknigini aragtirmniz.

Lavtada kullanilan tellerin ¢esitlerini ve kullanildiklar1 yerleri arastiriniz.
Lavtada esik ve burgu ayarlarinin yapilisini inceleyiniz.

Periyodik bakimin ne zaman ve nasil yapildigini piyasadaki icracilardan

arastiriniz.
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2. PERDE-BURGU VE TELLER

Resim 2.1: Yapimi tamamlanmis lavta

2.1. Perde

Perdeler sap lizerinde yer alir ve lavtanin klavyesini olusturur. Notalar bu klavye
(tuse) lizerinde ilgili perde araligindaki tellerin {lizerine basilarak ve ilgili tele vurularak
cikarilir. Perdelerin lavta tizerindeki yerinin tam tespiti ve teknigine gdre baglanmasi ¢ok
onemlidir. Perdeler, sap ilizerine degisik tekniklerle baglanirlar.

Perdeler, eskiden katkiit denilen bagirsak ipliginden yapilirken giiniimiizde misina gibi
naylon ipliklerle baglanarak yapilmaktadir. Genel olarak 0,40 mm ¢apinda misinalar
kullanilmaktadir. Calginin boyutu kiigiildiikge 0,30 mm misinalar, biiyiidilkge 0,50 mm
misinalar kullanilmalidir. Misinalar, piyasada 500 ve 1000 metrelik makaralar halinde satilir.

i I' -l‘?:.. ".-;ﬁ"i-'v"_f. '\-_

Resim 2.2: Lavta perdesi ve misina Resim 2.3: Tel 6rnekleri
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Misinalar baslangicta beyaz renktedir. Sonradan istenilen renge boyanarak kullanilir.
Lavta yapiminda genellikle siyah, kahverengi ve bordo renkli olanlar1 kullanilir. Boyama
islemi, iplik boyasiyla kaynatilarak yapilmaktadir. Eger boyanin igerisine sitke ve tuz
katilirsa boya daha iyi tutmaktadir. Giinlimiizde piyasada hazir boyanmis renkli misinalar
bulmak da miimkiindiir. Misinada kullanilacak renk segilirken, sap agacinin {izerinde
rahatlikla fark edilebilecek renkte misina secilmesine dikkat edilmelidir. Siyaha yakin veya
cok koyu renkli (abanoz, koyu ceviz) saplarda bordo misina; kirmizi (maun, giil, pelesenk
vb.) renkli saplarda koyu kahve veya siyah misina; bunlarin digindaki agik renkli veya diger
sap agaclari tlizerinde ise her tiirlii ( siyah, bordo, koyu yesil renkte) misina kullanilabilir.
Yan tarafta (Resim 2.3), piyasada yeni kullanilmaya baglanan renkli misinalar goriilmektedir.

2.1.1. Perde Arahiklarinin Hesaplanmasi
Lavtanin en dnemli 6zelligi uda gére daha uzun sapl ve perdeli olmasidir. Tamburi
Cemil Bey'in gelistirdigi lavta tipinde 18 adet perde bulunuyordu. Ancak giiniimiizde

transpoze goz onilinde bulundurularak 25-26 perde kullanilmaktadir.

Perdeler sap dibinden, sapin ucuna (bas esige) kadar olan kisma, yani sap boyuna
dizilir.

26 Perde
1 Perde Sap Dibi
il |
EESSmuNy |
Bag Esik MI FA SOL LA si DO RE\

Sekil 2.1: Lavtada perde yerleri ve perdelerin nota degerleri

Sap {izerine perde taksimati yapabilmek igin Onceden hesaplanmis ve projede
belirtilmis olan 1/1 6lgekli resim iizerinden alinan perde Olgiileri, sap iizerine bir gonye
yardimi ile marka edilir. Ancak is resmi ortada yoksa yukaridaki tablodan alinan 6lgiiler
kullanilabilir. Tel boyunun tablodakinden farkli oldugu durumlarda asagidaki pratik yontem
izlenir.

Resim 2.4: Perde yerlerinin belirlenmesi
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Pratik yontemle perde taksimati yapmak icin Oncelikle lavtanin tel boyu hesaplanir.
Tel boyunu hesaplamak i¢in de Once esik yerinin hesaplanmasi gerekir. Esik yeri form
boyunun 1/5’idir. Esik yeri tespit edilerek bir kalemle isaretlenir. Bu nokta ile bas esik
arasindaki mesafe Ol¢iilerek tel boyu bulunur.

E; b ye 9 em

0 ——

-

Fomn Loyt 45 ci Zap oy 36 o

Te Loy T2om

Sekil 2.2: Lavtada tel boyu ve esik yeri Resim 2.5: Perde yerlerinin hesaplanmasi

0.9438747 sayisi sabit sayidir. Sabit sayi, tel boyu mesafesi ile carpilir. Cikan rakam,
esik yerinden itibaren Olgiilerek sap lizerinde isaretlenir (metrenin sifir noktasi, esik yerine
sabitlenmelidir). Bulunan yer, lavtanin en ist (1. perde) perdesidir. Bundan sonra siirekli
esittir (=) tusuna basilir. Her basilista ¢ikan rakam, bize sirasi ile perde yerlerinin ol¢iisiinii
verecektir.

Bulunan perde yerleri, ana sesler ve yarim seslerin yerleridir. Koma seslerin yerlerini,
yarim sesleri 2’ye bolerek ( yani iki perdenin tam ortasina bir perde baglayarak ) buluruz.

LAVTA PERDE ARALIKLARI VE BAS ESIGE OLAN MESAFELERI

5.Perde HUSEYNIi
6.Perde ACEM
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16.Perde MUHAYYER 240 mm 221 mm LA
17.Perde NiM SUNBULE 262 mm 247 mm
18.Perde SUNBULE 270 mm 255 mm
19.Perde USSAK PER. 277 mm 261 mm
20.Perde TiZ SEGAH 285 mm 269 mm
21.Perde TiZ BUSELIK 295 mm 277 mm Si
22.Perde TiZ CARGAH 313 mm 295 mm DO
23.Perde TiZ NiM HiCAZ 327 mm 309 mm
24.Perde TiZ HICAZ 342 mm 323 mm
25.Perde TiZ DiK HICAZ 345 mm 330 mm
26.Perde TiZ NEVA(Sap dibi) 360 mm 340 mm RE

Tablo 2.1: Lavta perde araliklar

Dikkat: Tablo 1.1’de yer alan perde aralik Olciilerinin, bas esik (sap esigi) ile
mesafesine gore, pratik yontemde ise alt esik (ses esigi) ile mesafesine gore tespit edildigine
dikkat edilmelidir. Biitiin perdelerin taksimati yapildiktan sonra, perdelerin misina ile marka
yerlerinden baglanmasina gegcilir.

2.1.2. Perdelerin Baglanmasi

Perde baglamada kullanilan misinanin rahatlikla baglanabilmesi (diigiimlenebilmesi)
icin sap formunun yanindan ve sap boyunca 0,50 mm kalinlikta bir misina, iki ugtan kagit
bant ile sapa tutturulur. Bunu yapmaktaki amag, gergin vaziyette sarilan misinanin,
diigiimlenme asamasinda misina sargisinin altindan gececek bir boslugu olusturmasidir.

ey . ? (Rl

Resim 2.6: Perde baglama pozisyonu Resim 2.7: Perde yapiminda kullanilan aletler

Perdelerin markalanan yerlerinden baglanabilmesi i¢in lavta, sapi yukar1 bakacak ve
kapag1 disar1 gelecek sekilde kucaga almir. Ilk perde baglamasina alttan (sap dibinden)
baglanir.

45-50 cm uzunlugunda misina ipi alinir. Ipin bir ucu sol elin isaret parmagina birkag
defa sarilir, diger ucu sol elin bagparmaginin altindan sap etrafinda bir tur dolandirilir.
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Resim 2.8: Misina kesimi Resim 2.9: Ik tur perde sarim

Sapmn arka sirtinda sol elin bagparmagi ile sikistirilan misinayla, ilk sarginin
asagisindan gececek sekilde ikinci tur dondiriiliir. Tekrar bagparmagin altindan pres
yapilarak gergin vaziyette istenilen sayida (Lavtada bes sargi olmalidir.) sargi igine devam
edilir. Son sarimdan sonra ipin ucu sag yanda bulunan bosluk misinasinin dibindeki
bosluktan gecirilerek sol elin bagparmaginin pres yaptigi noktaya dogru gerdirilerek ¢ekilir
ve fazlas1 asag1 sarkitilir. Bu esnada sol elin bagparmagi, her defasinda misinaya pres
yaparak misinay1 gergin tutar.

Resim 2.10: Perde sarimi ve bogum atilmasi

Sapmn iki ucu arka kisimda, iki elin isaret parmaklarina dolandirilarak gerdirilir.
Yukaridaki ug¢ asagi, asagidaki uc yukar1 gelecek sekilde misina dip noktasindan ¢apraz
biikiilerek bir bogum olusturulur. Tekrar alttaki u¢ ( baslangigta sol elin isaret parmagina
sarilan kisim) ayni misina boslugundan gecirilerek ayni sekilde bogum noktasina dogru
gerdirilerek cekilir. Ip uglar1 asagi, yukar1 yonde yer degistirilerek ¢apraz bir bogum daha
atilir.
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Resim 2.11: Bogum atilmasi

Son defa misina boslugundan gecen ipin ucu, alttan yukar1 dogru bosluktan
gecirildikten sonra tekrar kendi i¢inden gegirilerek gerdirilir (diigiim atilir).

Bu diigiim atma islemi bir defa daha tekrar edilerek misinanin siki bir sekilde
baglanmasi saglanir. ik perde baglandiktan sonra misina fazlaliklar1 bir falgata ile kesilir.

Ayni iglem tiim perdelere uygulanarak asagidan yukariya dogru biitiin perdeler, uygun
capta misina ile uygun sayida sarilarak perde baglama islemi tamamlanir.

—

Resim 2.13: Diigiim
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Resim 2.14: Fazlahiklarin kesimi

Perde baglama islemi tamamlandiktan sonra, misina boslugunu saglayan sap boyunca
tutturulmus olan yardimei misina ipi, gekilerek ¢ikartilir.

Misina ipi ¢ekildikten sonra, perdelerde kayma olmus ya da perdeler tam markaya
gore baglanmamis olabilir. Islem bittikten sonra lavta, mengeneye baglanarak celik cetvelle
perde mesafeleri tekrar kontrol edilir. Gereken yerler kaydirilarak istenilen Sl¢iiye getirilir.

Resim 2.15: Perdelerin tamamlanmasi ve kaydirilarak diizeltilmesi

Perdenin bas esik tarafindaki son sargisinin, marka ¢izgisinin tam iizerine gelmesine
dikkat edilmelidir.
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Sekil 2.3: Tek misina baglama sekilleri

V VV VY

Her ne kadar perdelerin baglanmasi bir cetvele gore ya da pratik hesaba gore yapilsa
da istenilen sesin tam olarak alinabilmesi i¢in, teller takildiktan ve bos olarak birbirine
rlanmas1 gerekir.
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Resim 2.16: Tek misinadan perde baglanmasi islem sirasi

Resim 2.17: Tek misinadan bes sarimhi perde baglanmis lavta saplar:

2.2. Burgu ve Teller
Lavta burgu ve telleri ile ilgili uygulamalar asagida verilmistir:
2.2.1. Burgularin Yerlerine Ahstirilmasi

Burgular genellikle hazir alinir. Fakat iiretilmek istenirse 6zel torna makinesi ve
iskarpelalara ihtiya¢ vardir. Burgular daha oOnce anlatildigi gibi abanoz ve pelesenk
agacindan yapilir. Burada istenilen agaglar genis gézenekli ve fazla regineli olmamalidir.

Burgular deliklere konik olarak girmek durumundadir. Olgiiler tutmadig: takdirde,
acacak denilen aparatla talas kaldirilir. Talag kaldirma islemi asama asama yapilir ve
ardindan delige uyup uymadigi kontrol eldir. Bu isleme, istenilen mesafede burguluk kalana
kadar devam edilir.

Resim 2.18: Burgularin koniklestirilmesi ve boylarinin kesilmesi

Burgularin esikten gagaliga dogru bakildiginda burguluga paralel, azalan olgiiyle
gitmesi gerekir. Burguluk, bas kismindan gagaliga dogru giderken azalan 6l¢iidedir. Delik
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disinda kalan mesafelerin esit olmasi gerekir. Diger taraftan ¢ikan burgulugun fazlaliklar
kesilir.

' Burguluk delikleri, tellerin gelme diizlemine gore noktalar halinde isaretlenir.
Isaretlenen noktalardan 0,5-1 mm c¢apinda delikler acilir. Delik, telin kalinligina gore
degisebilir. Delik ne fazla dar ne de fazla genis olmalidir.

Resim 2.21: Burgularin yerlerine ahstirilmasi

Burgulugun yiizeyi delikle temas ettiginden zamanla sertlesir. Diger bir anlamda
kayganlasir ve akort tutmamaya baslar. Bunu oOnlemek i¢in, burgulugun delige gelen
kisimlarina pudra, regine, burguluk yagi ve kursun kalem gibi maddeler siiriiliir. Tebesir tozu
ile re¢ine karisimu veya pudra ile regine karisimi uygulamasi iyi bir yontemdir. Bu is icin en
uygunu, burguluk yagidir fakat piyasada bulunmasi zordur.

2.2.2. Tellerin Takilmasi

Daha 6nce hazirlanan kemik esik, yerine asagida goriildiigii gibi yerlestirilir ve ayar1
yapilir; fazla olan esik zimparayla ol¢iisiine getirilir. Tellerin gelecegi yerler tespit edilir.
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Resim 2.22: Bas esikte tel yerlerinin belirlenmesi ve egeyle acilmasi

Lavta i¢in kullanilan tel kalinliklar1 1-2. tel igin 0.65, 3—4. tel igin 1008, 5-6. tel igin
1014, 7-8. tel icin ya da tek basina 7. tel i¢in 1024 kalinliklarindaki tel kullanilmalidir. 1-2.
tel naylon, diger teller ise udda oldugu gibi sirma tellerdir.

Lavtada toplam yedi adet tel vardir. En iisteki bam tel tek, diger teller ise ¢ifttir. Tel
takilmasinda asagidaki yontemler takip edilerek tel takimi islemi yapilir. Tel kopriiye
gecirilir, ince teller iki kez, asagida goriildigil gibi, diiglim seklinde st liste gegirilir ve disa
dogru cekilir. Tel iki ugtan ¢ekilir; diigiim dedigimiz taraf koprii tizerine sivanir.

-3

Resim 2.23: Alt esige tel baglama sekilleri

{531
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Resim 2.24: Alt esige tel baglanmasi

Burguluk kismina tel gotiiriiliir, sivrilmeyecek sekilde ince teller iki kez burgu
deliklerinden gegirilir. Tel disa dogru ¢ekerek tutulur burgunun {izerine toplanilir. Biitiin
teller takildiktan sonra, koprii tarafindaki tellerin fazlaliklar kesilir.

Resim 2.26: Ust esige tellerin sirayla baglanmasi ve fazlahklarinin kesilmesi

2.2.3. Akort Ayarlarimin Yapimi

Teller takildiktan sonra akort edilir, birkag giin gectikten sonra tekrar akort edilir ve
sesine bakilir. Sorun varsa teknigine uygun olarak iist esigin seviyelerine bakilarak giderilir.

Lavtanin sekiz teli oldugu durumlarda asagidaki sekle gore ikiger ikiger tek sese akort
edilir. Ancak bazi lavta yapimcilar, en ist (bam teli) yerine tek tel ve burgu kullanmak
suretiyle yedi telli lavta da imal etmektedirler. Bu, sazin icrasina ya da akort sitemine bir
farklilik getirmez.
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Sekil 2.4: Lavta tellerinin akortlari

Lavtadan en iyi timyr almak i¢in baga muzrap kullanilir. Mizrabmm ucu, tambur
mizrabina gore daha ince ve yuvarlatilmis olmalidir. Mizrabin tutma sekli tipki tambur
gibidir. Buna ragmen kimi lavtaviler ise udda oldugu gibi plastik mizrap kullanmaktadir.

Lavta saz1 ud ile tambur arasi bir ses 6zelligine sahiptir. Baga mizrap kullanildiginda
ve perdeler iyi uygulandiginda tambur sesine ¢ok yakin ses elde edilebilir.

Batida kullanim sekli gitarda oldugu gibi ¢elik tel ve gitar akort sistemine goredir.
16. ylizyihin sonundan itibaren belli baghh dort boy lavta vardir. Bunlarin akortlar1 su
sekildedir:

> Soprano lavta (iist lavta): Kasasi mandolininkinden daha hacimli degildir.
Govde uzunlugu 31-32,5 cm ve akordu “re-sol-do-mi-la-re” seklindedir.

Alto lavta: Govde uzunlugu takriben 46 cm, akordu “la-re-sol-si-mi-la”dir.
Tenor lavta: Govde uzunlugu 50 cm, akordu “sol-do-fa-la-re-sol”dur.

Bas lavta: Govde uzunlugu 64-69 cm, akordu sopranonun bir oktav asagisindan
“re-sol-do-mi-la-re” olarak yapilir.

YV VYV

Standart bir lavta ise genel olarak iki sekilde akort edilir. RE 440 (1 saniyedeki
titresim sayis1) gore:

> RE-SOL-DO-SOL
> RE-SOL-RE-SOL

Lavtayi icra edenler akordu kulak becerileri ile yaparlar. Ancak bu beceri tecriibe ve
iyi bir kulak yetisine sahip olmay1 gerektirir. Bunun diginda akort diidiikleri ve &zellikle
dijital akort aletleriyle akort yapmak, yeni baslayanlar i¢in daha giivenilir bir yontemdir.

Resim 2.27: Dijital akort aleti ve mizrap
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Akort yapmaya alt tellerden baslanir. En alt tele, akortlanacak diizene gore bos olarak
(perdeye basmadan) vurulur. Istenen ses yakalanana kadar telin baglandig: burgu sikilir veya
gevsetilir. Sonra diger alt tellerde ayn1 sese ¢ekilir. Daha sonra orta grup teller ve en son iist
grup teller, asagidan yukariya dogru sirasiyla istenen seslere akortlanir. Akort islemi
bittiginde alt, orta ve iist grup tellerin ayn1 sesi veren degisik perdelerine basilarak birlikte
calindiginda, tellerin ayni sesleri vermesi gerekir. Aksi takdirde akort tam yapilamamis
demektir.

Resim 2.28: Lavtanin akort edilmesi

Lavtada oncelikle perde akordu yapilir. Daha sonra teller akortlanir. Perde akordu bir
kere yapilir. Tellerin akortlanmasi ise icra edilmeden 6nce her defasinda kontrol edilir ve
gerekiyorsa yeniden yapilir.

Perde akordundaki amag, perdelerin bas esige olan mesafelerini, uygun konumda
ayarlayarak istenen sesleri tam olarak vermesini saglamaktir. Bunun i¢in oncelikle, teller bos
olarak (perdelere basilmadan, sadece ilgili tele mizrap vurarak) akortlanir. Daha sonra ilk
perdeden baslayarak perdeye basilir ve ilgili tele vurulur. Cikan ses degeri akort aletinde
olmas1 gereken ses ile karsilastirilir. Gerekiyorsa perde, one veya arkaya kaydirilarak
perdenin tam yeri tespit edilir. Biitiin perdeler, vermesi gereken sesleri tam verecek uygun
konuma sirayla ayarlanarak sabitlenir ve perde akordu tamamlanir. Perde akordundan sonra,
esik yiksekligini ayarlamaya baslamadan once, tellerin akordu yapilmalidir.

2.2.4. Tel Yiikseklik ve Seviye Ayarlari
Lavtada tel yiiksekligi; ilk perdeye carpmayacak sekilde sap dibinde 2-3 mm esige
dogru 89 mm olur. Telin esikte oturmasi ve klavyeden mesafe ayarn icin 6zel egeyle esik,

asama asama istenilen yiikseklige gelene kadar talas kaldirilir.

Telin yliksekligi icracinin istegine gore de yapilir. Ayni zamanda, kapagin bombe
durumuna gore de yapilir. Tellerin ¢alim kolaylig1 ve carpmamasi ¢ok 6nemlidir.
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Resim 2.29: Tel yiiksekliginin ayarlanmasi

2.2.5. Periyodik Bakim Onarim ve Reglaj Ayarlarn
> Periyodik bakim

Lavtay1 ¢alma durumuna gore teller en fazla li¢ ay kullanilabilir. Tel zaman icinde
oksitlenir nem ve kirden, 6zelligini kaybeder. Dolayisiyla istenilen sesi vermez.

Bir insan nerede rahat yasayabiliyorsa bir ¢algi da o ortamda rahat edebilir. Biitlin
calgilar i¢in nem, agir1 sicak veya soguk zararlidir. Dolayisiyla kapali ya da agik mekanlarda
calgilarin daima korunmasi gerekir. Kapali mekénlarda ahsap calgilarin muhafaza edildigi
boliimiin, miimkiin olduk¢a mutfak ve banyonun uzaginda tercih edilmesi yerinde olur. Gene
bu calgilarin kalorifer, soba gibi 1s1 kaynaklarina mesafeli durmasi gerekir.

Bu tiir calgilar kilifsiz disar1 ¢ikarilmamalidir. Her ¢alimdan 6nce ellerin yikanmasi
tellerin ve perdelerin dmriinii artirir. Her sefer olmasa bile birkag tel degisiminde bir, eski
teller sokiildiikten sonra tekne ve gogiis tahtast pamuk ve polisle temizlenebilir. Polis
malzemesi vernik tipi cilalarmin parlatilmasi i¢in kullanilan, i¢inde bir miktar silikon
barindiran, bir nevi yar1 akigkan zimparadir. Poligin 6zellikle gitar i¢in iiretilen sprey tiirleri
de kullanilabilir. Temizleyici olarak ‘cila pastasi' kullanilmamalidir ¢iinkii bu malzeme cilay1
cizer.

Resim 2.30: Yapimi tamamlanmis aski ve kutusuna konmus lavtalar
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> Onarim

Lavtay1 onarmak tamamen profesyonel bir yapimcinin isidir. Fakat kullanan birey de
gerekli ayarlan (tel degisimi ve ayari, burgularin pudralanmasi vb.) kendisi yapabilir.

Titiz bir birey enstriimanina daha iyi bakar, temizlik iglemlerini, tel degisimini ve
diger ayarlarin1 zamaninda yapar. Enstriimana gereken ilgiyi gosterir ve korur.

Resim 2.31: Onarim yapilan lavta

> Reglaj ayarlari

Lavtadan dengeli ve giizel bir ses alinabilmesi i¢in iizerinde ayarlamalarin yapilmasi
gerekmektedir. Bu ayarlara genel olarak “reglaj ayar1” denir. Yapimi tamamlanan lavta
kullanima hazir olsa da reglaj ayari1 gerektirir. Reglaj ayari, yapimci ile icracinin ortaklasa
yapmasiyla olur. Lavtanin perdeleri baglandiktan ve telleri takildiktan sonra reglaj denilen
genel ayarlarinin yapimina gegilir. Genel ayarlarinin yapimindaki amag, lavtanin yapisina
uygun en ideal ses uyumunu saglamaktir.

Lavtanin perde ve tel akortlar1 yapilir, esik yiliksekligi ayarlanir, en ideal ses uyumu ve
karakteri saglanir. Boylece lavtanin genel ayarlar1 tamamlannmus olur. Genel ayarlar1 yapilan
lavta icra edilmeye hazirdir. Uygun bir koruyucu kilifta saklanan lavtanin periyodik
zamanlarda bakimi yapilmalidir.

Resim 2.32: Yapimi tamamlanmis
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> Ortopedik rahathk

Yapilan lavtanin ortopedik rahatligini birgok madde ile siralayabiliriz. Bu maddelerin
saglanmasi durumunda lavtadan iyi ses elde edilir ve uzun siire icraci tarafindan galinir.
Bunlar;

Klavyede tel yiiksekligi,

Govde tizerinde telin yiiksekligi,

Klavyenin iyi formda olmasi,

Sapin formuyla icracinin elinin yapisi,

Lavta formunun rahathigi,

Lavtanin icracinin fiziksel yapisina uygunlugudur.

Resim 2.33: Ortopedik rahathk

2.2.6. Cesitli Tellerin Calgilar Uzerindeki Uyumu ve Sonuclari

Bu konu, tel se¢imi yapan bireylerin miizik anlayis ve se¢imine baglidir.
Piyasada birgok tel ¢esidi vardir. Bunlar;

> Yumusak,
> Orta sert,
> Sert dokulu tellerdir.

Bu teller kimyasal bilesimleri paralelinde ses {irettiginden tel se¢imi tamamen tercihle
ilgili bir durumdur.

Tiim ayarlar1 bitmis, ¢alima hazir lavtalar: nemsiz ortamlarda muhafaza etmek ve olasi
kazalardan korumak gerekir. Lavtalar, sert kasa dedigimiz kiliflarda veya lavta sehpalarinda
muhafaza edilir.
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Resim 2.34: Tellerin isitsel ve yapisal olarak calinarak test edilmesi
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

» Lavtanin perde araliklarini hesaplamak
icin lavtayl mengeneye baglayiniz.

E—— "

Esik yerini tespit ederek isaretleyiniz.
Lavtanin tel boyunu 6lgiiniiz.

YV VV V¥V

Lavtay1, sap ve kapak vyiizii yukar
gelecek sekilde mengeneye baglayiniz.
Esik yeri form boyunun 1/5’idir.

Isaret icin  vernikli yiizeyde iz
birakabilecek 6zellikte kalem kullanimiz.
Hassas bir tespit i¢in yarim milimetrelik
fark bile dikkate aliniz.

>
>
>

Hesap makinesine 0,9438747 sabit
sayisin1 yazarak iki kere ¢carpim tusuna
basiniz ve tel boyunu yazarak esittir
tusuna basiniz.

Hesap makinesini rahat
kullanabileceginiz bir noktaya koyunuz.
Biitliin hesaplamalar bitene kadar bagka
tuslara basmayiniz.

Buldugunuz sonug ilk perdenin alt esige
olan mesafesidir.

Cetvelin sifir noktasini alt esige
sabitleyerek buldugunuz 6l¢iiyii sap
iizerinde isaretleyiniz.

Tekrar esittir tusuna basarak bu noktay1
da aym sekilde isaretleyiniz.

Her esittir tusuna bastigimizda sonraki
perdenin yerini markalayarak islemi sap
dibindeki son noktaya kadar devam
ettiriniz.

Koma seslerin yerlerini bulmak i¢in
ilgili perdenin ortasini isaretleyerek
biitiin ara perdelerin yerlerini tespit
ediniz.

Celik cetvel lamasim sap yiiziine kagit
bant ile sabitleyiniz.

Celik cetvelin sifir noktasmnin esik yeri
ile tam ¢akismasina dikkat ediniz.
Buldugunuz deger daha kiiciik bir
degerdir ve ikinci perdenin alt esige olan
mesafesini gosterir.

Cetveli oynatmamaya dikkat ediniz.

Esittir fazladan

yanliglikla
basarsaniz islemi makine {izerinde aym
adima kadar tekrar ediniz.

Perdelerin tam yerlerini ve ara perdeleri
gormek i¢in Tablo 1.1°e bakiniz.

tusuna
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Uygun c¢apta misinayr 45-50 cm
uzunlugunda keserek perde sayisi kadar
misinay1 hazirlaymiz.

Ayni1 ¢apta bir misinay1 diigiim boslugu
olusturmak i¢in sapin sag yan tarafinin
yliize yakin kismina, sap boyu
uzunlugunda yerlestirerek uc
kisimlarindan kagit bant ile sabitleyiniz.

Sap yiiziine uygun renkte misina
kullaniniz.

Lavta perdeleri i¢in 0,30 mm capta
misina kullaniniz.

Misina sarimlart bu misinanin iizerinden
gececeginden altinda olusacak bosluk,
diigim esnasinda isinizi

kolaylastiracaktir.

Perdeleri baglamak icin lavtayr uygun
konuma getiriniz.

45-50 cm uzunlugundaki bir misina
pargasmin bir ucunu sol elinizin isaret
parmagina bir iki sarim dolayiniz.

Diger ucunu sag elinizle tutarak perde
hizasinda ve sap etrafinda soldan, saga
dogru bir tur dolayimiz.

Sol elin bagparmag: ile ilk sargiy1 sirt
kismindan pres ederken ilk sarginin
altindan ikinci sargiy1 dolayiniz.

K

a
5. sargidan sonra sag elinizdeki ucu sag

misina boslugunun alt tarafindan
gecirerek sirt noktasina kadar ¢ekiniz.

Rahat bir ¢aligma pozisyonu aliniz.

Sarglyr, sarim  boslugu misinasinin
iizerinden geg¢iriniz.

Sargiyr sapmm  On yiiziindeki perde
isaretinin oldugu yerden yapiniz.

Sargi isini yaparken, misinay1 stirekli
gergin tutunuz.

Misinay1 bes tur dolayimiz.

Sag elinizdeki ucu asagi, sol elinizdeki
ucu yukar gelecek sekilde misina ipini
capraz bogum yapiniz.

Altta kalan ucu tekrar ayni bosluktan
gecirerek ve islemi tekrarlayarak bir
bogum daha atiniz.

Bogumu dip kisimdan ve gerdirerek

yapiniz.
Diigiim atana kadar bogum yapilan sirt
noktaya

kisimdaki
uygulaymiz.

surekli  baski

Bogum ve diiglim islemini fazlaca
tekrarlarsaniz sapin sirt kisminda
gereksiz siskinlik olusacaktir.
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» Alttaki  ucu
gecirdikten
gecirerek ve
diigiim atiniz.

» Diiglim atma islemini tekrarlayiniz.

misina  boslugundan
sonra  kendi iginden
sirt noktasina ¢ekerek

» Sarim tam siki degilse diigiimii {igiincii
kez tekrarlayabilirsiniz.

» Misina fazlaliklarini falgata ile diigim
dibinden kesiniz.

» Sap ucuna dogru sirayla biitiin perdeleri
ayni usulle baglayiniz.

» Sargt boslugu misinasimi
¢ikariniz.

cekerek

Kesim i¢in maket bigagi kullaniniz.

Sap agacina zarar vermeyiniz.

Ilk sarglyt marka cizgisine denk
getiriniz. Sonraki sarimlar1 asag1 yonde
devam ettiriniz.
Misinay1 sargi
¢ekerek ¢ikarmiz.
Cikarma esnasinda perde sargilarinin
yerinden kaymamasina dikkat ediniz.

Y VYV

altindan adim adim

» Lavtayr mengeneye baglayarak celik
cetvel ile perde mesafelerini kontrol
ediniz.

» Gereken perdeleri elinizle kaydirarak
diizeltiniz.

Cetveli lavta yiiziine kagit bant ile
tutturunuz.

Cetvelin sifir noktasinin alt esik isareti
ile cakismasina dikkat ediniz.

Perdelerin mesafe ayar teller takildiktan
sonra tekrar yapilacaktir.

Perdenin son sabitlendigi nokta uygun
sesi vermelidir.
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» Burgu deliklerini koniklestiriniz.

» Burgulara tellerin gegecegi
deliniz.

delikleri

» Acacak aparatinin bigaginin  keskin
olmasina dikkat ediniz.

» Burgu delikleri ile

koniklestirilmelidir.

» Burgu delikleri ve burgularin koniklik
oranlarinin ayni olmasina dikkat ediniz.

» Burgulari burgu tirasi ile koniklestiriniz.

» Burgulan yerlerine deneyerek koniklik
oranlarim kontrol ediniz.

» Asamali  yaparak  burguyu
etmeyiniz.

» Burgularda simetriyi olusturunuz.

israf

» Esik ayarin1 yapiniz.

» Tel yerlerini ince liggen ege ile aginiz.

» Calma yiiksekliklerine dikkat ediniz.

» Calan icracinmin isteklerine ve lavta
iizerinde olabilecek Olgiilere  gore
yapmalisiniz.
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» Lavtanin tellerini takiniz.
» Telin ucunu burgu deliginden gegirerek
2 cm’lik kismi agag1 dogru kiviriniz.

» Telleri alt esige ¢ikmayacak sekilde
takiniz.

» Telleri burgulukta fazla uzun
birakmayiniz. Fazlaliklari kesiniz.

olmalidir.

deligi hizasina kadar c¢evirerek
fazla kismini burguya sariniz.

burguya takiniz.

Teli sarkmayacak kadar gergin tutunuz.
Telin burguya sarimi yukaridan asagiya
dogru yan vyana gelecek sekilde

Burguyu saat yoniiniin tersine burguluk

telin

Telleri takarken fazla kivrilmasina izin
vermeyiniz. Ayni dogrultuda esikten

Grup telleri tek tek akortlayiniz.

vermesine dikkat ediniz.

herhangi bir perdeye basmayiniz.
yiiksekligini  biraz  kaldirarak
yapmaya devam ediniz.

Farkli diizenlerde akort yapiniz.

Akort yapmaya en alt telden baslayiniz.

Ayarlanan alt grup tellerin hepsine
birden mizrap ile vuruldugunda ayni sesi

Akortta gevseme oluyorsa burguyu
iistten yuvasina dogru biraz bastirmiz.
Telleri bos olarak akort yaparken

Esik
akort
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» Genel kontrol, ayar ve bakimini yapiniz.

Tellerin {izerinde pozisyon gezintileri
yaparak sapin diizginliigiinii ve esigin
yiiksekligini kontrol ediniz.

Tellerin saptan yiiksek olmasi, icra
zorlugu yaratacagindan dikkat edilmesi
gerekir.

Seslerde dengesizlik varsa, tellerin alt ve
tist esige tam oturdugunu kontrol ediniz.
Reglaj ayarlarim1 en iyi sekilde
yapabilmek i¢in lavta bittikten sonra
tellerin oturmasi i¢in 5-8 giin bekleyiniz.

» Lavtanizin bakimina 6zen gosteriniz.
» Kilifsiz tasimamaya 6zen gosteriniz.

KONTROL LiSTESI

degerlendiriniz.

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz beceriler igin

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Lavtanin perde araliklarim1 hesaplamak icin lavtay1
mengeneye bagladiniz mi1?

2. Esik yerini tespit ederek isaretlediniz mi?

3. Lavtanin tel boyunu 6l¢tiinliz mii?

4. Hesap makinesinde 0,9438747 sabit sayisin1 ve tel boyunu
carptiniz mi?

5.  Cetvelin sifir noktasimi alt esige sabitleyerek buldugunuz
Ol¢iiyii sap lizerinde isaretlediniz mi?

6. Tekrar esittir tusuna basarak bu noktay1 da ayn1 sekilde
isaretlediniz mi?

7. Her esittir tusuna bastiginizda sonraki perdenin yerini
markalayarak islemi sap dibindeki son noktaya kadar devam
ettirdiniz mi?

8. Koma seslerin yerlerini bulmak i¢in ilgili perdenin ortasini
isaretleyerek biitlin ara perdelerin yerlerini tespit ettiniz mi?

9. Uygun ¢apta misinay1 45-50 cm uzunlugunda keserek perde
sayis1 kadar misinay1 hazirladimiz n?

10.  Aym capta bir misinay1 diigiim boslugu olusturmak i¢in sapin
sag yan tarafinin ylize yakin kismina, sap boyu uzunlugunda
yerlestirerek u¢ kisimlarindan kagit bant ile sabitlediniz mi?

11.  Perdeleri baglamak i¢in lavtay1 uygun konuma getirdiniz mi?

12.  45-50 cm uzunlugundaki bir misina pargasinin bir ucunu sol
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elinizin isaret parmagina bir iki sarim doladiniz m1?

13. Diger ucunu sag elinizle tutarak perde hizasinda ve sap
etrafinda, soldan saga dogru bir tur doladiniz mi?

14.  Sol elin bagparmagi ile ilk sargiyt sirt kismindan pres ederken
ilk sarginin altindan ikinci sargiy1 doladiniz mi?

15. Besinci sargidan sonra sag elinizdeki ucu sag misina
boslugunun alt tarafindan gegirerek sirt noktasina kadar
¢ektiniz mi?

16.  Sag elinizdeki ucu asagi, sol elinizdeki ucu yukar1 gelecek
sekilde misina ipini ¢apraz bogum yaptiniz mi?

17. Altta kalan ucu tekrar aym1 bosluktan gegirerek ve islemi
tekrarlayarak bir bogum ve diigiim daha attiniz m?

18.  Diigiim atma islemini tekrarladiniz m?

19.  Misina fazlaliklarini falcata ile diigiim dibinden kestiniz mi?

20.  Sap ucuna dogru biitiin perdeleri ayn1 usulle bagladiniz mi1?

21.  Sargi boslugu misinasini ¢ekerek ¢ikarttiniz mi?

22. Lavtay1 mengeneye baglayarak celik cetvel ile perde
mesafelerini kontrol ettiniz mi?

23.  Gereken perdeleri elinizle kaydirarak diizelttiniz mi?

24.  Burgu deliklerini koniklestirdiniz mi?

25.  Burgulan yerlerine aligtirdiniz mi?

26. Burgularin boy fazlaliklarini kestiniz mi?

27. Burgulara tellerin gececegi delikleri deldiniz mi?

28.  Esik ayarini1 yaptiniz mi?

29. Tel yerlerini ince liggen ege ile agtiniz m1?

30. Lavtanin tellerini taktiniz m1?

31. Telin ucunu burgu deliginden gegirerek 2 cm’lik kismi asagi
dogru kivirdiniz mi1?

32.  Teli orta gerginlikte siktiniz m?

33. Lavtay1 akort ettiniz mi?

34.  Tel yiiksekligini ayarladiniz m?

35.  Genel kontrol, ayar ve bakimini yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”’ye geciniz
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde

verilen bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.
1. ).Perdeler, sap tizerinde yer alir ve lavtanin klavyesini olusturur.
2. ).Lavtada 21 adet perde bulunur.

) Lavtada perde sargi sayisi bestir.

) Lavtada 11 adet tel vardir.

6.

(
(
(
4. (' ).Tellerin takilacag: kisma burguluk denir.
(
().Standart bir lavta RE-SOL-DO-SOL olarak akort edilir.
(

7. ).Lavtada tel yiiksekligi; ilk perdeye carpmayacak sekilde sap dibinde 5-10 mm,
esige dogru

8. () 6-7 mm olur.
9. () Lavtanin telleri ¢eliktendir.

10. () Burgularin burguluktan uzaklig1 hepsinde esit olmalidir. Bunlarin simetri
olmasina 6zen gosterilmelidir.

11. () Lavtanin icracinin fiziksel yapisina uygunlugu ortopedik rahatlik i¢in dnemlidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye ge¢iniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS TESTI (YETERLIK OLCME)

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Ust yiizey islemleri

1. Gerekli yerlerin tamirini yaptiniz m1?

2. Lavtanin kaba zimparalamasimi ve genel temizligini yaptiniz
mi1?

Agag liflerini nemlendirerek kabarttiniz mi?

Lavtanin tamamina ince zimpara yaptiniz mi?

Gomalak cilay1 hazirladiniz m?

Dolgu cilasini uyguladiniz mi?

Yiizeyi 180-220 numara zimpara ile zimparaladiniz m1?
Ortii cilasini uyguladimiz m?

9. Bitirme cilasini uyguladiniz mi?

10. Polis s1visi ile polisaj ¢cekerek lavtayi parlattiniz m?

el P A U o

Perde-burgu ve teller

1. Burgulan yerine alistirip taktiniz mi?
Telleri taktiniz m?

2
3. Esik ayarin1 yaptiniz mi1?
4. Genel kontrol ve ayarlar yaptiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’iIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Yanhs
Yanhs
Dogru
Yanls
Dogru
Dogru
Yanhs
Dogru

LSRN B W=

o
e

OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru
Yanls
Dogru
Yanhs
Yanhs
Dogru
Dogru

Rl A U Pl el e

[y
e
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