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ACIKLAMALAR

ALAN Miizik Aletleri Yapim
DAL/MESLEK Mizraph Sanat Miizigi Enstriimanlar1 Yapim
MODULUN ADI Tambur Projesi ve Sablonu
MODULUN TANIMI Tamb_ur _projesi ve satblo_nu" Vhazulama ile i'Ig'ili bilgi ve
becerilerin kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL 10. sinif modiillerini basarmis olmak
YETERLIK Tambur projesi ve sablonunu hazirlamak
Genel Amac¢
Gerekli atolye ortami ile donanimlart saglandiginda teknigine
uygun olarak  tambur  projesi  ve sablonunu
MODULUN AMACI hazirlayabileceksiniz.
Amaclar
1. Proje ve sablon hazirlayabileceksiniz.
2. Malzeme ve tutkal hazirlayabileceksiniz.
Ortam
Miizik aletleri yapim atolyesi
Donanim
EGIiTiM OGRETIM Cesitli tambur resim ve goriintiileri ile tambur yapim
ORTAMLARI VE kataloglari, teknik resim ders ara¢ ve gerecleri, sablon
DONANIMLARI malzemeleri, kil testere, dekupaj ve serit testere makinesi,
ege, zimpara, sert karton veya plastik, kaplama, tutkal
cesitleri, aga¢ katalogu, Onerilen malzemeler ve diger
kaynaklar
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen, modiil sonunda dl¢gme araci (coktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Enstriiman (miizik aleti) yapimcisinin mesleginde basarili olabilmesi igin iyi bir
mesleki egitim almas1 gerekir. Ozellikle iilkemizde bu meslegin usta-cirak iliskisi icinde
ogrenildigi bir donemde sizler gibi mesleki egitim alan insanlarla bu meslegin belli bir
kaliteyi yakalayacag siiphesizdir. Iyi bir meslek elemaninim kaliteli {iriin ¢ikarabilmesi icin
her seyden dnce istekli ve iyi bir egitim almis olmasi gerekir.

Elinizdeki bu modiil, size tambur yapimina 6n hazirhk yapmay1 6gretecektir. Bu
Ogretiyi saglayabilmek i¢in once tamburu tanimali, ses sahalarimi O6grenmeli ve hangi
kisimlarinda ne tiir aga¢c malzemeler kullanilabilecegini bilmeliyiz. Iyi zanaatkar éncelikle
yapacagi telli calginin tiim 6zelliklerini bilmek zorundadir.

Bu modiilde tamburun projesini hazirlamay1r ve bu projeye uygun olarak sablon
hazirlamayr 6greneceksiniz. Unutmaymiz ki iyi bir zanaatkdr yapacag telli calginin ne
oldugunu bilmeden onu anlamadan iiretimini de yapamaz.

Bu modiilii tamamlamada gdstereceginiz ¢aba ve basari, mesleginizde ilerlemek igin
onemli bir adim olacaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam ve gerekli donanim saglandiginda teknigine uygun
olarak proje ve sablon hazirlayabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Sahip oldugunuz ya da ¢evrenizde gormiis oldugunuz tamburlari inceleyiniz.
Miizik aletleri i¢in yapilmig diger proje ve sablonlart inceleyiniz.
Incelediginiz projelerin nasil yapildigini grenmeye ¢alisimz.

Projelerin nasil kullanildigini inceleyiniz.

YV V V V

Proje iizerinden Olgiileri alinarak yapilan sablonlar1 inceleyiniz. Nasil
yapildiklarimi arastiriniz.

Bu arastirma iglemleri icin miizik egitimi yapan egitim kurumlari, miizik aleti
imalatgilar1 ve saticilarina gidiniz. Internet ortaminda konu ile ilgili siteleri arastiriniz.
Arastirma, gozlem ve g¢izimlerinizi rapor haline getiriniz ve smifta arkadaslarimizla
paylasiniz.

1. PROJE SABLON

Proje hazirlamaya gegmeden 6nce yapacagimiz tamburu tanimamiz gerekir. Tamburu
tanidikca ise olan hakimiyetiniz artar. Dogru, giizel ve uygun bir ¢alg: yapabilirsiniz.

1.1. Tamburun Tarihcesi

Tambur, Tirk miiziginin en eski mizrapli sazidir. Bu sazla da kanundaki gibi tiim
diinya miizikleri icra edilebilir. Ses boyu, ses sahasina gore degiskendir. Esnemeyen
mizrapla (pena) ¢alinir. Mizrap, kaplumbaga kabugundandir.

Bu enstriimana sedef kaplama yapilmaz. Sedef kaplama yapilirsa sesin tinis1 (uyumu)
kaybolur, bozulur.

Tambur sapindaki perde baglari, klasik Tiirk miiziginin ses sisteminde diizenlendigi
icin bu miizigin simgesi sayilabilecek hatta Tiirk miiziginin piyanosu denilebilecek olan
tambur, telli ve mizrapli bir ¢algidir. Tambur ¢alana "tamburi" denir.



1.2. Tambur

Resim 1.1: Tambur

Ahsap dilimlerin yan yana yapistirilmasiyla olusturulan ve ortalama 35 cm gapinda bir
yarimkiire olan teknesi (gévdesi), ince bir ladin ya da kdknar olan gdgiisle kapatilir. Yaklasik
104 cm boyundaki ince sap, gliglii bir takoz araciligiyla govdeye baglanir. Burguluk,
gercekte sapin bir uzantisidir. Gévdenin kenarindaki tel takozundan ¢ikan her tel, gdgse
basan esigin iizerinden asarak ahsap boyunca uzanir ve burgulukla sap1 ayiran dip esikteki
bir delikten gegerek belli bir siraya gore bir burguya sarilir. Sapi parmakla perdeye basilan
On yiizii diiz, arkas1 yuvarlaktir. Bu yapisindan 6tiirii ‘U’ biciminde bir kesit verir. Saptaki
perdeler eskiden bagirsak kiristen yapilirdi. Giinimiizde genellikle misinayla perde
baglanmaktadir. Perdelerin ortalama sayis1 50'dir. Boylece bir sekizliye ortalama 25 perde
diiser. Ama perde sayisinin 65'e yiikseltildigi de olmustur. Tamburun tel sayisi ise yedidir
ancak giiniimiizde sekiz tel kullanilmaktadir. Alttan {iste dogru, birinci ve ikinci teller
calgimin en ¢ok kullanilan telleridir ve ayni sese ya da bagka tiirlii soylersek la notasina denk
diisen "yegah perdesi"ne akortlanir. Tamburun 6biir telleri, calinig sirasinda belli bir ahenk
olusturan tellerdir. Ugiincii ve dordiincii teller, calinacak makamin karar sesine gore rast ya
da diigah perdelerine (sol ya da la) akortlanir. Besinci ve altinci teller, birinci ve ikinci teller
gibi ¢eliktendir ve onlar da ayn1 sese akortlanir. "bam teli" de denen yedinci tel, {igiincii ve
dordiincii teller gibi piringtendir ama onlardan daha kalindir. En alttaki tellerden bir sekizli
(oktav) daha pes olarak akortlanir. Tamburun toplam ses alani {i¢ oktavi asar. Ama bunun
ancak 2,5 oktavi kullanilir.

Tambur, cogunlukla bagadan yapilan, yaklagik 12 cm uzunlugunda, 1 cm eninde ve 4-
5 mm kalinhiginda bir mizrapla ¢alinir. Esnek olmayan bu mizrabin iki ucu, farkli timilar
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verecek sekilde agilir. Sag elin bas, isaret ve orta parmaklariyla tutulan mizrap, tellere genis
yiizityle degil, diklemesine dar yiiziiyle vurulur. Tamburi Cemil Bey'den (1871-1916) dnce
tane tane mizrap vurularak hatta bir vurusta iki ya da daha ¢ok ses elde edilerek calinan
tambur, onun katkisiyla ¢alanin yetenegine gore az ¢ok degismekle birlikte hep bol mizrap
vurusuyla ¢alinir olmustur.

Mizrap yerine yayla calinan yayli tambur da Cemil Bey'in bir bulusudur. Mizraph
tamburun biitiin telleri tek diizlemde yer alirken yayli1 tamburun en soldaki iki teli yaklagik 2
mm yiiksektedir. Bu tiir tamburda mizrap yerine yay kullanildig1 icin bazi degisiklikler s6z
konusudur. Calgimin kullanilan asil tellerinin yeri degismistir. Bunun nedeni sapin yere
paralel degil, dik tutulmasidir. Govde, iki diz arasina yerlestirilir. Bu nedenle notalar1 elde
etmek icin kullanilan teller, sapin solunda yer almis olur. Bu da yayin yalnizca bu iki tele
degmesi icindir. Yiizyilin baslarinda yayli tamburun goévdesi mizrapli tamburun govdesi
gibiydi. Daha dogrusu ikisi arasindaki tek fark; mizrapli tamburun esiginin diiz, yayl
tamburunkinin ise iki tel yliksekte birakilacak sekilde yapilmis olmasiydi. Sonradan ciimbiis
govdesine tambur sap1 takilarak yapilan yayli tambur, son yillarda kendine 6zgii bir yapiya
kavusmus fakat tercih edilen bir ¢calgi olamamustir.

| I

iiiii 1- GOVDE
iiiii 2- 8ES TABLOSTT
_____ 3- TEEME

iy | 4+ ESE

5- ARKA TAKOZE

& O TAKOZ

7- TEL TAKACAGI
14 2- SAD

o- BASESIK

10- FERDE

11- ELAVYE

12- BURGULUE

13- BURGU

14 TEL

= e "-:': 1
Sekil 1.1: Tamburun kisimlar:
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1.2.1. Denge ve Oranlar

Her seyde oldugu gibi denge, enstriimanlarda da en 6nemli unsurlardandir. Dengesi
olmayan bir enstriimani ¢alabilmemiz miimkiin degildir.

Bir enstriimanda denge olusturmak igin belirli nispetlere ve oranlara ihtiyag vardir.
Istenilen oranlarla fizik yapisi bilimsel yapiya kavusturulmus bir enstriimanin dengesiz
olmas1 miimkiin degildir. Fiziksel yapisi bilimsel oranlar dahilinde yapilmis enstriimanlar
icracisini rahatsiz etmez. Istedigi sesi yerinde bulmasi, sesler arasindaki uyum entenasyon
birligi, seslerin rahat ¢ikmasi hem icraciya hem de dinleyiciye rahatlik ve zevk verir. Bu
nedenle enstriimanlardaki dengeye ve onu meydana getiren oranlara oldukca sadik kalarak
titizlikle uygulanmalidir.

Tamburun da kendine has denge ve oranlari vardir. Bunlar tamburun bdoliimlerinin,
birbiriyle olan orantilardir. Iyi bir tambur dengeli ve oranli olmalidir. Tamburun estetik
gorlintiistiniin iyi olmasi, malzemenin dayanikliliginin saglanarak c¢alginin uzun Omiirli
olmasi ve icra asamasinda calis pozisyonlar ile ¢ikan frekanslarmin dogru olmasi ve
birbirini tutmas1 tamamen sazin dengesi ve oraniyla iligkilidir.

Sekil 1.2’de tamburun denge ve oranlarini gorebilirsiniz.
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1 Form Derinligi : Form eninin }%2" sine
FDPM] :EDEPI o Esik Yeri - Form boyunun ¥ iine
Sap boyu : Tel boyunun ¥:° tne denk gelmektedir.
FORM ENi 9,10 y

Sekil 1.2: Tamburda oranlar
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1.2.2. Form ve Tel Boylarinin Hesaplanmasi

Form ve tel boylari, tamburda olusan oranlar géz 6niine alinarak hesaplanabilir.

Esik-Sap
Form | Form | Form Esik | Dipi (Tiz Sap Tel
Tamburlar Boyu Eni | Derinligi| Yeri Neva) Boyu Boyu
(mm) | (mm) | (mm) | (mm) Arasli (mm) | (mm)
(mm)
Biyiik | 375 | 335,8 167,9 93,3 280 840 1120
Meydan
Tamburu
Orta 370 | 329,7 164,8 91,6 275 825 1100
Biiyiik | 360 324 162 90 270 810 108
Erkek | ora | 355 | 3178 | 1589 | 883 | 265 795 | 1060
Tamburu
Kiigiik | 345 | 311,7 155,8 86,6 260 780 1040
Biiyiik | 340 306 153 85 255 765 1020
Kiz
Orta 335 | 299,8 149,9 83,3 250 750 100
Tamburu
Kiigiik | 325 | 293,7 146,8 81,6 245 735 980
Ug
300 270 135 75 225 675 900
Cocuk Ceyrek
Tamburu
Yarim | 265 | 239,7 119,8 66,6 200 600 800

Tablo 1.1: Tamburun form ve tel boylarinin hesaplanmasi

Ornek: Sap boyu 810 mm olan tamburun (biiyiik boy erkek tamburu) bilinmeyen
kisimlarini hesaplaymniz.

Coziim: Tamburda denge ve oranlar konusunda anlatilan ve verilen sekli géz Oniine
alarak hesaplamay1 yapabiliriz. Hesaplamaya sap boyunu 3’e bolerek tel boyunu bulmakla
baslayabiliriz. Daha sonra tel boyu ve sap dibi esik yerini paylartyla ¢arpar, sap dibi esik yeri
degerini bulur, bu degeri 3’e bolerek form boyunu buluruz. Sonug esik yerini de verir. Cikan
sonug 4 ile garpilarak form boyu bulunur. Form boyu da bulunduktan sonra form boyu 10’a
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boliinerek form eni birimi bulunur, 9 ile ¢arpilan sonug, form eninin degerini verir. Form
eninin yarist da form derinligini verir. Boylece degerleri bulmus oluruz. Bu anlatilanlari
hesaplamaya dokecek olursak;

Islemler Degerler

] Tel boyu birimi ve . 4/4 =
810/3 : 270 mm sap dibi esik yeri Form boyu : 10/10 360 mm

. 1080 .
2710x4 mm Tel boyu Formeni : 9/10 | 324 mm

270 L . Form
270 (1/4) Sap dipi esik yeri derinligi 1/2 | 162 mm
270/3 : 90mm | FO'M boyu birimi Esikyeri : 1/4 |90 mm
ve esik yeri

: Sap dipi o 3l4=
90 x4 : 360 mm | Form boyu esik yeri 14 270 mm
360/10 : 36mm | Form eni birimi Sapboyu : 3/4 | 810 mm
36x9 : 324 mm | Form eni Telboyu : 4/4 | 1080 mm
324/2 : 162 mm | Form derinligi

Tablo 1.2: Degerler ve islemler

1.3. Projenin Hazirlanmasi

Bir ¢alg1 aletinin yapimina plani ve projesi hazirlanarak baglanir. Yapilmasi diisiiniilen
calgi aletinin 1/1 dlgeginde plani ¢izilir. Burada da yapilmasi diisiiniilen ¢algi aleti tambur
olacagma gore yapilacak plan ve proje ona gore hazirlanir. Hazirlanmis olan proje,
enstriimanin 6zelliklerine uygun olarak nasil yapilmasi gerektigi hakkinda yapimciya yol
gosterecektir. Enstriimani yapacak olan yapimci, kagit iizerinde yapilmis olan enstriimani
gerceklestirmek igin bu bilgilerden faydalanarak yapmayr disiindligii enstriimani
hazirlamaya baslayacaktir.

Oncelikle yapilacak olan tamburun teknik resminin 1/1 dlgeginde ¢izilmesi gereklidir.
1/1 olgek, yapilacak tamburun ger¢ek boyutlarinda planinin ¢izilmesi demektir. Yapim
asamasinda uygulanacak biitiin dlgiiler ve birlestirme ¢esitleri (konstriiksiyon), plan lizerinde
¢izilir ve kararlagtirilir. Teknik resmin ¢izilmesinde 6nemli bir nokta da formun tespitidir.
Bugiine kadar bir¢ok tambur formu denenmis, bunlardan bazilar1 klasiklesmistir.

Standart oOlgiilere kavusmus olan tambur, icracisinin Olgilleri de gbéz Oniinde
bulundurularak projelendirilebilir. Belirli bir gerilim altinda aga¢ malzemenin Omriinii
uzatmak ve daha da onemlisi istenilen ses karakterinde bir ses elde etmek icin projenin



dengeli ve oranli olmasi sarttir. Yapilacak ¢izim once eskiz kagidina kursun kalemle ¢izilir,
daha sonra aydinger kagidina rapido veya ¢ini miirekkebi ile aktarilir.

1.3.1. Projenin 1/1 Olgekli Cizimi

Proje ¢izilmeye baglanmadan 6nce kullanacak malzemeler hazir hale getirilmelidir. Bu
malzemeler:

> Resim kagitlar1 ( tambur boyutuna sigacak 6zel ¢izim kagidi, A4 kagidi, eskiz
kagidi)

> Kalemler (2H, HB, 2B kursun kalemleri)

> Cizim takimlar1 (pergel, “T” cetveli, pistole, egri cetvel, elips ve daire
sablonlari)

1.3.1.1. Net Resmin Cizilmesi

> Ik olarak antetli kAgidimiz1 veya eskiz kagidinzi ¢izim masamiza iistten “T”
cetvelimize paralel olacak sekilde ve kullandigimiz kagit yiizeyinde piiriiz
olmayacak halde baglamaliyiz. Eskiz kagidin1 bagladiysak kenar ¢izgilerimizi
ve antet kismini olusturmaliyiz.

Sekil 1.3: Kagidin ¢izim masasina baglanmasi

Sekil 1.4: Cerceve ve antedin olusturulmasi
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Yer ¢izgisini ¢izeriz. Yer ¢izgisini tamburun boyunu géz oniine alarak kagidin
iistinden bosluk kalacak sekilde bir pay birakarak ¢izmeliyiz. Ornegin
tamburun boyu yaklasik 110 cm’dir. Buna 2-3 cm bosluk pay1 birakarak toplam
113-114 cm {iistten dlgerek yer ¢izgimizi ¢izeriz.

Sekil 1.5: Yer ¢izgisinin ¢izilmesi

Yer ¢izgisini olusturduktan sonra ilk 6nce tamburun 6n goriiniisiinii denge ve
oranlar1 gbéz Oniine alarak cizmeliyiz. Cizimi yaparken ¢izgi kalinliklarina
dikkat etmeliyiz. Ana gizgiler, kalin ¢izgi (2B kalem); yardimci ¢izgiler, ince
cizgi (2H kalem), yazilar ise normal (HB kalem) kalinlikta olmalidir. On
goriiniigii ¢cizmeye baslarken kagidimizin sol tarafindan 4-5 cm bosluk birakarak
¢izmeye baglamaliyiz.

Sekil 1.6: On goriiniisii cizmeye 6n hazirhk
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Sekil 1.7: Altin orana gore 6n goriiniis

Tamburun denge ve oranlarimi gbz Onitine alarak 6n goriiniisiini ¢izmeliyiz.
Formuyla birlikte ¢izimimize sap, ses deligi, burguluk, esik ve kuyrugu da
gizmeliyiz. Cizimimizi bitirdikten sonra ©6n goriinisii  olusturmakta
kullandigimiz  form ¢izgilerini silerek Sekil 1.8’de gorildiigii gibi 6n
goriinlisiimiizli olustururuz.

& P D

4826

Sekil 1.8: Tamburun 6n goriiniisii

On goriiniisii tamamladiktan sonra iz diisiimler yardimiyla sol yan goriiniisii
olustururuz. Sol yan goriiniisii olustururken 6n goriiniis ile arasinda bir bosluk
birakmaliy1z. Bu boslugu 6l¢iilendirme ¢izgilerimize gore ayarlariz.

Olgiilendirme ¢izgisi adedi kadar bir bosluk birakilir. Her bir dl¢iilendirme ¢izgisi i¢in
7 mm ile 1 cm arasinda bosluk birakilir.
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Sekil 1.9: Sol yan goriiniis

20P
%&myh i

810

1080
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162 162
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Sekil 1.10: Olciilendirilmenin tamamlanmasi

On goriiniis ve sol yan goriiniisii olusturduktan sonra yine iz diisiimleri tasiyarak
(bk. Sekil 1.10) tamburun alt goriintisiinii olustururuz. Teknik resimde normal
olarak iist gbriiniis olusturulurken tamburda alt goriiniis (bk. Sekil 1.13) olusur.
On goriiniis ile sol yan goriiniis arasinda ne kadar bosluk biraktiysak alt goriiniis
arasinda da o kadar bosluk birakarak ¢izime baslariz. Goriiniisler arasinda esit
bosluk birakilmaz ise iz diistimlerin tasinmasinda yanlisliklar ortaya ¢ikacaktir.
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Sekil 1.11: Alt goriiniisiin ¢izilmesi

Goriintis (6n-sol yan-alt) c¢izimini bitirdikten sonra iz diisimleri ve yer
cizgisinin fazlaligin silerek olgiilendirmeye geceriz. Olgiilendirme yapilirken
ol¢ii gizgilerini 2H kalemle ince ¢izgi olarak cizeriz. Olgiileri dlgii ¢izgimizin
ortasina gelecek sekilde HB kalemle yazariz. Net resmi tamamlamak icin sag alt
koseye isimizin adin1 ve 6lgegimizi yazariz.

EREYEY|
5060

810

1080
01

270 |

360

Tanbur
Olgek : 1 /1

Sekil 1.12: Net resmin tamamlanmasi
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> Net resmimizi tamamladik. Ancak klasik tamburumuzu yapabilmek icin bize
net resim yetmez. Net resim iizerinden ancak Olgiileri goriip goriiniigiin nasil
oldugunu anlayabiliriz. Yapim asamasina gelebilmek icin kesit ve detaylara
ihtiyactmiz vardir. Net resim iizerinde bize yapim i¢in gerekli olan kadar kesit
ve detayi isaretleriz. Kesit ve detay alinirken 6nemli olan yapim igin ihtiyacimiz
oldugu kadar kesit ve detayin alinmasidir. Bu, bir de olabilir bes de sekiz de.

810

1020

26l

Tanbur
Olcek: 111

Sekil 1.13: Net resmin iizerinden Kesit ve detaylar1 alinms hali

1.3.2. Kesit ve Detaylarin Cizimi

Net resim bittikten ve iizerinde kesit ve detaylar adlandirilarak (harf veya numara ile)
belirtildikten sonra Sekil 1.14’te gosterildigi gibi ¢izim kagidinin {izerine yerlestirilerek
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¢izim tamamlanir. Daha sonra bu kesit ve detaylardan sablon olarak kullanilacak olanlar
cikarilir.

A-A Kesidi

ISMAIL HAKKI GULEG

OLCEK [HAYDARPASA
171 EML

Sekil 1.14: Cizimin bitmis hali
1.4. Sablonlarin Hazirlanmasi

1/1 6lgegince plan ve projesi ¢izilen tamburun yapim asamasinda kullanilmak {izere
sablonlar1 ¢ikartilmalidir.

Sablonlar kullanildiktan sonra atilmaz, devamli kullanilir. Yeniden sablon ¢ikarmak
hem zaman kaybi hem de maliyet olusturur. Cikartilan sablonlarin kisa siirede deforme
olmamasi ve kullamim sirasinda kolaylik saglamasi amaciyla 0,5 mm kalinliktaki ¢inko,
aliminyum, piring plakalardan ve standart kalinliktaki kontrplak veya MDF malzemeden
yararlanilir.

Resim 1.2: MDF  Resim 1.3: Aliiminyum  Resim 1.4: Piring  Resim 1.5: Cinko
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»  Aliiminyum—¢inko: Hafif alasimli yumusak metallerdir. 1-3 mm’lik kalinlig:
olan plaka levhalart sablonda kullanmay1 tercih etmeliyiz. Kalinlastikga
egmecli formlar1 vermek zorlasir.

> Kontrplak-MDF: Ahsap malzemelerdir. Islenmesinin ve temininin kolay
olmas1 sebebiyle daha cok kullanilir. Su ve neme dayanikli kontrplak ve MDF
malzemenin olmasi, sablonu rutubet ve neme karsi koruyacagi i¢in sablonun
uzun Omiirli olmasi ve kullanilmasini saglar.

1.4.1. 1/1 Olgekli Resmi Sablon Malzemesine Kopya Etme

Sablonu ¢ikarilacak tambur projesi ozalit ile ¢ogaltildiktan sonra kopyalar segilen
malzemenin {izerine gecici olarak yapistirilir ya da karbon kagidi kullanilarak aktarilir. Daha
sonra sablonu ¢ikartilacak boliimiin sinir ¢izgileri {izerinden 1-2 mm pay birakilarak kesilir
(bk. Resim 1.6). Fazlaliklar kullanilan sablon malzemesine gore alinarak diizeltilir.
Cikartilan sablonlar, kullanilmadan 6nce asil plan iizerinde kontrol edilmelidir.

Resim 1.6: Karbon kagidi

1.4.2. Sablonlarin Kesimi

Sablonlarin ¢ikarilmasinda testere ile kesim, bigak ile kesim ve makas ile kesim olmak
tizere Ui¢ degisik yontem uygulanabilir.
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1.4.2.1. Testereyle Kesim

Uygun sekilde hazirlanan plakanin kil testere ile kesilmesidir. Kil testere ile hassas
olarak kesilen plakanin kenarlar1 daha sonra ege ile diizeltilir ve sablon son seklini alir. Ege
ile diizeltilirken formun bozulmamasina dikkat edilmelidir. Bu sebeple testere ile keserken
¢izginin biraz disindan kesmek yerinde olur. Bu yontem, sablon yapiminda kullanilan biitiin
malzemelere uygulanabilir.

Resim 1.7: Kil testereler Resim 1.8: Sablonun tezgdha baglanmasi ve kesimi

1.4.2.2. Bigakla Kesim

Uygun sekilde hazirlanan plaka, ilk dnce bigagin agz ile ¢izilerek hatlar tespit edilir.
Daha sonra bigagin sirti ile bu hatlar iizerinden defalarca gegirilerek plaka ciiriitiillmek
suretiyle kesilir. Bundan sonra plakanin kenarlari su zimparasi ile diizeltilerek son sekli
verilmis olur. Bu kesim, sablon yapiminda kullanilan biitiin malzemelere uygulanabilir. Cok
diizgiin ve hatasiz bir yiizey elde edilebildigi igin sablon yapiminda en uygun yontemlerden
biridir.
1.4.2.3. Makasla Kesim

Sablon yapiminda kullanilan metal plakalarin kesilmesinde kullanilan bir yontemdir.
Hazirlanan plaka, degisik tip ve biyiiklikteki teneke makaslarla (bk. Resim 1.13) kesilir.
Kesim iglemi sirasinda plakanin diizgiinliigii de bozulur. Bozulan plaka, tahta tokmak veya

kauguk cekic ile diizeltilir ve sablon son seklini alir. Kiigiik sablonlarin ve detay kisimlarin
kesiminde kullanilmamasi sebebiyle gecerli bir yontem degildir.

1.4.3. Sablonlarin Temizlenmesi
Sablonlarin kesimi esnasinda kenarlarinda birtakim piiriizler kalir. Bu piiriizleri
temizlemek icin plastik ¢ekig, tahta tokmak, su zimparasi, torpli ve ege gibi arac gerecler

kullanilir. Hangi arag¢ veya gereci kullanacagimizi, sablon ¢ikarmada kullandigimz kesim
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yontemi ve malzemenin cinsine gore belirleriz. Ornegin MDF malzemeden yaptigimiz bir
sablonu 6nce makinede veya kil testerede, marka ¢izgisinin 2-3 mm disardan keseriz. Torpii
ve ege ile fazlaliklarini alinz. Cizgiye yaklastigimiz noktada su zimparasi kullanarak sablonu
formuna getiririz.

Resim 1.9: Egeler Resim 1.10: Zimparalar

Resim 1.11: Plastik tokmak Resim 1.12: Tahta tokmak Resim 1.13: Teneke makasi
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Asagidaki islem basamaklarina gore tambur projesi ve sablonu hazirlayiniz.

Islem Basamaklar Oneriler
» Projeye baslamadan 6nce Enstriiman Cizimi
modiiliinii tekrar gozden gegiriniz.
» Cizim masanizi nemli bir bezle silerek
. . temizlemeyi unutmayniz.
> T:rrélllzll;r}l:;zﬁigjl es;n(jml;aslamak 1015 Eskiz kagidinizi, ¢izim aletlerinizi ve
& gl yapiiz. kalemlerinizi hazirlayiniz.
» Kéagidiniz1 izole bant ile yapistirirken ‘T’

cetveline gore masaya saglam ve diizgiin
bagladiginizdan emin olunuz.

» Resim kagidinizda hazir c¢erceve ve
antediniz yoksa kendiniz cizerek
olusturabilirsiniz.

» On goriiniisii olusturmak icin formu ¢iziniz.
Altin oranlar ile koordinat tespiti yaparak
formu olusturabilirsiniz.

> Iz diisiimleri kullanarak sol yan goriiniis ve

alt gbriiniisii ¢izebilirsiniz.

On goriiniis-sol yan goriiniis ile 6n goriiniis-

alt gorinilis arasinda esit bosluk birakmay1

unutmayiniz.

Gereksiz 6l¢iilendirmeleri yapmayimiz.

Olgiilendirmeler arasinda esit bosluk

birakiniz.

Ince ¢izgi ile dlgiilendirmenizi gizebilirsiniz.

Olgiilendirme rakamlari1  HB  kalemle

oOlciilendirmenin ortasina gelecek sekilde

yaziniz.

Tambur yapimi i¢in yapimciya gerekli olan

yerlerin kesit ve detaylarin aliniz.

» Kesit ve detay yerlerini (bk. Sekil | » Az veya gereginden fazla Kkesit, detay
1.13) belirtiniz. almayiniz.

» Konstrikksiyon olarak gdsterebileceginiz
yerlerin kesit ve detayini alabilirsiniz.

» Kesit ve detaylar1 1/1 06lgeginde ¢iziniz.
Kagit boyutunda sikintt varsa Olgegi
kiigiiltebilirsiniz.

» Kesit yerlerinde gerekli olan yerlerde
taramalar1 yapiniz.

» Kesit ve detaylarin hangisi oldugunu
yazmayl unutmayimiz. Net resimle ayni
olmalidir.

» Kullandigimiz dlgegi yaziniz.
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» Tamburun ti¢ goriinisiini (bk. Sekil
1.8, Sekil 1.10, Sekil 1.12) giziniz.

A\ 4

> Olgiilendirilmesini (bk. Sekil 1.12)
yapiniz.

VYV VYV

A\

» Kesit ve detaylart (bk. Sekil 1.14)
¢iziniz.




» Projenizi tamamlayiniz.

Antet, isaret ve yazilar1 tamamlayiniz.
Yapistirict  bantlar1  kagidi  yirtmadan
sokiiniiz.

» Projeniz  ilizerinden ¢ikarmaniz
gereken sablonlar belirleyiniz.

Sablon ¢ikarmak icin gerekli malzeme igin
degisik materyalleri g0z onilinde
bulundurunuz.

Daha once ¢ikarilmis olan sablonlar varsa
onlara bakarak dogru malzeme segimine
yardimeci olabilecek bilgiye ulasabilirsiniz.
Tamburda kiigiik parcalarin ¢ikarilmasinda
metal malzemeler kolay islenemedigi icin
tercih etmeyiniz.

» Tekne formlarini, sablonu
cikaracaginiz  malzemeye  (bk.
Resim 1.1, Resim 1.2, Resim 1.3,
Resim 1.4) kopyalayiniz.

Projeyi malzemeye yapistirirken her yerinin
tam yapigsmasina dikkat ederek kesim aninda
projenin yerinden kalkmamasini saglayiniz.
Karbon kagidinin 6l¢iisii kiigiik oldugu i¢in
kiigiik parcalarda kullaniniz.

» Sablonu (bk. Resim 1.10) kesiniz.

Sectiginiz  malzemeye
yontemini belirleyiniz.
Kesim yaparken is gilivenligine dikkat

uyacak  kesim

ediniz. Calistiginiz  takimlar  kesicidir.
Ozellikle kesik ve kanamalara Kkarsi
hazirliklt olunuz.

Tencke makast ve bigak ile kesim

yapacaksaniz aletlerinizin keskin olmasina
dikkat ediniz.

Kil testere kullanildik¢a 1sinir ve kirilmalar
olugur. Minik kompresorlerle hava vermek,
kirilmalar1 engeller.

» Cikardigimiz sablonu (bk. Resim
1.8) temizleyiniz.

Agac ve metal malzemelerde temizlik
yaparken kopan parcaciklarmin el ve
cevresine batmasi olasiligina kars1 parcayi
¢ikarmak i¢in cimbiz bulundurunuz.

Metal levha kullandiysaniz tahta tokmak ve
plastik ¢ekic kullanabilirsiniz.

Kesim esnasinda makasla asagi yukari
keserken metalde egilmeler olusur, bunu
plastik cekic ile diizeltip ege ile son halini
veriniz.

Kontrplak ve MDF malzemede su zimparasi
ve torpii kullanabilirsiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Haywr

Tamburun projesine baglamak i¢in gerekli hazirlig1 yaptiniz mi?

Ucg goriiniisii ¢izdiniz mi?

Olgiilendirmesini yaptiniz mi?

Detay ve kesit yerlerini belirttiniz mi?

Detay ve kesitleri ¢izdiniz mi?

Projenizi tamamladiniz mi?

Projeden cikaracaginiz sablonlar1 belirlediniz mi?

N~ w N

Projenizden ¢ikaracaginiz sablonu kullanacaginiz malzemeye
aktardimiz mi1?

9. Sablonu kestiniz mi?

10.C1ikardiginiz sablonu temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Tambur asagidakilerden hangisiyle ¢alinir?

A) Yay ile
B) Parmakile
C) Muzrap ile
D) Higbiri

2. Tel boyu 1120 mm olan tambur asagidakilerden hangisidir?
A) Erkek tamburu
B) Meydan tamburu
C) Kiz tamburu
D) Cocuk tamburu

3. Projeyi eskiz kagidina ¢izerken hangi tiir kalem kullaniriz?
A) Dolma kalem
B) Tiikenmez kalem
C) Rapido kalemi
D) Kursun kalem

4. Goriiniisler ¢izilirken iz diisiim ¢izgileri nasil ¢izilmelidir?
A) Ince cizgi
B) Kalin gizgi
C) Kesik ¢izgi
D) Noktal kesik ¢izgi

5. Sablon ¢ikarmada asagidaki yontemlerden hangisi yanlistir?
A) Kesimile
B) Makas ile
C) Bigakile
D) iskarpela ile
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6. Testere ile kesimde hangi testere tiirti kullanilir?
A) Kil testere
B) Sirtli sigago
C) Cekme testere
D) Farekuyrugu testere

7. Asagidaki malzemelerden hangisi sablon yapiminda kullamlmaz?
A) Aliiminyum
B) Mantar
C) MDF
D) Kontrplak

8. Sablon ¢ikarirken kag dlgekli detaylardan yararlaniriz?
A) 1/10
B) 1/5
C) 11
D) 1/100

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu 0grenme faaliyeti sonunda uygun ortam ve donanim saglandiginda teknigine
uygun olarak malzeme ve tutkal hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Telli calgilar i¢in malzeme satanlara giderek tamburda kullanilan agac
malzemeleri arastiriniz.

> Yapimcilar ziyaret ediniz. Tamburda kullandiklar1 malzemeleri inceleyerek ne
tiir aga¢ malzemeler kullandiklarini arastiriniz.

> Tutkal malzemesi satan magazalar1 ziyaret ederek ¢algi yapiminda kullanilan
tutkallar arastiriniz.

Aragtirma islemleri igin internet ortami, kaynak kitaplar ve kataloglardan yararlaniniz.
Kazanmis oldugunuz bilgi ve deneyimleri, kisa bir rapor hazirlayarak arkadaglarinizla
paylasimiz.

2. MALZEME VE TUTKAL

Bu 6grenme faaliyetinde proje ve sablonunu ¢ikardiginiz tambur i¢in malzeme segimi
ve tutkal hazirlama konular1 anlatilacaktir.

2.1. Tambur Yapim Icin Uygun Agaclar

Diinyanin en oOnemli gereclerinden biri agactir. Sonsuz kullanim alam1 vardir.
Enstriiman yapimi bu alanlarin belki de en basinda gelir. Tasidig1 estetik degerler goze,
verdigi ses kulaga ve sesin estetigi de yine kulaga ve yiirege hitap eder. Enstriimanin kendisi
yapimcisinin, ellerinin, yiireginin ve beyninin billurlasarak meydana ¢ikardigi emegidir. Iste
bu sahadaki sanat eserleri "el is¢iligi" ve "agacin" biitiinlesmesinden baska bir sey degildir.

Bu konuda farkli o6zelliklerde 11 aga¢ cesidini, bilimsel verilere dayanarak
dgreneceksiniz. Bu agaglarin sayis1 birkag kat daha artirilabilir. Ornegin patuk, elma, armut,
selvi gibi agaclar da iistiin 6zelliklerde agaclardir. Agac seciminde en 6nemli konu ise (iyi
ses elde edilebilmek icin) agacin yeterince kuru olmasidir.

Enstriiman yapiminda kaplama artigi agaclar kullanilmamalidir ¢iinkii kaplamacilikta
agaclar, kaplamay1 saglikli dilebilmek i¢in gilinlerce dev buhar havzalarinda ve sicak suda
bekletilir. Aga¢ (kendi 6zsuyuna oranla) buradan aldigi suyu daha c¢abuk atsa bile buharla
firinlama esnasinda agacin hiicre yapisinda ve dokularinda 6nemli tahribatlar olusmaktadir.
Bu da agacin bilinen (normal) 6zelliklerinin farklilagmasina neden olmaktadir. Daha sonra
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(agag¢ havuzlarda 6z suyunun onemli kismini attig1 i¢in) agacglarda bir kuruma ve normalin
disinda sekil degismeler goriilebilmektedir, Enstriiman yapiminda gerek buharla gerekse
kuru olarak yapilan hava firinlamalar tercih edilmemelidir.

Tambur yapiminda kullanilan gereg, dogal olarak ve normal hava sartlarinda
kurutulmalidir. Bu kurutma igleminin siiresi ise en az 4-5 yildir.

Tambur yapiminda ¢ok cesitli ve degisik agaclara kullanilmasina ragmen en ¢ok
bilinen ve bugiine degin en olumlu sonuglar alinan agaglar sizlere tanitilacaktir.

2.1.1. Akgiirgen

Resim 2.1: Akgiirgen

Akgiirgen; diinyada, Avrupa'nin hemen tiimiinde, Kafkasya, iran ve Amerika
ormanlarinda yetigir. Tiirkiye'de de toplu durumda, Karadeniz ve Marmara Bolgesinde
ozellikle Trakya'da bulunur.

Akgilirgenden alinmis iki parca birbirine siiriildiigiinde parlak ve kaygan bir goriinti
elde edilir. Bu 6zelliginden dolay: siirtiinme ve asagiya karsi olan yerlerde 6zellikle aranir.
Gili¢ yarilir. Sert ve asinmaz olusundan dolay1 tokmak ve alet sapt yapiminda aranir.
Mobilyacilik torna islerinde ve egmegli parcalarin yapiminda kullanilir.

Tamburda ¢ok fazla sert ve ¢ok hafif olmayan akgiirgen sap gereci olarak idealdir.
Koyu renk aga¢ olan saplarda ise gerekirse klavye ve filato catisi olarak kullanilabilir.

Ayrica bugiine degin burgu yapiminda denenmis agaglarin en iyisidir ve sapin iizerine
klavye olarak da kullanilabilir.

2.1.2. Ak¢aagac

Resim 2.2: Ak¢aagac
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Akgaagag, kelebek agaci adiyla da bilinir. Avrupa, Asya, Kuzey Amerika ve Kuzey
Afrika'da bulunur. Tiirkiye'de hemen biitiin ormanlik alanlarda daginik olarak yetisir.

Dag akgaagaci, ova ve vadilerde yetisen akcaafagtan daha listiin kalitelidir. Baslica
sekiz kadar tiirii vardir. Dogal olarak kurutulmasi zorunludur. Kaplamalart da yine kuru
olarak soyulur ve dilinir. En biiyiik kullanim alanim1 kaplamalar olusturur. Ozellikle kok
kaplamalari liiks islerde kullanilir. Masif olarak torna, oyma ve kakma islerinde elverislidir.

Enstriiman yapiminda ise diger tiim islerden daha fazla kullanilir. Kemanin ana gereci
oldugu gibi diger tiim enstriimanlarda da ¢ok 6nemli ve genis bir kullanim sahasina sahiptir.

Tamburun dilim, bilezik, esik yapiminda da kullanilabilir. Kaplamasi da beyaz olarak
kullanilan tiim filato islerinde en iyi sonucu veren kaplamadir.

2.1.3. Ihlamur

Orta Kuzey Avrupa, Amerika ve Asya'da yetisir. Tiirkiye'de de bol olarak Dogu
Karadeniz kiyilarinda bulunur. Ormanlardan ¢ok park ve yol kenarlarinda goriiliir.

Ihlamur es deger (homojen) yapili oldugu i¢in 6zellikle resim masalar1 ve plangetelerin
yapiminda, torna ve oyma islerinde, modelcilik ve kalipgilikta ¢ok Kullanilir.

Enstriiman yapiminda ise Ozellikle takoz olarak aranan en kaliteli agagtir. Tambur
yapiminda tekne takozu olarak kullanilir. Ayrica tekne dilimlerinde de kullanilabilir.

2.1.4. Giil Agac1

Resim 2.3: Giil agac1

Tirkiye'de yetisen tiirleri fazla ¢ap yapmadigi igin gerec olarak kullanilmaz. Diinyada
ise giil agac1 Dogu ve Bati Hindistan, Avustralya ve Jamaika'da bulunur.

Masif olarak az bulundugu i¢in daha ¢ok kaplamasindan yararlanilir. Masif olarak ise
torna islerde, siis esyalarinda, pipo, baston, semsiye saplarinda ¢ok aranan bir malzemedir.

Kirmizi renk grubunda olusu ve 6zellikle koyu renk damar siislerinin bulunusu bu agaci

enstriiman yapiminda oldukga cazip kilar. Tamburun tekne yapiminda dilim gereci olarak
kullanilir.
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2.1.5. Ardic

Diinya tizerinde genellikle kuzey yarim kiirede, Kuzey Amerika'dan Alaska'ya kadar
genis bir cografi yayilis1 vardir. Tiirkiye'de ana tiirleri bulunmaz. Yiiksek bolgelerde bazi
¢esitlerine rastlanir.

Ardi¢ ¢ok dayanikli bir aga¢ oldugu i¢in mobilyacilikta, oyma ve torna islerinde,
turistik esya yapiminda ve kirbag saplar1 gibi esneklik gerektiren islerde kullanilir.

Enstriimanlarda ise koyu kirmizi rengi, kolay islenmesi ve iyi cila tutmasi nedeni ile
aranan bir agactir, tamburda ise ses teknesinin (rezonans kutusunun) yapiminda oldukga
yaygin olarak kullanilmaktadir.

2.1.6. Cinar

Diinya tizerinde Giineydogu Avrupa, Bat1 Asya ve Himalayalarda ormanlar halinde
yetigir. 40 metreye kadar boy, 5 metreye kadar da ¢ap yapabilen dev bir agactir. Genellikle
golge agacidir. Tiirkiye'nin kurak bolgeleri disinda hemen her yerinde goriiliir.

Resim 2.4: Cmnar

Gereg olarak ¢ok calisan bir aga¢ olmasi, mekanik etkilere karst dayanimmn azhg
nedeniyle masif olarak kullanilmaz. Uzerindeki pulcuklarla siislii ve sik goriiniislii kaplamasi
aranir.

Enstriimanlarda ise tekne yapiminda 6zellikle kanunda alt ve iist tablo olarak aranir. Iyi
kurutulmalidir. Tamburda da dilim olarak teknede kullanilir.

2.1.7. Okaliptus

Okaliptus, giiney yarim kiirenin 10-42 dereceleri arasinda, Avustralya, Tasmanya,
Yeni Gine ve Biiyiik Okyanus adalarinda dogal olarak yetisir. Ozellikle Polyanhema ve
Rostrata tiirleri diinyanin bir¢ok bolgesine gotiiriiliip yetistirilmistir. Tirkiye'ye 1885°te siis
agaci olarak getirilen Okaliptus, daha sonralar yetistirilmistir. Tiirkiye'de 1simin -5 dereceden
asag1 diismeyen ve bol yagis alabilen bolgelerinde yetisebilir. En elverisli tiirleri ‘Rostratave
Globulus’ tiirleridir. Enstriiman yapiminda son yillarda ¢okga aranan bir agagtir. Tamburun
bilezik ve tekne yapiminda oldukca iyi sonug verir. Iyi tinlayan bir agactir. Tiirkiye'de
Akdeniz giilii olarak bilinir.

27



2.1.8. Porsuk Agaci

Diinya {iizerinde Avrupa, Bati Hindistan, Kuzey Afrika, Cin, Japonya ve Kuzey
Amerika'nin batisinda yetisir. Tirkiye'de Anadolunun dogu illerinde, Karadeniz’de ve
Toroslarda yetisir. Porsuk agaci yavas biiyiiyen bir agactir; yapragi, kabugu ve tohumu
zehirlidir.

Resim 2.5: Porsuk agaci

Cok sik rengi klasik ve giizel bir goriiniim verir. Dokumact mekikleri, tlifek kundaklari,
pipo ve cetvel yapiminda kullanilir. Masif veya kaplamasi mobilyacilikta kullanilir. Cok iyi
cila ve boya tutar. Siyaha boyanarak kolaylikla abanoz stisii verilir. Torna, oyma ve kakma
islerinde aranir.

Enstriimanlarda ise gerek renk ve kolay islenmesinden dolay1 gerekse de cila ve boya

tutucu Ozelliginden dolay1 aranan bir agacgtir. Ses Ozellikleri bakimindan iyi bir tin1 verir.
Tamburun yapiminda rezonans kutusu olarak giivenilerek kullanabilir.

2.1.9. Pelesenk

Genellikle Brezilya, ABD, Afrika, Hindistan'da yetisir. Tiirkiye'de yetismez. Pelesenk
stk ve giizel rengi, ¢ok zengin damar siisleriyle sevilen ve aranan bir agagtir.

Resim 2.6: Pelesenk

Pahali ve degerli olan kaplamalari daha ¢ok garnitiir olarak kullanilir. Brezilya ve
Hindistan pelesenkleri gobek odununda kirmiz1 kahve veya ¢ikolata renginde, damar kesitte
gelisigiizel uzanan siyah harelidir. Afrika pelesenkleri ise daha agiktir. En iyi tiirii ise
Jakarta’dadur.

Masif olarak ugak pervaneleri, kundaklari oyma ve torna islerinde ¢ok kullanilir.
Enstriimanlarda ise oldukga tutulan bir agactir. Ustiin ses 6zelligine sahiptir. Tamburda genis
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olarak kullanilir. Ses teknesinde, filato ¢itasi, klavyelik olarak ve burgu olarak da giivenle
kullanilabilir.

2.1.10. Erik

Erik, diinya iizerinde 1liman bélgelerde 6zellikle Orta ve Giiney Avrupa ile On
Asya'da daginik durumda bulunur. Tiirkiye'de ise hemen her yerde, ormandan ¢ok bag,
bahgede tek tek ve bol olarak yetisir.

Resim 2.7: Erik agaci

Erigin govdesi diizgiin ve fazla cap yapmadigindan masif olarak ancak torna
islerinde kullanilir. Erigin en genis kullanim alani enstriman yapimcihigidir. Halk
miizigimizdeki tiim nefesli enstriimanlar erik agacindan yapilir. Bu durum ayni zamanda bir
gelenek halini almistir, enstliirman yapiminda erik 6zellikle aranir. Mizrapli olanlarda ise
tekne yaprminda kullanilir. Ozellikle koyu kirmizi ve kahve renkli olanlar aranir. yi bir ses
kalitesi vardir. Tamburda da kaliteli ses ve giizel bir tin1 verir. Titiz is¢iliklerde sik ve klasik
bir goriiniim verir.

2.1.11. Abanoz

Resim 2.8: Abanoz

Abanoz tropikal bolgelerde yetisen bir sicak iklim agacidir. Tiirkiye'de yetismez. En
iyi tiirleri Dogu Hindistan, Madagaskar, Seylan ve Mavridus ormanlarmda yetisir. Bu
bolgelerin disinda yetisen ve abanoz diye satilan fakat gergek abanoz olmayan agaglar da
vardir.

Abanoz, kaplama ve masif olarak liks islerde kullanilir. Yetistigi iilkelerin cogunda
ulusal servet olarak ilan edildigi i¢in nadir bulunur ve pahali bir gerectir.

Tiim enstriimanlarda vazgecilmez bir tus agacidir. Tus, burgu ve tel takacagi olarak
sik bir gériiniim verir.
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Tablo 2.1’de hangi tiir agaglarin tamburun hangi kisimlarinda kullanildigini
gorebilirsiniz.

Sap

Burgu

Esik

Dilim

Bilezik

Tel
Takacagi
- Ayna

Tekne
Takozu

Ses
Teknesi

Rezonans
Kutusu

Akgiirgen

Akc¢aagac

X

X

Ardic

Abanoz

Batuk

Cinar

Erik

Giil agac1

Ilhlamur

XX XX

Okaliptus

Porsuk

VXXX XXX X

Pelesenk

X

X

Tablo 2.1: Tamburda kullanilan aga¢ ve kullanim yerleri

2.2. Kullanilacak Tutkallarin Ozellikleri

Enstriiman yapiminda herhangi iki par¢ay1 degisik konstriiksiyonlarla birbirine
ekleyerek yapistirilmasinda kullanilan malzemeye tutkal, yapistirma islemine de tutkallama

denir.

Elde edildigi ham maddeye, elde edilis amacina, kullanim yerine ve sekline gore
degisik Ozelliklerde bir¢ok tutkal ¢esidi bulunmaktadir. Tutkal, elde edilmesinde kullanilan
ana maddesine gore agagidaki gibi isimlendirilir:

>

Dogal tutkallar

Hayvansal tutkallar

O

O

e}

Gliten tutkali (boncuk tutkal) =»=» Enstriiman yapiminda
kullanilir.
Kazaein tutkali
Bitkisel tutkallar

Kontak tutkali ( kauguk tutkal, bally, patex vb.)
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»  Yapay (suni) tutkallar
. PVA tutkal1 (plastik tutkalr)
Ureformaldehit tutkali (kaurit tutkali)
Melamin formaldehit tutkal
Rezorsin formaldehit tutkali (deniz tutkalr)
Epoksit regine tutkali (hizli sprey yapistiricilar)

Resim 2.9: Gliiten tutkah
2.2.1. Gliiten Tutkal

Hayvanlarin deri, kemik ve kikirdaklarindan elde edilir. Sar1 ve koyu kahverengidir,
seffaftir. Deri tutkali, kemik tutkali ve deri kemik karisimi, karisik tutkal olmak iizere
cesitleri vardir. En ¢ok iiretilen ve kullanilan tutkal, karigik tutkaldir. En iyi karisik tutkal
%30 deri %70 kemik karisimi olarak iiretilendir. Kaliteli ve taze olan tutkalin kokusu da
rahatsiz edici degildir. Kusurlu veya kalitesiz tiretilen gliiten tutkali hazirlanirken kokar ve
bazi cins agaclarda leke yapar. Piyasada plaka, parka, boncuk ve toz halinde bulunur.

Enstriimanlarin yapistirilmasinda gliiten tutkali  (sicak tutkal) kullanilmaktadir.
Enstriimanlarin ses kutusunda kullanilan malzemelerin hepsi organik malzemeler olmasi
nedeniyle kullanilacak tutkalin da organik maddelerden yapilmis olmasi gerekir. Sentetik
veya plastik malzemelerden yapilan tutkallar, agaglar arasindaki iletisimi engelledikleri igin
kullanilmamasinda yarar vardir. Gliiten tutkali, kemik ve deri gibi organik maddelerden
yapilmasi nedeniyle agaclarla ¢cok iyi kaynasir ve ses kaybina neden olmaz. Saglikli ve uzun
omirliidiir. Gliiten tutkalla yapilmis enstriimanlar yiizyillardir kullanilmaktadir.

Bitkisel ve yapay tutkallar enstriimanlarda ses kaybma neden olduklar1 gibi
gecmislerinin  yeni olmasi itibariyla ileriki yillarda ne gibi sorunlar yaratacagi da
bilinmemektedir. Bu nedenle enstriimanlarin ses kutularinda kesinlikle kullanilmamalidir.
2.2.1.1. Tutkahin Hazirlanmasi

> Tutkalin hazirlanmast i¢in takip edilmesi gereken igslemler sunlardir:

o Kati haldeki (plaka, boncuk vb.) gliiten tutkali, temiz bir tava i¢ine ve
yeteri kadar koyunuz. Uzerini ortecek miktarda temiz su ile doldurarak
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belirli bir siire yuomusamaya birakiniz. Yumusama siiresi, plaka tutkallar
icin 1 giin, boncuk tutkallar igin bir kag saattir.

o Yumusayan tutkali, suyunu bosalttiktan sonra tutkal eritme tavasina
doldurunuz ve 60 °C sicakliga kadar 1sitarak eritiniz. Agagtan bir ¢ubukla
tutkali karigtirmak, erimeyi hizlandirir. 60 °C’nin iistiinde kaynatilan
tutkal, yapistirma giiciinii kaybeder.

o Eriyen tutkali lizerinde olusan kdpiigiinden ve diger yabanci maddelerden
aritmak i¢in bagka bir temiz tavanin i¢ine ve demir olmayan bir siizgec ile
siizliniiz.

o Istenilen akicilign saglamak igin tutkal igine gerekli miktarda sicak su

ekleyiniz ve karistiriniz.
Gliiten tutkali kullanirken dikkat etmeniz konular asagida siralanmigtir:

. Tutkal 20 °C ve daha sicak ortamda kullanilir.

o Soguk havalarda is parcalar1 tutkallama yapilacak yere 1-2 saat dnceden
almmalidir. Yapistirilacak yiizeyler hafifce 1slatilmalidir.
. Tutkalin agik zamani (siiriildiikten sonra yapistirmaya kadar gecen siire)

cok kisa oldugundan tutkallama islemi ¢ok dikkatli ve seri yapilmalidir.
o Soguk pres yapistirmada 1sitilan aliiminyum ya da ince lif levhalardan

yararlanilir.

. Miimkiin oldugu her durumda tutkal tavasi sicak su i¢inde olacak sekilde
kullanilmalidir.

o Yiizeylere bulagan tutkal kurumadan islak bir bezle silinerek temizlenir,
kurumast durumunda ise rende veya sistre ile ylizeye zarar vermeden
kazinir,

. Tutkal siiriilen is pargalar1 sikigtirilarak kurumaya birakilir. Kuruma

stiresi 2-4 saattir. Kaplama yapistirmada 40-50 dakikadir.

. Tutkallanacak is pargalar1 birbirine ¢ok iyi alistirilmis olmalidir. Tutkal
stiriilecek yiizeyde toz, yag ve kir bulunmamalidir.

o Tutkal, yapistirilacak her iki yiizeye esit miktarda ve her noktaya degecek
sekilde stiriilmelidir.

o Tekne yapiminda ses tablosu yapistirmalarinda ve sap, klavye, filato gibi
kisimlarin yapistirilmasinda tutkal serbet kivaminda olmali; kagit, karton,
kumas ve kece gibi malzemelerin yapistirilmasinda ise tutkal daha koyu
kullanilmalidir.

o Bas aga¢ tutkal tutmaz. Bas agaca bir sey yapistirilmasi gerektiginde
agacin bas kismina (maktasina) onceden sivi bir tutkal siriiliir, ¢ekip
kurumas1 beklenir. Bu sekilde yapilmasinin nedeni ise bas agaca siiriilen
tutkali, bas agac birdenbire hiicreleri vasitasiyla icine c¢eker ve yutar,
siiriilen yerde tutkal kalmaz. Bu kisma dnceden ince bir tutkal siiriilerek
doyurulacak olursa ikinci defa siiriilecek tutkal tam gorevini yapma
imkanini bulur ve bas agaca da istediginizi yapistirabilirsiniz.
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Asagidaki islem basamaklarina gore malzeme ve tutkal hazirlaymiz.

Islem Basamaklan

Oneriler

» Tekne yapimi ig¢in uygun agaci

seciniz.

Klasik tambur yapmak icin malzeme se¢me
konusunu tekrar gézden geciriniz.

Tekne yapiminda agac liflerinin yilizeye dik
ve birbirlerine paralel olmasina dikkat ediniz.

Tutkal kabini hazirlaymiz.

Pis ve metal
kullanmayiniz.
Elektrikli tutkal kabi kullanirken elektrik
kacgaklarina karsi dnlemlerinizi aliniz.

goriiniimlii  tutkal  kap

kadar

Ihtiyaciniz tutkali  kaba

doldurunuz.

Ana tutkal kabinin agzini kapatiniz.

Gliten tutkalimt kaba doldururken plastik
kiirek ya da eldiven kullaniniz.
Ihtiyacimizdan fazla  tutkalin
kullaniminda yapistirict
kaybedecegini unutmayiniz.

tekrar
etkisinin

Su ilavesi yaparak ocaga koyunuz.

Ocag1 yakarken dikkatli olunuz. El ve
yiizlinlizii koruyunuz.

Kullandiginiz suyun temiz olmasina dikkat
ediniz.

Tutkali siirtilme kivamina getiriniz.

Tiipii acik birakmaymiz. Yangin ¢ikmasina
sebep olabilirsiniz.

Elektrikli  tutkal kaplarinda elektrik is
kazalarina kars1 onlemlerinizi aliniz.

Tutkal hazir kivama gelmisse
ocagmm atesini  kisik  konuma
getiriniz.

Ara sira atesi artirarak tutkali siirekli sicak
konumda tutabilirsiniz.

Atesin ¢ok fazla olmasi, tutkalin yanmasina
sebep olur. Yapistirma 6zelligini azaltir.

Isiniz bitince tutkal kabim1 ve
firgay1 temizleyiniz.

Calistiginiz yeri ve ¢evresini de temizleyiniz.
Elektrikli tutkal hazirlama kabinin
kablolarinda olusabilecek tutkallart
temizlemeyi unutmayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler icin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Tambur yapimi igin uygun aga¢ malzemeleri belirlediniz mi?

Tutkal kabini hazirladiniz m1?

Ihtiyag kadar tutkali kaba doldurdunuz mu?

Su ilave ederek ocaga koydunuz mu?

Tutkalin siiriilme kivamina gelmesini kontrol ettiniz mi?

Tutkal kivama gelince ocagin atesini kisik duruma getirdiniz mi?

N|joja M w | Dd|F

Isiniz bitince tutkal kabini ve fircay1 temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme 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. () Sap yapiminda akgiirgen agaci kullanilir.

2. ( ) Enstriiman yapiminda PVA esasli tutkallar tercih edilir.
3. () Gliiten tutkalini plastik kapta hazirlayabiliriz.

4. () Gliiten tutkal piyasada plaka, boncuk ve toz halde satilir.

5. () Tekne takozu yapiminda thlamur agaci kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Tambur form ve oranlarina gore proje ¢izimi yaptiktan sonra mandolin sablonlarini ve
gerekli malzemeleri hazirlayiniz.

Aciklama: Asagida listelenen davranislardan kazandigi davranislari kontrol ederek
deger 6lgegine gore kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgegi Evet | Hayir

Proje ve Sablon Hazirlama

1. Ug goriiniisii ¢izdiniz mi?

. Olgiilendirmesini yaptiniz mi1?

2
3. Detay ve kesitleri belirterek ¢izdiniz mi?
4

. Projenizi tamamladiktan sonra sablonlar1 belirlediniz
mi?

5. Sablonu keserek temizligini yaptiniz mi?

Malzeme ve Tutkal Hazirlama

6. Tutkal kabin1 hazirlayarak i¢ine tutkali doldurdunuz
mu?

7. Tutkali ocaga koyarak siiriilme kivamina getirdiniz mi?

8. Tutkal1 kivama gelince ocagin atesini kistiniz mi?

9. Isiniz bitince tutkal kabini ve fircanizi temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’IN CEVAP ANAHTARI

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN

1 C
2 B
3 D
4 C
5 D
6 A
7 B
8 C
CEVAP ANAHTARI
1 D
2 Y
3 Y
4 D
5 D
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