Klenuta pracovni deska pro konstrukci akustické kytary

(Steel-String Guitar)

M) pavodni zdroj poznatkia a inspirace pro stavbu akustické kytary byla kniha
(Irving Sloane) [1]. Jeho podnétny dobie promy3deny pristup k stavbé nastroje bylo ve
co jsem potieboval. Modifikoval jsem nékteré jeho postupy béhem stavby (jako
piipojeni krku) a prevzal dal&i techniky, které se mi zdaly byt lepSimi.

Nicméné popisovana pracovni deska nevyhovuje vjednom. Povrch desky na
ktery pokladame béhem préace horni desku kytary je plochy, tzn. Ze po nalepeni Zeber
horni deska ziistavéa take ploché. VSeobecné se doporucuje aby horni deska (i spodni)
byla vyduta (as 762,00 cm polomér). Divod za pouZiti zaobleni je stgny jako ve
stavitelstvi a strojirenstvi: vyztuzeni konstrukce. S vydutou konstrukci deska snasi vétsi
sily jak svisle tak vodorovné nez deska plocha. Vydedkem je Ze tuhost horni desky je
zvy%end vydutim. Kromé tuhosti jsou lepSi i zvukové vlastnosti desky. Vyduti déle
umoziuje vyrobit desku tenéi, ¢imzZ snizime hmotnost a zlepZime hlasitost. Zvy3ena
tuhost také redukuje G¢€inky vlhkosti na horni desku, které inklinovat k borceni a
vydouvani se béhem zmén vihkosti.

Horni deska kytary se stane se p¥irozené klenutou také pasobenim tahu strun na
kobylku. Prohnuti se ¢asem ustali ale je ponékud nepiedvidatelné a u kazdé kytary jeto
jinak. Casto je pak tieba upravit vydku kobylky nebo sedla, v negfhor&m piipadé pak
piresazeni krku. Tento Ukaz se vytvoienim jiZz klenuté horni desky minimalizuje. To
poskytuje vétsi vili k Upravam vysky sedla, které miaze byt zpoéatku vySSi a poté az se
horni deska prestane vlivem piisobeni tahu strun a hry vyrovnavat jeho vysku snizime
podle potieby. TéméF odpada potieba snizovat kobylku nebo presazovat krk.
Prodlouzena horni strana krku je pak viceméné te¢nou k okraji klenuté horni desky
kytary, tim se efektivné zvy3uje odolnost konstrukce proti tahu strun.

Argumenty pro pouZivani klenuté horni desky jsou piesvédeivé. Ale nechtél jsem se
vzdat pripravku (formy) pro montdz kytary. Odpovéd’ spocivala ve vyrobé klenuté
pracovni desky kterd by se dala vlozit do piipravku (formy), kterou jsem vyrobil
z drevotriskové desky je iz povrch jsem polepil hladkou folii (umakartem, Formica).
Pracovni deska pro horni desku byla klenuta ve dvou rovinach a pro spodni desku
v jednéroving.



Pro vyrobu pracovni desky potiebujeme horni frézku a pripravek po kterém
bude frézka béhat aby frézovala zaoblenou drézku. Zaobleni p¥ipravku je zavislé na
tom jak zak¥ivenda méa byt horni respektive spodni deska. Piipravek musi byt dostateéné
dlouhy, abychom mohli frézovat drazku ngjméné tak dlouho jaka je délka téla kytary, a
mél by mit néjaké zaji&téni pro upevnéni k pracovni desce. Ja jsem udélal dva
pripravky, jeden pro horni desku a jeden pro spodni desku (Obr.1). Horni frézka musi
béhat prostiedkem piipravku.

Obryskytary nakredime na rub a lic obdélnikové dievotriskové desky, kteraje as o 10-
15 cm vétsi nez délka a Sirka obrysu kytary (prostor pro upinani pripravku). Na licové
strané zakreslime bod ktery bude stfedem pracovni desky. Obvykle je to v misté nebo
pobliz osy budouciho umisténi kobylky. Nakreslime kruZnici o poloméru cca 30-32 cm a
v ném linky paprskovité od stiredu kruznice k okraji obrysu kytary. Linky znézoriuji
jednostiva umisténi pripravku. Pripravek umistime na desku vycentrujeme na stied,
zarovname s paprskovitymi linkami a pripevnime. Frézku nastavime tak aby frézovala
kousek za obrys kytary nakresleny na desce, musi béhat volné stiedem piipravku (po
podélné ose). Poté postupné otaéime pripravek okolo stiedu podle paprskovitych linek a
frézujeme drazky az pripravek oto¢ime o 180 stupiii. Zbyly material mezi dréazkami
odstranime dlatem a méame desku vydutou piesné podle pripravku. Desku potom
ofizneme po obvodu s dostateénym piresahem na L-héky nebo jiné upinaci p¥ipravky.

Pivodné jsem délal kytary se spodni deskou klenutou v jedné roviné (pies Sirku
desky), povrch je vlastné ¢ast valce. Pak ale jsem toto zménil na pouzivani sférického
(kulového) klenuti, protoze povrch a¢ s mensim polomérem (vySSi zaobleni), Iépe
odolavd zménam vlhkosti. Pro vyrobu jednoduse (v jedné roviné) klenuté pracovni
plochy pro spodni desku, pripravek pripevnime kolmo k podélné ose desky (stied
piipravku na osu) a posunujeme ho po ose a zaroven stale kolmo na tuto osu. Tim nam
vznika pozadovany ,Zlab“. Pracovni deska nemusi byt oFiznutd k obrysu kytary,
protoZe se nepouziva uvnitf , formy“ na kytaru. Jaji nechal obdélnikovou.

Povrch desky nyni miZeme vyhladit smirkovym papirem. Ja jsem nalepil na
klenuty povrch desky tenky pruzny umakart (Formica) kontaktnim lepidlem ve
prei(???) tak aby dobie pfilnul k povrchu. To proto aby povrch desky co nggméné
reagoval na zmény vihkosti.

Mira zaobleni, méfena vyskou oblouku ve stiedu horni nebo zadni desky je
individuélni. Young doporuéuje 25 stop (7625 mm) polomér pro horni desku.



Cumpiano a Natelson doporuéuji oblouk pro horni desku jehoz vySka ve stiredu je 1/8"
(3,275 mm) na 18" (457 mm) rozpéti. Typ oblouku téZ zavisi na tom jak jsou jednotliva
Zebra sama od sebe klenuta.

Zde jsou dva ponékud "prirozené€' typy zaobleni pro pripravek které zaslouzi
pozornost:

Prvni, a zdanlivé nejvice prirozeny, je oblouk kruhovy; tento vede ke kulovitému
povrchu pro horni desku, a valcovému pro spodni desku. Polomér kruhu je velmi velky
pro nepatrné zaobleni uzivany pro obé desky. Napriklad, jestli vySka oblouku je
/4" (6,35 mm) na 20" (508 mm) délky horni desky, odpovidajici polomér pro oblouk
kruZnice pro pr¥ipravek by byl 200" (5080 mm), nebo p¥iblizné 17 stop (5185 mm). Toto
bude rozhodné zkouska vaSi trpélivosti jestlize se pokusite nakreslit takovy oblouk
pomoci hiebiku, provazeku a tuzky. Nastésti, existuje jednoduchy pripravek zhotoveny
ve velmi kratkém ¢ase, pomoci kterého vyrobime oblouk pouZitim mensiho prostoru nez
jesedmnéct stop.

P¥i vyrobé boénic pripravku (Obr.1) neprve zhotovime Sablonu s poZzadovanym
polomérem oblouku tuto pak obkreslime na polotovary bo¢nic, podle ¢ar nahrubo
vyFizneme na pasovce a hoblikem a smirkovym papirem opracujeme do kone¢ného
tvaru. Negjlépe je obé bocnice vyrobit tak, Zze opracujeme oblouk v jednom kuse, ktery
pak roziiznemev pilce. Tak zabezpedime Ze obé boénice budou mit stegjna tvar oblouku.
Pro vyrobu Zeber p¥ilepenych k horni desce pouZijeme taktéZz Sablonu podle které
obkreslime oblouk na Zebro a pak stranu uréenou k nalepeni ofizneme a na kone¢ny
tvat upravime hoblikem nebo bruskou. Jestlize pouZijeme hoblik, je dileZité (ale
nesnadné) drZet obloukovitou plochu Zebra kolmou ke stranam Zebra.

Zatimco kruhovy oblouk zda se byt nevice pFirozeny, je zde jeité dalSi typ
oblouku u kterého jsou tenké nosniky a desky (jako jsou Zebra a desky u kytary)
prirozené prohnuty, tzv. kubickd kiivka. (directly reflects the way) Toto je kiivka
vytvorena ohnutou slabou lati (perem) tak Ze prochézi skrz uréeny soubor bodi. Vyhod
pouZiti této k¥ivky je mnoho. Za prvé nakreslit a opracovat takovou k¥ivku je mnohem
jednodussi nez jakoukoli jinou. Za druhé a to je nedilezitéjsi, tato kiivka je pro
materialy Zeber a desek v ohybu prirozena, takze tlaky puasobici na Zebra nalepena
k desce jsou prirozenéj i nez napriklad u kruhového oblouku.

Pripravek pro zaobleni Zeber do piirozené k¥ivky je na Obr.2. Pomoci svorky ja
rovné zebro upnuto do piipravku v prohnuté pozici. Horni prohnutéa plocha Zebra je
pak hoblovana nebo brouSena do roviny. Po uvolnéni z p¥ipravku se prohnuté Zebro
narovna do tvaru spozadovanym zaoblenim. S timto p¥ipravkem, ziskame presné
zaobleni Zebra, s ¢elni plochou bezvadné kolmou k stranam. Pomoci takové metody
ovdem nikdy neziskdme oblouk kruhovy. Nicméné, jestli oblouk bude nepatrny, jakoje u
Zebrovani horni desky, rozdil mezi kruhovou a kubickou krivkou oblouku bude
minimalni a p¥ipravek bude fungovat svelmi uspokojivymi vysledky.



Kubicka kf¥ivka oblouku bude vice "do $pi¢ky" nez oblouku kruhového se
stginou vyskou ve stiedu, kruhovy oblouk bude ponékud &irSi (tlustsi). Tady mazeme
zhlediska estetického zvazovat, ktery typ zaobleni pouZzit. Zde musite zvolit typ
zaobleni. Ja uzivam oblouk kruhovy pro horni desku, s 1/8" (3,175 mm) vy3ky ve stiedu.
Pro zadni desku klenutou v jedné roviné, kubickou k¥ivku s 1/4" (6,35 mm) vysky ve
stiedu. ; pro desku klenutou v obou smérech ( zaobleni méa paprskovitou soumérnost)
oblouk kruhovy.

Je nutno poznamenat, Ze okraje horni a spodni desky Zebrované do téchto zaobleni
nemizeme jiz pokladat na rovnou plochu; polozime-li desku zaoblenou plochou na
rovny povrch bude se vy3ka okraje nad povrchem meénit. (Jako kdyZ zvrcholu mice
vyFizneme maly obrys kytary) Okraj bude zvinény. Toto ma vyznam pii spojovani horni
a spodni desky k lubim, okraje lubi nebudou rovné ale mirné zvinéné. Pro ziskani
spravného tvaru okraja lubi pouZzijeme klenutou pracovni desku. PoloZzime klenutou
pracovni desku do formy. Umistime luby (jiZ s vlepenym blokem pro p¥ipojeni krku a
koncovym blokem ale bez lemovéani luba , kerfing*) do formy tak aby okraj pro budouci
spojeni s horni deskou se dotykal pracovni desky. JelikoZ okraj pracovni desky neni
vroving, nebudou se luby vdude dotykat pracovni desky. Luby zevniti zformy
orysujeme piesné podle reliéfu pracovni desky a prebyteény material ohoblujeme nebo
obrousime. Toto opakujeme aZ do té doby nez luby sedi na pracovni desce vaude dokola.
Vamnéte s, Ze ¢ela bloki nejsou plocha ale mirné Skma smérem ke stiredu kytary tak
aby méla tésny kontakt spracovni deskou. Nyni lepime lemovani lubi tak aby mirné
pire¢nivalo pies okraj lubd aby mohlo byt ndsdedné seSkmené piesné podle zaobleni
horni desky stegjné jako koncové bloky. Po dokonalém zaschnuti lepidla ofizneme
lemovani lubid zaroven sokrajem luba. Musime ale kontrolovat uhel pomoci Sablony,
kterd ma stgjny oblouk jako horni deska (3ablonu pokladame tak aby vzdy prochéazele
stiedem kytary, t.j. paprskovité).

KdyZz luby, lemovani a koncové bloky po celém obvodu tésné priléhaji k pracovni desce
jeprofil okraje lubd spravny. Horni desku s piilepenymi Zebry nyni poloZime do formy,
oznaéime pozice koncii Zeber na lemovani lubi. Tyto pak vyFizneme ale jen do lemovani
nikoli do lubd. Hranu lubia pro p¥ilepeni zadni desky nechdme rovnou, neoirezdvame. To
provedeme aZ po piilepeni horni desky. Pomoci desky ofiznuté mirné vice nez je obrys
kytary ooloZzené na spodni hranu lubi pritahujeme luby p#i lepeni horni desky. Poté co
lepidlo zaschlo, opracujeme podobné i hranu lubd pro prilepeni zadni desky stim



rozdilem Ze pouZivame pracovni desku pro zadni desku a oznaceni provadime ne
vnéjSich stranach lubi.

Dal§im postup je dosaZeni spravnéno Uhlu krku. Kdyz je télo kytary dokonéené
ohoblujeme nebo obrousime plochu na horni desce pro konec hmatniku do roviny. Tato
plocha musi byt jen tak Sirok& jako je konec hmatniku a vede az k ozvuénému otvoru.
Plocha na spoji lubi je zase velk& jako je pata krku. Obé plochy jsou zékladnou pro
rybinovou drazku (dovetail) pro pripojeni krku, jegich uhe uréuje Uhe krku. Ja
obvykle hobluji tyto plochu predtim nez frézuji drazky pro lemovani hran téla
(binding). Plocha na spoji lubi nebude vSak svirat pravy uhel splochou pro hmatnik.
To kviili klenuté horni desce. Uhel mezi témito plochami bude mirné vétsi. Tento Ghel
miaZeme odméFit nebo vypocitat, ale snadnéjSi a presnéjSi je pieneseni Uhlu pomoci
mérky. To provedeme takto: poloZzime rovnou lat na srovnanou plochu pro konec
hmatniku na horni desce soubézné sosou téla kytary (tak aby pre¢nivala pies okraj
téla). Lat’ se v bodé umisténi kobylky nebude dotykat povrchu horni desky, tato viile je
dostate¢na pro kobylku. Tim bereme Zzarovei v Uvahu budouci prohnuti desky
zpusobené tahem strun. Pak jednoduse preneseme Uhel mezi lati a plochou pro patu
krku na mérku. Tim zajistime, Ze Uhel krku bude presny doplnék k ahlu téla, tak aby
povrch krku byl v roviné s plochou pro konec hmatniku.

S témito technikami jsem zjigtil , Ze stavba klenuté horni desky je stejné snadna
jako stavba ploché horni desky. A vzhledem k vyhodédm v pevnosti, odolnosti vidéi
vihkosti atahu strun seto ur¢ité vyplati.

Jon Sevy
Allentown PA
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