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Tédmaén tyon tutkimusongelmana oli kaupallisten klarinetin ruokolehdykoéiden kehno
hinta-laatusuhde. Ongelmaa ldhdettiin ratkaisemaan selvittiméalla kuinka klarinetin ruo-
kolehdykditéd voi valmistaa itse, mistd siihen tarvittavan vélineiston saa ja miksi erityi-
sesti ammattiin opiskelevalle klarinetistille tdstd prosessista voisi olla hyotya.

Ty06ssd todettiin, ettd pitkdlld tdhtdimelld taloudelliset sddstot ovat huomattavat ja saatu
lehdykén laatu parempi kuin kaupallisilla valmistajilla. Tassé tyOssa esitelty profilointi-
kone todettiin hyddylliseksi laitteeksi huonosti toimivien kaupallisten lehdykdiden uu-
delleenprofiloinnissa. Pelkédstddn uudelleen profiloimalla huonosti toimivista lehdykois-
td saatiin soittokelpoisia ja jo télld tapaa klarinetisti voi saada paremman hinta-
laatusuhteen kaupallisistakin lehdykoistd. Kuitenkin kokonaan itse valmistamalla koko
prosessin potentiaali saadaan kayttoon. Itse valmistetut lehdykit soivat puhtaammin ja
kestdvit useita viikkoja pitkdikdisempind kuin kaupalliset lehdykét. Yksittdisen lehdy-
kdn valmistaminen kestdd alle kymmenen minuuttia, mutta tassi tydssa esitelty hionta
venyttdd valmistamista viikon ajanjaksolle, vaikkakin péivittdinen tydmééra on valmis-
tettavan lehdykkéerdn suuruudesta riippuen keskimiirin puoli tuntia.

Klarinetin lehdykdiden valmistamista olisi myds mahdollista esitelld vasta aloittaneilla
klarinetin soittajille selkedmmén kokonaiskuvan luomisessa klarinetin rakenteesta ja
ruokolehdykén elinkaaresta. Prosessia esittelemélld olisi mahdollista inspiroida nuoria
soittajia, osallistaa itse tekemiseen ja ndin ollen rakentaa kestdvampaa yhteytté soittajan
ja soittimen vilille laajemman ymmarryksen avulla. Lehdykdn valmistamisesta on my0s
potentiaalista hyotyd ammattiklarinetisteille, jotka ovat tyytymattomié lehdykoidensa
nykytilaan.

Lehdykoiden valmistaminen on jatkuvassa liikkeessa oleva prosessi, koska jattiruoko on
luonnonmateriaalina alati muuttuva. Itse valmistettaessa lehdykdn malliin pdastidin vai-
kuttamaan hyvin syvélliselld tasolla, mikd avaa jatkuvasti uusia mahdollisuuksia ja ke-
hityskohteita. Ruokoputken tuottajan valinta on myos tarkeé tekijé ja itselle sopivan
ruokoputken etsimiseen on syytd varata riittdvésti aikaa.

Asiasanat: Klarinetti, lehdykka, lehti, klarinetin lehdykédn valmistaminen.
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The research problem for this study was the subjective experience of the poor quality of
commercially available clarinet reeds. The aim was to find out how to make one’s own
reeds, where to obtain all the equipment in order to do so, and why this would be useful
especially for a student aiming at becoming a professional clarinetist or anyone strug-
gling with commercial reeds.

The results show that in the long run, the financial savings are significant and the quali-
ty of the reed was found to be better than on commercial reeds. The reed profiler
demonstrated in this work is in itself enough to ease some struggle with commercial
reeds. By re-profiling commercial reeds, some stuffy and hardly vibrating reeds re-
ceived a new life and ended up being useful. Even so, by making one’s own reeds from
scratch, one ends getting all the benefits the process contains. Self-made reeds are long-
lasting and include less disturbances in their whole life cycle compared to commercial
reeds.

It could be highly useful to introduce reed-making for beginners and young students in
order to give them a better overall image about the clarinet, the reed and the life cycle of
the reed. This early introduction could have the potential to inspire and by having stu-
dents even partially involved in the process, there is a possibility of creating a stronger
bond between the instrument and the player.

Reed-making is a constantly evolving process because of the natural state of the giant
cane. Reed-making opens up the possibility to influence the model of the reed and even
create totally new models and find the best ones for one’s individual needs. More work
will need to be done to determine the best quality reed producers available. To con-
clude, the findings show that reed-making can be considered a better choice compared
to most commercial reeds not only financially, but also in terms of quality.

Key words: clarinet, reed, reed making.
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1 JOHDANTO

Aiheeni syntyi halusta 10ytdad ratkaisu oman kokemukseni mukaan klarinetinsoittoani
jatkuvasti rajoittaneeseen tekijddn, tehdasvalmisteisien lehdykodiden kehnoon laatuun.
Tarkoituksena oli selvittdd Bb- ja A-klarinetin lehtien valmistamisen vaiheet, kdytén-
nossd sama lehdykka toimii kummassakin soittimessa. Samoilla tydkaluilla on periaat-
teessa mahdollista valmistaa myds Es-klarinetin lehdykditd. Bassoklarinetin lehdykoi-
den valmistamiseen tarvittaisiin oma tyokalusarjansa, mika olisi sijoituksena samaa ko-
koluokkaa, kuin tdssd tydssa kdytetyt tyokalut. Opinndytetydssd on kaytetty teksti- ja
videomuotoisia ldhteitd, mutta tdrkeimpédnd opettajana on ollut varsinainen lehdenval-
mistusprosessi. Tdmén opinndytetyon toteuttamisen mahdollisti Suomen Kulttuurirahas-

ton apuraha.

Kasityona valmistettaessa lehden ominaisuuksiin pdéstdén vaikuttamaan hyvin syvalli-
selld tasolla. Aikaa vievi opetteluvaihe kuitenkin korvautuu, kun halutut ominaisuudet
alkavat 10ytya kerta toisensa jidlkeen. Timé on mittatilausty6té, jota tehdasvalmisteisista
lehdisti ei saa. Toisaalta lehdenvalmistus vie aikansa vakituisenakin rutiinina ja ndin
ollen jokaisen soittajan on paras punnita hyotysuhdetta tarkoin ennen prosessiin sitou-

tumista.

Klarinetin yksoisruokolehdykka on suukappaleeseen kiinnitettdva puhallusilman vardyt-
telijd. Lehdykké on altis muutoksille ympéroivan ilmankosteuden ja lampdtilan muuttu-
essa. Lehdykka kuluu kiytossd vaistdmattd, mutta sen elinikdé voi pidentda késityona
valmistettaecssa. Ammattilaiselle lehdykén laatu on avainasemassa halutun danenkvali-
teetin saavuttamisessa. Usein upeimmat klarinetin soittokokemukset koetaankin juuri

silloin, kun lehdykka toimii tdysin halutulla tavalla, hdiri6ttomasti ja puhtaasti.

Kaikkien puupuhaltimissa kdytettdvien ruokolehdykdiden puut tulevat kasvista nimeltd
jattiruoko (Arundo Donax). Tama erityisesti Eteld-Ranskassa kasvatettava heindkasvi

muistuttaa olemukseltaan bambua, mutta on eldvéssi kasvissa kudoksestaan pehmeidm-
pi. Valmiin ruokoputken kasvattamiseen ja késittelyyn menee kolmesta neljdén vuotta,
joista kaksi viimeistd vuotta ruokoputkea varastoidaan. Varastoinnin aikana ruokoputki
kuivaa, kovettuu ja kellertyy, muistuttaen tdmén jdlkeen bambua my06s kudoksensa ko-

vuudelta. (Frost, 2018.)



Lehdykén kirjen kaaren muoto, lehdykén kavennus sekd lehdykédn paksuus niin kérjes-
td, kuin kannasta vaikuttavat oleellisesti soivaan lopputulokseen. Péépiirteissdédn ndma
kolme komponenttia muodostavat yhden lehdykkamallin. (Kuva 1.) Yleisimmin kdyte-
tyt lehdykkémallit ovat Vandorenin valikoimassa nimityksillad Traditional, V12, Rue
Lepic 56 ja V21. Jokainen néistd malleista on omanlaisensa kokonaisuus erilaisia mitto-
ja, kaikissa on erilaiset soinnin ominaisuudet ja jokaiselle mallille on paikkansa johtuen
useista vaihtoehdoista niin suukappaleiden kuin yksil6llisten soittotapojenkin osalta.
Omaan kéyttooni osuvimmaksi malliksi olen todennut mallin V12. Téssi lehdykkémal-
lissa kérjen paksuus on 0,10mm ja kannan paksuus 3,15mm. Nimitys V12 tulee siita,
ettd 3,15mm on tuumamittana 0,124”. Tédssé ty0dssd on kéytetty myds Rue Lepic 56 mal-
lin mahdollistavia kavennus- ja profilointimuotteja. Rue Lepic 56 mallissa lehdykén
kérjen paksuus on 0,1 1mm ja jalan paksuus 3,25mm. Yksityiskohtana sanottakoon, etta
Rue Lepic 56 on nimetty Vandorenin Pariisin padtoimiston osoitteen mukaan. Lehdy-
koitd itse valmistettaessa on mahdollista yhdistelld erilaisia kavennuksia, paksuuksia ja

profilointeja luoden tdysin uudenlaisia sointiominaisuuksia ja lehtimalleja.

Profiili

Kuori

Poytd, pohja (kééntépuoli)\} g

Kanta
Kuva 1. Lehdykdn rakenne

Tasalaatuisen lopputuloksen saavuttamiseen vaikuttaa kdytetyn ruokoputken ja tydkalu-
jen laatu. Ty6kalujen kaytto ja huolto kannattaakin opetella ensin teoriassa mahdolli-
simman hyvin. Hyvélaatuiset tyokalut ovat kallis mutta kannattava sijoitus ja ne tulevat
sddstimain aikaa ja vaivaa suhteessa halvempiin, huonolaatuisempiin versioihin. Osto-
padtoksid tehdessd on hyva pitdd mielessd, ettd tydskentelyn mielekkyys mééarittyy myos

paljolti kdytettyjen tydvélineiden laadun kautta.



Lehdykén valmistaminen koostuu kuudesta pddvaiheesta, joista jokaisessa kdytetdan
tarkoitukseen valmistettua tyokalua. Vaiheet ovat ruokoputken halkaiseminen ja oike-
aan mittaan leikkaaminen, hdylddminen, kaventaminen, hionta, profilointi ja kirjen
muotoilu eli trimmaaminen. Ty6vaiheissa kaytettavit padtyokalut jarjestyksessi: ruoko-
putken halkaisutydkalu, giljotiini, hoyld, kavennusmuotti, hienojakoinen hiomapaperi,

profilointikone ja trimmeri.



2 VALMISTAUTUMINEN

2.1 Tyétilan luominen

Lehdykoiden valmistamiseen tarvitaan useita tydkaluja, joista useimpien on helpointa
antaa olla jatkuvasti ty0pdydélld. Ensimmadinen askel lehdykdiden valmistamiseen on
hankkia hdyldapenkki ja asettaa se tilaan, jossa jaksaa tyoskennelld pitkalla tahtdimella.
Yksinkertainen ja pieni hoyldpenkki toimii sekin hyvin, mutta paras lienee hieman
kookkaampi, laatikostollinen hoyldpenkki, jossa on paljon sdilytystilaa ja mahdollisuuk-
sia tehda tydtilasta oman nidkoinen. Hoyldpenkin painolla on my0ds merkitystd, kevy-
emmalld muutaman kymmenen kilon hoylidpenkilld tulee todennidkéisimmin vastaan
tilanne, jossa hoyldapenkki litkkuu tahattomasti erityisesti hdylddmisen aikana. Onkin
suositeltavaa hankkia jykevahko, raskaspuinen tydtaso tai tukea kevyempi versio seini-

kiinnikkeilla.

Riittavasti valaistuksesta on myos syytd huolehtia. Lehdykin valmistamisessa on monia
laadun tarkkailuun liittyvié tyOvaiheita, joissa tarvitaan riittdvéé valaistusta. Paras tyo-
valo on tyopOydan ylld roikkuva tehokas loisteputki- tai led-valo. Oman kokemuksen
mukaan ty6poydalla olevalla jalkalampulla parjdd myos, kun huoneen kattovalaistus on

itsessdén jo voimakas.

Kuva 2. Tyékalut tyovaiheittain vasemmalta oikealle. Ruokoputken halkaisutyokalu, giljotiini, héyld,

kavennuksen muotti, hiomapaperi lasilevylld, profilointikone, trimmeri ja paksuusmittari.



2.2 Tyokalujen hankinta

Tarvittavia tyokaluja ei ole kovin montaa, mutta osassa saattaa olla pitkat tilausajat,
joten kaikkien tilaamista kannattaa 1dhted selvittdmédin samanaikaisesti. Kaikki listattu-
na: ruokoputken halkaisutydkalu, giljotiini, hoyld, leveysleikkuri eli kaventamistyokalu,
profilointikone, paksuusmittari, tyontdmitta, lehtitrimmeri, hiomapaperia, lasilevyja,

hiomakivid ja hiontajédrjestelma. (Kuva 2.)

Tydkalujen kokonaiskustannukset ovat n. 4000€, riippuen yksildllisistd valinnoista tyo-
kalujen ostopaikoista ja siitd kuinka monta erilaista lehdykkémallia halutaan valmistaa.
Jos on tarvetta sddnndstelld hankintaan varattua budjettia pidemmiélle aikavilille, on

ensimmadisiksi tyokaluiksi suositeltavaa hankkia ne joiden tilausajat ovat pisimmiit.

Tassd tyossad kaytetyt tyokalut ovat tarkoin valikoitu kidyttomukavuuden ja laaduk-

kaimman mahdollisen tuloksen takaamiseksi.

2.2.1 Ruokoputken halkaisutyokalu ja giljotiini

Ruokoputken halkaisutydkalu ei ole pakollinen hankinta, mutta nopeuttaa huomattavasti
ruokoputken halkaisua pelkkéén taltalla halkaisuun verratessa. Perinteinen tyyli on siis
tukea ruokoputki poytdd vasten ja halkaista ruokoputki taltalla ensin kahteen osaan ja
sen jilkeen vield puolittaa nuo palat, jolloin saadaan nelja ruokoputken palaa yhdesta
kokonaisesta putkesta. Reeds 'n Stuff myy ruokoputken halkaisun apuvélineesta kahta
erilaista versiota, joko kolmeen —tai neljddn osaan halkaisevaa. Mukana toimitetaan

kumipiélld varustettu vasara.

Giljotiinilla leikataan ruokoputki haluttuun mittaan. Tdma Reeds ’n Stuffilta saatava

yksinkertainen, mutta laadukas tydkalu on sopivin tydkalu tdhén tyovaiheeseen. Perin-
teisen giljotiinin voisi mahdollisesti korvata sdhkoversiolla, mutta tyon tekohetkelld en
sopivaa vaihtoehtoa onnistunut 16ytdméén. Sdhkdversion etuna giljotiiniin ndhden olisi

vaihdettava tera.
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2.2.2 Greg Jamesin hoyli ja kavennusmuotit

Greg Jamesin valmistamat hoyldt ja leveysleikkauksen muotit valmistetaan ldmpokési-
tellystd terdksestd ja messingistd. Nama tyokalut valmistetaan tilauksesta, yksilolliset
tarpeet huomioiden. Téstd johtuen valmistusaika on verrattain pitkd, useimmiten useita

kuukausia.

Kéytanndssa hoylaa tilattaessa tilataan ainoastaan hdyldn pohjapala, jossa on lehden
pidike ja urat varsinaista hoylaa varten. Hoyl4 tilataan periaatteessa erikseen, mutta
Greg James myy pohjapalan kanssa yhtené pakettina Veritaksen matalakulmaista hoy-
144. James valmistaa hoylan pohjapalaan my0s esiprofiloinnin mahdollistavaa lisédpalaa.
Taman lisdpalan avulla voidaan hoylétd lehden profiilista pieni osa pois, jolloin séddste-

tddn profilointikoneen terdd ja kevennetddn profilointivaiheen tyOmaaraa.

Greg Jamesin hdyldn pohjapalan suurimmiksi eduiksi lukeutuu jousipohjainen lehden
kiinnitysmekanismi. Jousikiinnitykselld lehden kiinnittiminen ja poistaminen on paljon

nopeampaa, kuin joidenkin kilpailijoiden tarjoamilla ruuvilla varustetuilla hoylilla.

Kavennusmuotit

Greg Jamesin valmistamat leveysleikkauksen muotit ovat mittasuhteiltaan tiysin yksi-
161lisiin tarpeisiin tilattavissa. James valmistaa tilauksesta my0s kaikkia yleisimpié leh-
den kavennusmalleja ja jokaisen muotin sisélld olevalla siirtyvélld lehdykédn pyséytysta-
pilla on vield mahdollista vaikuttaa kavennuksen suuruuteen itse lehdykén valmistus-
prosessissa. Muotin mukana toimitetaan kaventamiseen sopiva taltta ja tukipala. Tuki-
palan tarkoituksena on pitdd muotti paikoillaan kaventamisen aikana pelkidn hoyldpen-
kin reunan, tai minké tahansa tasakulmaisen pdydanreunan avulla. Jamesin tarjoamalla

kavennustyokalulla ei ole tarvetta puristimille tai tukipalan poytdédn kiinnittdmiselle.

2.2.3 Profilointikone Uhl RPM68

Hermann Uhlin suunnittelema profilointihdyld on pienikokoinen, mutta tukeva tydkalu.
Tama 0,01mm:n tarkkuussdddolld varustettu laite toimii niin olemassa olevan ruokoleh-

dykdn muodot kopioimalla kuin my0s useilla erilaisilla muovisilla malleilla, joita on
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saatavilla yrityksen verkkokaupan kautta. Profilointikoneen hintaan siséltyen on valitta-
vissa yksi muovinen muotti. Uhl suosittelee profilointikoneensa kaksipuoleista terda

vaihdettavaksi 300:n lehdykén vélein.

Uhlin profilointikone on kilpailijoihinsa nihden etulyontiasemassa tarkkuutensa ja erit-
tdin laadukkaitten muottiensa vuoksi. Laitteella saadaan 0,0 1mm:n marginaalin kopio
mallikappaleesta. Tdma on tarkkuus mihin kilpailevat profilointikoneet eivit ylla. (LeB-

lanc, 2010.)

Yleisimmat lehdykkémallit ja Uhlin verkkokaupassa niitd vastaavat numeroinnit:
301 — Vandoren V12
302 — Vandoren 56 Rue Lepic ja V21

303 — Vandoren perinteinen

2.2.4 Paksuusmittari ja tyontomitta

Paksuusmittareista 10ytyy enemmain valinnanvaraa kuin mistddn muusta lehdykoiden
valmistamiseen liittyvésta tyokalusta, koska ldhes kaikki oboelle ja fagotille tarkoitetut
paksuusmittarit sopivat myos klarinetille. Téssé tyossd on kdytetty Reeds 'n Stuffilta

saatavaa digitaalista paksuusmittaria.

Tyontomitta ei ole pakollinen tydkalu lehdykén valmistamisessa, mutta siitd on hyotya
ruokoputken seindmén paksuuden laatutarkkailussa, erityisesti vastaanotettaessa ruoko-
putkitilausta. Tassd tydssd on kdytetty Reeds ’n Stuffin halvinta tyontomittaa ja todettu
se toiminnaltaan hieman epdvakaaksi ja yhden desimaalin tarkkuus riittdmattomaksi.
Mittaustulokset tuntuvat muutaman kuukauden kdyton jélkeen ailahtelevilta ja epa-
luotettavilta. On suositeltavaa hankkia jo ensimmadiselld kerralla laadukas malli, esimer-

kiksi jokin rakennusalan ammattilaiselle tarkoitettu kahden desimaalin tyontomitta.
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2.2.5 Lehtitrimmerit, Vandoren ja DiLutis

Vandoren

Lehtitrimmereistéd 10ytyy valinnanvaraa useamman valmistajan verran. Tassd tydssd on
kéytetty Vandorenin lehtitrimmereitd, joista kuitenkin todettu se, ettd koska terdd ei voi
vaihtaa, olisi tdmin ty0kalun saralla vield parantamisen varaa. Vandorenin lehtitrimme-
rin etuna on kuitenkin helppokiyttdisyys, nopeus ja tarkka leikkausjilki. Alla Vandore-
nin lehtitrimmereiden tuotekoodit ja niilld saatavat Vandorenin malliston mukaiset leh-
dykkamallit.

RT10 — Perinteinen

RT19-V12

RT50 — 56 Rue Lepic ja V21

DiLutis

Toinen tutustumisen arvoinen, ja mahdollisesti Vandorenia laadukkaampi trimmerin
tekijd on Robert DiLutis. Hanen klipperinsd etuna Vandoreniin nihden on vaihdettava
leikkausterd. DiLutiksen trimmeri tulee kahdella leikkauspailla, joissa Vandorenin pe-

rinteinen- ja V12 —leikkaus.

2.2.6 Hiomapaperi ja lasilevy

Lehdykén valmistamisessa tarvitaan erittdin hienojakoista hiomapaperia. Suositeltava
rackoko on P2000 tai P2500. Hiomapaperia ei tarvitse kayttdd kostutettuna, vaikka né-
méi hienojakoisimmat hiomapaperit tulevatkin yleensa wet/dry nimikkeella.

Yksi hiomapaperi riittdd arviolta 50:1le lehdykille (LeBlanc, 2010).

Tasaista, helposti siirreltdvaa pintaa tarvitaan niin lehden hionnassa kuin ruo’on muoto-
jen analysoinnissa. Omaan mittaan tehtyja lasilevyja voi ostaa helposti useastakin verk-
kokaupasta. Tilausta tehdessd on varmistettava, ettd lasin reunat pyoristetddan. Lehdykan
hiontaan sopii vihintddn 20cmx20cm lasi, ja halkaistun ruo’on tarkasteluun riittda pie-
nimmillddn 10cmx10cm lasilevy. Mitéd isompi lasilevy, sen helpompaa on hionta.

Ruo’on muotojen tarkastelussa pienempi lasilevy taas on helpompi késitelld.
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2.2.7 Hiomakivet ja terien hiontajirjestelmi

Hiomakivii tarvitaan pddasiassa hdyldn ja taltan hiontaan. Monet hiomisen asiantuntijat
suosivat kolmen kiven tekniikkaa. Aloitetaan karkeammasta ja siirrytién keskikarkean
kautta viimeistelykiveen. Sopivat karkeudet grit-asteikolla kolmen kiven tekniikkaan
ovat esimerkiksi 1000, 5000 ja 8000. Hiomakivid myydédin myds kaksipuoleisina, mika
tekee kivien sdilyttimisesti ja kdytostd helpompaa, mutta tdssd vaarana on se, ettd kiy-
tossd kahden eri karkeutta olevan kiven hiukkaset sekoittuvat keskenddn ja kuluttavat
toisiaan epdtasaisesti. Tdmdn vuoksi monet hionnan ammattilaiset eivit suosi kaksipuo-
leisia kivid. Aloittelijalle kaksipuoleinen kuitenkin toimii hyvin, kunhan huolehtii riitti-

vistd pintojen huuhtelusta kived vaihdettaessa.

Teroitusjirjestelma

Veritaksen teroitusjdrjestelma tekee hoylén ja taltan hionnasta helpon tuntuista. Jérjes-
telmad ei ole halvin mahdollinen, mutta takaa sen, ettd kokematonkin terdn hioja oppii
toimenpiteen. Terdn pidikkeitd tdssd Mk. Il teroitusjirjestelméssd on kahdenlaisia: yla-
ja alapuolelta tukeva pidike, joka sopii hdylan terélle, sekd sivusuunnassa tukeva pidike,
joka sopii taltan teroittamiseen. Pakettiin kuuluu myo0s terdkulman asetin ja jarjestelmén
pohjalla, hiomakiven péélld pyorivé rulla. Télld teroitusjirjestelmélld mikroviisteen teko

onnistuu yksinkertaisesti nuppia kddntamalla.

Terédn hionta onnistuu myds paljon pienemmalld budjetilla rakentamalla itse terdkulman
asettimen. T4lloin tarvitsee ostaa vain edullinen teroitusohjain ja kdytdnnossa kaikki
samat asiat onnistuvat neljdsosabudjetilla Veritaksen teroitusjirjestelmaan ndhden. Te-
rakulman asettimen rakennusohjeita 16ytyy verkosta ja erilaisia teroitusohjaimia kannat-

taa vertailla ennen lopullista ostopédétosta.

2.2.8 Ruokoputken hankinta

Ruokoputkea on saatavissa suoraan tuottajilta ja jalleenmyyjien kautta. Kilohinnat vaih-
televat vuonna 2018 27€:sta 60€:on. Téssa tyossd on kdytetty pddasiassa edullisinta
Reedsonline.fr kautta tilattua Marion ja Rigotti ruokoputkea. Ruokoputkituottajien

yleistdmid nimityksii ja jalleenmyyjia:
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Yleisesti saatavilla olevien ruokoputkien nimitykset: Marion, Rigotti, Silvacane, Marca,

Vic , RGO, K.GE, Rouché.

Ruokoputkien jédlleenmyyjid, nettikauppojen nimié: Reeds n” Stuff, Neuranter, RDG
Woodwinds, Reeds Online, K.GE Reeds, Medir, Donati, Argendonax.
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3 LEHDYKAN VALMISTAMINEN

3.1 Ruokoputken valinta

Lahtokohtaisesti tirkein asia onnistuneeseen klarinetin lehteen on onnistunut ruo’on
valinta. Jos ruoko ei ole hyvéi, valmis lehdykka on korkeintaan keskinkertainen. Jos taas
ruoko on erinomainen, pienet virheet lehdykéssa eivit haittaa danenkvaliteettia. (LeB-

lanc, 2010.)

On tirkeda selvittdd minka tyyppinen ruokoputki soveltuu itselle parhaiten. Kaikkien
valmistajien ruo’ot eivit toimi samalla tavalla jokaiselle soittajalle. (LeBlanc, 2010.)
Paras tapa lienee on tilata jokaiselta tuottajalta yksi kilo ruokoputkea ja valmistaa jokai-
sen tuottajan lupaavimman oloisista ruokoputkista kymmenestd kahteenkymmeneen
lehdykkéd koesoitettavaksi. Parhaiden ruokoputkien kanssa lehdykoéiden tekoa ja omi-

naisuuksien vertailua jatketaan, kunnes 16ydetién itselle sopivimmat vaihtoehdot.

Tarkeimmat ruo’on valintaan vaikuttavat tekijit ovat ruokoputken halkaisija, ruo’on
seindmin paksuus, ruo’on suoruus ja ruokoputken kypsyys. Kypsé ruoko on kullanrus-
kea, ei mistddn kohti vihertdva. Yksi lopputulokseen suuresti vaikuttava tekiji on toki
my06s puun tiheys, jota tdssd opinndytetydssd ei kisitelld. Tiheyden mittaamiseen sopi-

via tyokaluja on saatavilla muun muassa Reeds ’n Stuffilta.

3.1.1 Ruokoputken halkaisija

Tyypillinen klarinetin ruokoputken halkaisija on 25-27mm. Jokaisessa erdsséd on kuiten-
kin pientd vaihtelua. Mitd paksumpi ruoko, sitd tasaisempi on ruo’on siséseindma.
Useimmat lehdentekijit toteavat paksun ruo’on olevan parasta materiaalia ruo’on raken-
teellisen kovuuden tasalaatuisuuden vuoksi (Paul, 2001). Paksummassa ruo’ossa on

mydskin varaa hienosidddoille ja korjauksille.

On hyva valita vihintddn 25mm paksuinen ruoko, koska sitd pienemmin halkaisijan
ruokoputki on titviimmalla kierteelld, mika tekee halkaistun ruo’on reunoista ohuet.

Tastd seuraa se, ettd valmiin lehdykén reunat ovat ohuutensa vuoksi ldhempéna jaykkaa
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kuorta kuin pehmedd keskustaa. Jiykemmassd materiaalissa on vihemmain mahdolli-

suuksia vérdhtelylle. (LeBlanc, 2010.)

3.1.2 Ruo’on seinimin paksuus

Seindméan paksuus on hyvé olla 2,5mm:n ja 4,5mm:n vélilld. Ainoa seindmén paksuutta
kaytdnnossé rajoittava tekija on hoyldssa oleva ruokoputken palaa paikallaan pitdva osa.
Liian ohuet ruo’ot asettuvat tdhén pitoholkkiin liian matalalle jolloin koko ruokoputken

pintaa ei saada hoylattya.

Ruo’on tiheys on erilainen jokaisessa palassa. Kuten jo aiemmin on todettu, on ruoko
pehmeimmilldin keskustassa ja kovimmillaan kuoressa. Kdytdnndssi on kuitenkin vai-
keaa ennustaa tulevan lehdykin ominaisuuksia pelkdn seindmén paksuuden perusteella,
koska ruoko on luonnollisesti erilainen jokaisella millimetrilldén. (LeBlanc, 2010.) Ko-
keilujen seurauksena jokainen voi 10yt itselleen sopivimmat mitat ja tavat valmistaa

lehdykkénsa.

3.1.3 Ruokoputken halkaiseminen ja suoran osion valitseminen

Ensimmadinen vaihe lehdykén valmistamisessa on ruokoputken halkaiseminen. Tyoka-
luna kaytetddn talttaa tai tarkoitukseen valmistettua erikoistyokalua. Kuvassa 3 nidkyvi
tyokalu nopeuttaa halkaisua huomattavasti pelkkién talttaan verrattuna. Ennen ruoko-
putken halkaisua on mahdollista mééarittd4 suorimpia alueita tutkimalla rungon sisustaa
valoa vasten. Tarkoituksena on asettaa suorimmat ja tasaisimmat alueet “esille”. Jos
ruokoputkessa on syvid uria tai halkeamia, on suositeltavaa halkaista ruokoputki niitd

pitkin.

Kuva 3. Ruokoputki halkaistaan neljdén osaan.
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Suoran osion valitseminen

Olennaista halkaistun ruo’on tarkastelussa on etsid alueet, jotka ovat mahdollisimman
suoria ja tasaisia. (Kuva 4.) Timé on ensimmaéinen merkittidva tydvaihe lehdykén val-
mistamisessa, silld kiertyvét palat eivit asetu hoyldssd olevaan sijoituspaikkaan oikein
ja tasaista hoylaysjilked on silloin vaikea saavuttaa. Jos ruoko on kupera, on sen ty0s-
tdminen hankalaa, ja valmis ruoko ei tdlloin muodosta haluttua kontaktia suukappaleen
kanssa. Halkaistua ruokoputkea on siis syyti tarkastella tasaista lasilevyé vasten paalta
ja sivulta suorien alueiden méérittimiseksi. (Kuva 6.) Suorat alueet on ainakin aluksi
hyvé rajata kynalla ja leikata sitten oikeaan mittaan. (Kuva 5.) (LeBlanc, 2017). Kyni-
merkinndt auttavat varsinkin prosessin alkuvaiheessa, mutta tydskentelyn tultua tutuksi,
voi ruokoputken tarkastaa lasilevylld ja leikata suoraan oikeaan mittaan ilman kynédmer-

kintdja.

.ifv-f = : A )/
Kuva 4. Halkaistu ruokoputki. Kustakin osasta  Kuva 5. Ruoko leikataan oikeaan mittaan giljo-

saa yleensd korkeintaan yhden lehdykdn. siinilla.

il

Kuva 6. Ruo’on oikean pdddyn kaarevuuden erottaa selkedsti ylld olevasta kuvankdsittelyohjelmalla
muokatusta kuvasta.
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3.2 Hoyldiminen

Ruokoputken halkaisemisen ja oikeaan mittaan leikkaamisen jilkeen on vuorossa ruo-
koputken palan tasaaminen hoyldlla. Tassd vaiheessa erittdin tirkeddn asemaan nousee
hoylén terdvyys. Mahdolliset ongelmat, kuten epdtasainen hoyldysjélki ja vaivalloiselta
tuntuva hoyladminen syntyvit terdn huollon vajauksesta, tai mahdollisesti epédtasaisesti

teroitetusta terasta.

Yleensa klarinetin ruokolehdykdn hoylddmiseen tarkoitetut tydvilineet koostuvat kah-
desta osasta: pohjapalasta ja hoyléstd. (Kuva 7.) Pohjapalaan sisdltyy aina vihintdan
lehdykén pidike ja hoyldn uritukset. Greg Jamesin valmistamassa mallissa, pohjapalassa

on myos esiprofilointipidike.

Hoylédtyn lehdykén pinnan tulisi olla tuntumaltaan siled, vaikkakin téssé vaiheessa ol-
laan toki kaukana viikon mittaisen hionnan tuomasta hienojakoisuudesta. Jos lehdykén
pinta tuntuu erityisen karhealta tai rikkonaiselta hoyldédmisen jélkeen, on syyti tarkistaa
terdn kunto. Onnistuneen hoylddmisen jélkeen on suositeltavaa antaa ruo’olle vahintdan
muutama pyordytys hiomapaperilla ennen kaventamista. Kokonaisuudessaan hoylddmi-

nen on nopea tydvaihe ja kestdd noin puoli minuuttia per lehdykka.

'

Kuva 7. Greg Jamesin héyldpohja, pddllimmdisend Veritaksen matalakulmainen hoyld.
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3.2.1 Hoyldamisen tekniikasta, hoylin huollosta ja asetuksista

Hoyldn pohjapala tulee kiinnittdd tyopdytddn joko sopivilla puristimilla tai ruuveilla
siten, ettd lehdykk&é paikallaan pitidva osa sijoittuu kauimmaksi. Poydén olisi hyvé olla
mahdollisimman tukeva, jotta hdylddmisen aikana pOydan heiluntaa ei paise tapahtu-
maan. Néin hoylddminen on miellyttiva tyovaihe. Epétasainen tyopoyta saattaa aiheut-

taa tdssd voimaakin vaativassa tyovaiheessa turhauttavan kokemuksen. (James, 2017.)

Aluksi hoyladminen on kevyttd, kun ruokoa irtoaa vain puun kummaltakin sivulta. La-
hestyttidessd valmista ruokoa, muuttuu hdylddminen raskaammaksi, kun puuta irtoaa
koko ruo’on leveydeltd. Tdma vaihe on valmis, kun hoyla liikkuu jélleen urillaan eika

puuta endd irtoa. (LeBlanc, 2010.)

Hoylén tirkein, sddtod vaativa osa on terdn aukeama. Oikean kokoisen aukeaman maa-
rittdd hoyldyksen aikana syntyvén puusilpun paksuus. Hyva tekniikka oikean avautu-
man l6ytdmiseen on avata kulmaa aluksi hieman liikaa ja siitd késin pienentid aukkoa,
kunnes saavutetaan tavoiteltu alue. Tadmén rullaksi taipuvan, leikatun ruo’on tulisi olla
rakenteessaan pysyvd, mutta mahdollisimman ohut. Thanteellisin ruokosiivun paksuus
on 0,04 mm — 0,05 mm. Téssé kohtaa terdn aukeama tarjoaa ihanteellisimman lopputu-

loksen. (LeBlanc, 2010.)

Ruokosiivun paksuus toki my0s vaihtelee hoyldyksen eri vaiheissa. Tyotéd tehdessa sa-
masta lehdykaéstd ruokosiivun paksuuksia mitattiin valiltd 0,04mm — 0,09mm. Todettiin
myo0s, ettd jos paksuus on keskiarvollisesti 0,07mm luokkaa, tulee téstidkin lehdesté oi-
kein hyvé kunnollisella hiontaprosessilla. Toki tuolla ihannelukema 0,04 mm:114 on hi-
ontaa aavistuksen nopeuttava vaikutus. Siitdkin huolimatta jokainen lehdykka kuitenkin

tarvitsee perusteellisen hionnan toimiakseen halutulla tavalla ja ollakseen pitkéikdinen.

Hoyldn terdvyys on ensiarvoisen tdrkedd. Terdn tylsyyden huomaa viimeistdinkin siita,
jos joutuu hoylétessddn kdyttdmaan tarpeetonta alaspdin suuntautuvaa voimaa jotta saisi

mitddn aikaan.

Hoyldamisté jatketaan kunnes hoyla ei endd irrota materiaalia ruo’osta. Viimeiset irtoa-
vat palat ovat hienojakoista puupolyd, tasta tietdd, ettd lehti alkaa olla valmis pienimuo-

toiseen hiontaan ja sen jilkeiseen kaventamiseen.
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On myds mahdollista ja joidenkin mukaan suositeltavaa kayttdd kahta hoylai. Toista
kdytetddn isomman lehtimateriaalin irrottamiseen ja toista aivan viimeisien hienojakoi-
sempien materiaalien irrottamiseen. Niin ollen tulee sddstettyd parhaita terid aivan vii-
meisid vaiheita varten. Kahden hoylén kédyttdminen toki pidentda tyovaihetta hieman,

vaikkakin parin minuutin puitteissa varmasti edelleen ollaan.

Hoyldadmisen jdlkeen lehden paksuus tarkistetaan useasta eri pisteestd tyontomitalla tai
paksuusmittarilla. Vandorenin V12-lehdykén paksuus on 3,15mm. Téssé vaiheessa ha-
luttu paksuus on 3,20 mm:n luokkaa V12-lehdykditd valmistettaessa, koska hiontavai-
heessa lehdykké ohenee edelleen. Ruoko on luonnonmateriaali, joten joitakin epatdydel-
lisyyksié sallitaan, mutta kohtuullisen ldhelle samoja lukemia koko lehdykkapdydan

matkalta olisi hyva padsta.

Haluttu lehdykén paksuus on mydskin yksilollistd, siitd syystd onkin suositeltavaa mita-
ta oman suosikkilehdykkénsa kaikki mahdolliset mitat ja pyrkid kopioimaan ndmé oma-
valmisteiseen lehdykkddn. Tarkat tulokset antavilla tydkaluilla on my6s mahdollista
kayttdd luovuuttaan ja kokeilla suuriakin muutoksia lehden paksuuteen ja tutkia sen

vaikutuksia ddnenkvaliteettiin.

Hoylén huollosta
Lehdykén pidikkeen molempiin péihin on syyté lisdtd sddannollisesti 6ljyd hauenleuka-

mekanismin yllapitdmiseksi. (James, 2017.)

Pohjapalassa olevat hdylin urat on 8ljyttivi sdannéllisesti. Oljyn puuttumisen huomaa

selvisti raskaampana hoylddmisend. (James, 2017.)

Hoylin asetukset

Ruo’on paksuuteen pédéstiddn vaikuttamaan siirtdimélld lehden pidikettd sille valmistetul-
la uralla. Kiinnityspala on rakennettu siten, ettd kun kiinnityspalan nelja kuusiokoloruu-
via 10ysatddn, voi kiinnityspalaa liu’uttaa palassa nékyvien osoitinviivojen mukaan.
Lehdykké ohentuu siirtdmélld palaa oikealle, eli tyoskentely suunnasta katsoen siirta-
mdlld kiinnityspalaa eteenpdin. Paksumman lehdykén saa siirtimaélld palaa vasemmalle,
eli edestd katsoen siirtdmalld palaa itseddn kohti. Paksuus on sdddettivissa vililld 2,6

mm — 3,8 mm. Kiinnityspalan ruuvit kiristetddn sddtdmisen jilkeen. (James, 2017.)



21

3.3 Kaventaminen

Hoylddmisen jdlkeen lehdykka kavennetaan haluttuun leveyteen tarkoitukseen valmiste-
tulla tyokalulla. (Kuva 8.) Vandorenin V12 lehdykit ovat kérjestd leveydeltdén n. 13
mm:d ja tyvestd 11,5 mm:4. Greg Jamesin valmistamalla leveysleikkauksen muotilla
mitat on tdysin muokattavissa itselleen sopiviksi ja onkin suositeltavaa tutkia erilaisien

kavennuksien vaikutuksia soivan lehdykén ominaisuuksiin.

| 1
Kuva 8. Kavennusmuotti ja tukikehikko

Kavennustyokalun kdyttd on yksinkertaista. Puukehikko asetetaan pdydén reunalle, ka-
ventamismuotin kahta ruuvia 10ysdtdén, jotta lehdykka mahtuu muotin viéliin ja lehdyk-
ki asetetaan siten, ettd kupera puoli on muotissa olevan sditonupin puolella, mukaillen
athion muotoja. Muotin toinen puoli on tasainen ja toinen kupera. Ennen lehdykén aset-
tamista on my0dskin hyva pdattdd, kumman péaédn lehdykéstd haluaa kérjeksi, ja kumman
jalaksi. Jos lehti kaareutuu aavistuksenkaan ulospéin toisesta padstiédn, toimii tima paa
yleenséd paremmin kédrkend, antaen avonaisemman soittotuntuman. Myoskin mahdolliset
oksa-alueet on hyvé jéttia jalaksi ja tuoda kidrkeen mahdollisimman puhtaat puun osat.
Muotissa oleva sddtdnuppi on yhteydessd muotin sisédlld olevaan pysdytystappiin, jonka
paikkaa muuttamalla on mahdollista saada laaja skaala erilaisia kavennuksia. Tdhén
pysdytystappiin tuetaan kavennettava lehdykka. Lehdykédn muottiin asettelu on helpoin-
ta, kun pitdd muottia kisissddn, kiristystapit itsestd poispéin, sitten kiritystappeja véhi-

tellen kiristden ja samalla lehdykkai asetellen kiristetdén paikalleen. (kuva 9.)

Kuva 9. Asettelun ndkékulma, kdytinnossd muotti  Kuva 10. Kaventaminen.

tdssd vaiheessa kdsissd.
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Kuvassa 10 ndkyvén kaventamisen jdlkeen on syyté tarkistaa lehdykén reunojen tasa-
paksuus lasilevya vasten. (Kuva 11.) Selvésti epétasaisesti leikkautuneet lehdykét voi

havittaa, silld tdlloin myds soittotuntuma ja lehden elinkaari on epivakaalla pohjalla.

Kuva 11. Tasapaksuuden tarkistaminen.

Kapeamman kavennuksen vaikutuksia on mahdollista kokeilla jo ennen siihen tarkoite-
tun tyokalun hankintaa. Tarvitaan vain hienojakoista hiomapaperia ja valmis lehdykka.
Lehdykké asetetaan kyljelleen hiomapaperille, pidetdédn paino tyvessd ja hiotaan varoen
vahingoittamasta lehdykén kérked. Sama toistetaan lehdykén toiselle sivulle. Lopputu-
los on toki kaukana tarkoitukseen suunnitellun tydkalun tarkkuudesta, mutta télla tavalla
saa kuitenkin tuntumaa sithen, miten suurempi kavennus vaikuttaa lehdykén ominai-

suuksiin.

3.4 Hionta ja kypsyttiminen

Kaventamisen jdlkeen ruoko on valmis hionta- ja kypsytysprosessiin. Kypsyttimispro-
sessiin on olemassa monia kadytdntdjé ja jotkin kdytanndistd suosivat itse ruokoputken
kypsyttimistd vuoroin kastelemalla ja kuivaamalla ennen varsinaista lehdykén valmis-
tamista. Téssd tyosséd on kuitenkin kdytetty kaventamisen jilkeistd kypsyttamistd yhdis-
tettynd hiontaan. Tdmén vaiheen aikana lehdykkapoytddn tavoitellaan erittdin siledi ja
tasaista tuntumaa. Prosessi lisdd huomattavasti valmiin lehdykén elinikéé ja parantaa
sointia, minkd vuoksi timé on jopa yksi tdrkeimmistéd lehdykén valmistusvaiheista
(Vazquez, 1993, 20). Kypsyttamiselld lehdykka totutetaan myds kdytossé tuleviin vuo-
rotteleviin kostumisiin ja kuivamisiin. Néin ollen lehdykka poimuuntuu vdhemmén ja
ruo’on geometriassa tapahtuu mahdollisimman véhidn muutoksia, kun se on jo ennalta
valmistettu kayttoolosuhteisiin. Néitd muutoksia on helppo havainnollistaa ottamalla
hiomaton lehdykka ja kostuttamalla se kerran. Lihes vilittomaésti lehdykén pintaan nou-

see ulkonevia sdikeitd. Nama sdikeet tekevét lehdykédn ja suukappaleen vilisesta koske-
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tuspinnasta epitasaisen ja lisddvit ddnenkvaliteetin héiriditd. Pitkélld hiontaprosessilla

kosketuspinta tasoittuu tuoden sointiin ja lehdykén elinikdin vakautta.

Kypsytysprosessin kostuttimena voi kayttaa sylkea tai vettd. Syljen kdyttdmisen puoles-
ta puhuu se, ettd lehdykén sédikeet ehtivit tottua syljen kemikaaleihin ja kestévit niitd
paremmin sitten, kun lehti on soittokdytossé. Talld tavoin lehti esivalmistellaan syljen
vaikutuksia vastaan ja ei ndin ollen muutu kdytossé yhti radikaalisti kuin ilman syljelld
kypsyttimistd. (Pino, 1980, 169.) Toisaalta veden kdyttimisen puolesta puhuu se, ettd
siind ei ole syljen kemikaaleja ja néin ollen lehdykkéd pysyy pidempéin turvassa syljen
haitallisilta vaikutuksilta. Yleisimmin lehdykinvalmistajat tuntuvat kuitenkin suosivan

syljen kéyttod, mitd on tissdkin tydssd hyodynnetty.

Kypsyttdmisen toteutus alkaa kostuttamalla hoylatty, mutta korkeintaan esileikattu leh-
dykka suussa, samaan tapaan kuin ennen soittamista. Kostutuksen jilkeen annetaan kui-
vaa muutama tunti, jonka jdlkeen lehdykkd hiotaan hienojakoisella hiomapaperilla sile-
dksi. Yleensd noin puoli minuuttia per lehdykka on sopiva hionta-aika, mutta lehdykén
pintaa tarkkailemalla médritetddn kuinka pitk&én kutakin lehted on hyva hioa. Jokaisen
hiontavaiheen jédlkeen lehdykén tulisi olla tuntumaltaan siled. Kostutetaan uudestaan ja
hiotaan saman péivin aikana vield ainakin kaksi kertaa samaa kaavaa toistaen.

Sopivan ajanjakson voi valita neljédn ja seitsemén pdivin valiltid. Viikon aikataulua kéy-

tettdessd paivittdin tulee kostuttaa kolme kertaa. (Pino, 1980, 169.)

Tassd tyodssd hionta- ja kypsytysprosessin mitaksi on valittu vahintdédn seitsemin paivaa,
kolme kertaa pdivissé tapahtuvalla hionnalla ja kostutuksella. Tdmén prosessin lapikay-
neet lehdykét ovat pohjastaan erittdin tasaisia, jopa lasimaisia. Nédin hiotut lehdykét ovat
hyvin erilaisia kuin tehdaslehdykdt, joiden pohja vaikuttaa timén pidemmaén prosessin

lapikdyneelle lehdykédnvalmistajalle karkealta.
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3.5 Profilointi

Esiprofilointi

Valmiista lehdykistd puuttuu enéé profiilin muotoilu. Esiprofilointi helpottaa lehden
viimeistelytyotd samalla sddstiden aikaa ja profilointikoneen terdd. Greg Jamesin hoyla-
pohjassa on paikka lehdykin esileikkaukselle. (Kuva 12.) Reeds n’ Stuff tarjoaa myos
tdhan soveltuvaa erillistd tyovilinettd. Esiprofilointi on mahdollista tehdd myds kdsin
milld tahansa partaterdn tyyppiselld terdlld. Pitkit ja ohuet siivut ovat parhaita, on kui-

tenkin varottava leikkaamasta liian syvddn ja jyrkasti.

Kuva 12. Greg Jamesin eszpr(:%ioin- Kuva 13. Esiprofiloitu lehdykéi. |
tipala.

Profilointi

Kuvassa 13 nédkyvén esiprofiloinnin jélkeen lehdykka on valmis varsinaiseen profiloin-
tiin. Téssd tydsséd on kdytetty Hermann Uhlin suunnittelemaa profilointikonetta. (Kuva
14.) Tahén tarkoitetut laitteet toimivat kaikki samalla periaatteella: laitteen levylle ase-
tetaan mallilehdykka ja uusi, profilointia tarvitseva lehdykka. Laite kopioi mallilehdy-
kdn mitat uuteen lehdykkaan leikkausprosessia kdsin ohjaamalla. Uusissa laitteissa kui-
tenkin harvemmin kéytetddn endi ensisijaisesti valmista mallilehdykkdi vaan sen sijaan

muovista, tarkoin valmistettua muottia. (Kuva 15.)

Kuva 15. Uuden lehdykdn paikka ja muotti
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Lehdykké asetetaan levylld olevan ohjainviivan yli siten, ettd jiddéén kuitenkin levyssa
olevan kiinnitysruuvin alapuolelle. (Kuva 16.) Lehdykka kiristetdén paikalleen profi-
lointikoneen mukana tulevalla meisselilld, on kuitenkin varottava kiristimasté lehdyk-
kaa liian kireélle ja huomattava suoristaa lehdykkaa tarpeen mukaan kiristimisen aika-

na.

Leikkaaminen on paras aloittaa keskiasennosta ja véhitellen kddntéen leikata lehdykké
kauttaaltaan muotoonsa. Laite ei tarvitse lainkaan alaspdistd voimaa, vaan lehdykésti
irtoaa materiaalia sitd myo6té leikkauspddn painon avulla, kun on tarpeen. Viimeiset
leikkautuvat materiaalit ovat hienoa puupolyé, tdssd vaiheessa kannattaa jatkaa vield

hetken pidemmille ja kdydé jokainen kohta huolellisesti lapi.

\
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Kuva 16. Profiloitu lehdykkd.

Profiloidusta lehdykésti erityisen tarkastelun kohteena on olkien” symmetrisyys. Eli
se, ettd leikatun lehdykén ja leikkaamattoman kuoren yhtymékohdat ovat leikkautuneet
samalle tasolle, eikd esimerkiksi toisesta reunasta ole ruo’on kuorta enemman nékyvissa

kuin toisessa.
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3.6 Trimmaaminen eli kiirjen muotoilu

Profiloinnin jilkeen lehdykén kérki tarvitsee endd muotoilun. (Kuva 17.) Vandorenin
trimmerit ajavat asiansa tarkasti ja laadukkaasti, vaikkakin on aina suositeltavaa tarkis-
taa kunkin ostohetken tarjonta laajemmalti verkosta. Klippaaminen on nopeinta, kun
asetetaan lehdykka levylle, kddnnetddn trimmeri valoa vasten ja tuodaan lehdykasti
ndkyviin ensimmainen ehjd osa lehdykéan kéirked. Tarkistetaan sivuttaiskulman asettelu
keskimmadistd nuppia apuna kdyttien ja tehddén kulman asetteluun tarvittaessa muutok-
sia, vaikkakin yleensd timan nupin asento on kello kaksitoista. Lehdykka lukitaan pai-
kalleen sormella ja leikataan kirki pyordyttamalld ylintd, isointa nuppia myotépdivaan.
(Kuva 18.) Profilointikoneesta tulleesta lehdykaésti tulee leikata niin paljon materiaalia
pois, ettd lehdykén kérki on ehyt ja mahdolliset profiloinnissa rikkoutuneet alueet ohite-
taan. Ensimmadisen leikkauksen jilkeen lehdykén jaykkyys testataan soittamalla, jos
lehdykké tuntuu liian kevyeltd, trimmataan lehdykésti pieni pala, ja testataan se uudel-
leen soittamalla. Tdtd prosessia jatketaan, kunnes saavutetaan haluttu vastus. Lihestyt-
tdessd sopivaa jaykkyttd, on etuna edetd hyvin pienissé erin, jotta véltytdédn jaykistamais-
td lehdykkaa liikaa. Jos lehdykkd on jo ensimmadisen leikkauksen jdlkeen liian jiykka tai
suhiseva, kannattaa lehdykka profiloida uudestaan pitden huoli siitéd, ettd lehdykén kér-
jen reunat ovat profilointikoneen osoitinviivan kohdalla tai sen yli. Tdmén jédlkeen leh-
dykka trimmataan uudelleen ja jatketaan lehdykén testaamista. Uudet lehdykit on hyva
sisddn ajaa vdhissi erin, parin viikon ajan vihittdisti soiton lisidmistd noudattaen. Aloi-

tuspaiviand uudella lehdykaélla soitetaan 5-10 minuuttia.

Kuva 17. Vandoren VI12-trimmeri. Kuva 18. Klipattu lehdykkd.
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4 TERIEN TEROITTAMINEN

4.1 Yleisohjeita, teriin teroittaminen ja vesihiomakivet

Terien hionta on oleellinen osa pidempiaikaista lehdykén valmistamista. Kaikkien terien
hiontavili on téti tyotd tehdesséd havaittu olevan kahdesta kolmeen kuukautta, kun lehtia
valmistetaan vidhintdin kahtena viikkona kuukaudessa. Ahkerassa kiytossa terdt saatta-
vat jopa lohkeilla, timén huomaa helposti paljaalla silmaillé tarkasteltuna ja talloin teroi-
tus on varsin ajankohtainen asia. Useimmiten tylsistyneen terén voi havaita epétasaise-
na, aaltoilevana ruo’on pinnan leikkausjédlkend tai muutoin raskaammaksi muuttuneena
tyoskentelynd. Terédn terdvyyttd voi myos testata painamalla sitd kevyesti pystysuunnas-
sa roikotettavan A4-paperin kulmaan. Jos terd leikkaa kevyen oloisesti paperin reunaan,
on se hyvéssd terdssd. Jos se taas tekee paperin taitoksen, eiké leikkaa sité, on teré to-

denndkdisesti teroittamisen tarpeessa.

Valmiin teroitusjirjestelmén kéytto on suositeltava ratkaisu, kun aiempaa kokemusta
teroittamisesta ei ole. Veritaksen jarjestelmddn on saatavilla kattavat ohjeet ja verkossa
on useita syviluotaavia videoita hionnan perusteisiin. Suositeltavaa on tutustua useam-

paan ohjevideoon ennen teroittamiseen ryhtymista.

Kanadalaisesta Veritaksen MK. II teroitusohjaimesta on saatavilla kahta eri versiota.
Standardikokoisten ja kapeiden terien ohjain. Ohjaimissa oleellisin ero on niiden kiinni-
tysmekanismi: standardi ohjain kiinnittdi terdn vertikaalisella pihtiotteella ja kapeiden
terien ohjain kiristyy horisontaalisella otteella. Standardi ohjain soveltuu parhaiten le-
veille terille, esimerkiksi hoylén terdlle. Kapeiden terien ohjain sopii paremmin taltan
hiontaan. Kiinnitysohjain koostuu kolmesta osasta: terdpitimestd, telasta ja kulmaoh-
jaimesta. Kulmaohjainta kutsutaan myd6s kulmatulkiksi. Télld apuvélineella terdn kulma
saadaan helposti ja toistuvasti oikeaan asentoon. Veritaksen teroitusohjaimessa on myos
mikroviisteen mahdollistava sddtonuppi. Mikroviiste on terdn kérjessa oleva peruskul-

maa jyrkempi kulma, joka on kdytdnnossd ainut materiaalia leikkaava kulma.

Terin teroittaminen
Terén teroittaminen aloitetaan asettamalla kulmatulkki hiontaohjaimeen teroitettavan

terdn leveyden mukaiseen osoitinviivaan. (Kuva 19.) Ohjaimen numeroidut osoitinvii-
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vat ovat tuumissa joten Veritaksen matalakulmaisen hoylén terdn leveyden ollessa
41mm:a kulmatulkki asetetaan 1,6:n kohdalle. Kulmaohjaimessa on vérikoodattu tau-
lukko erilaisille kulmille ja hiontaohjaimessa on samoja vérikoodeja vastaavat kolme
asetusta. Matalakulmaisen hoylédn terddn hiottava kulma on 25°, joten kulmatulkin sda-
tonuppi lukitaan tdhin ja varmistetaan, ettd ohjain on myos asetettuna vastaavaan vari-
koodiin, eli keltaiseen, numeroltaan 2. Tamain jilkeen ohjain kdinnetddn kimmenelle
numeroinnit alaspéin ja asetetaan hiottava terd terdpitimen ldpi aina kulmaohjaimen
pysdytyspalaan saakka. (Kuva 20.) Tera pidetddn toisella kidelld hyvin tuettuna ja suo-
rassa, kun toisella kidelld véhitellen kiristetdén terdpitimen sormiruuvit. Terdpidin kiris-
tetddn tasaisesti kummaltakin puolelta tiukaksi, mutta on varottava liiallista kiristdmista,
silld turhan kiredlld olevaa terdpidintd voi olla vaikeaa avata teroittamisen jialkeen. Kun

terd on tukevasti paikoillaan voi kulmatulkin irrottaa.

Kuva 20. Terdn asettaminen ohjaimeen.

Terdn kunnosta riippuen hionta kestidd keskiméérin viisitoista minuuttia. Ensimmaisella,
karkeimmalla kivelld tasoitetaan mahdolliset isommat epétasaisuudet, keskikarkealla
luodaan uusi terd ja hienojakoisimmalla kivelld kiillotetaan eli hoonataan, sekd hiotaan

mikroviiste. On tarkedd hioa myds terdn kdéntopuoli muutaman senttimetrin matkalta
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tasaiseksi perushionnan jéilkeen. Télle puolelle muodostuu niin sanottu kierre, jonka
tasoittaminen on oleellinen osa hyvén terén luomista. Kierteen poistamiseen soveltuu
hyvin joko keskikarkea tai hienojakoinen kivi. Kierteen hiontaan riittad viidesti kym-
meneen hiontaliikettd. Hionta on kaiken kaikkiaan melko nopea tydvaihe, jossa tirkein-
td on tutkia hiottavan terdn kunto ja tarkkailla terdin muutoksia hiontaprosessin aikana ja
tehda tarvittavia muutoksia sen perusteella. Yleisimpid ongelmia hionnassa tuottaa ta-
saisen paineen l10ytdminen terdn molemmille sivuille. Téssi tdrkedén asemaan nousee
terdn muodostumisen sddnndllinen tarkkailu. Jos terdn viiste alkaa viettdd enemmén
toiseen suuntaan, on syyta keskittyd tasapainottamaan sormien painetta. Mikroviiste
tehdiin lopuksi kddantdmalla mikroviisteen sddtonuppi kello kuuden asentoon. Pe-
rushionnassa mikroviistoon nuppi on kello kahdessatoista. (Kuva 21.) Tukevan hionta-
otteen 16ytdminen on myos tirked osa sujuvaa hiontaprosessia, useat ldhteet tuntuvat

suosivan etu- ja keskisormen asettamista terdn kirjen tuntumaan peukaloiden tukiessa

ohjaimen takaa. (Kuva 22.)

|8
Kuva 21. Hoyldn terd ohjaimessa, mikroviisteen nuppi yldasennossa normaalikulman hiontaa varten.

-

Kuva 22. Monien ohjeiden suosima hiontaote.
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Vesihiomakivet

Tassd tyossd kéytetyt vesihiomakivet tarvitsevat tiettyd huolenpitoa toimiakseen halu-
tulla tavalla. Karkeimpia kivid tulee liottaa ennen hiontaa veden alla, ensimmaiselld
kayttokerralla vihintddn 15 minuuttia sen jélkeisiné kayttokertoina vahintddn 5 minuut-
tia. Hoonaukseen eli viimeistelyyn tarkoitettuja kivié ei tarvitse liottaa, vaan riittda, ettad
ne kostutetaan ennen hiontaa. Hionnan aikana kiven paille tulee lisdti vettd sddnnolli-
sesti esimerkiksi suihkepullolla. Siirryttdessé kivelta toiselle, tulee terd ja ohjain puhdis-
taa edellisen kiven jdémistd, jotta véltytdén kuluttamasta kivid epdtasaisesti sekoittamal-
la niiden eri karkeuksilla olevia hiukkasia keskenddn. Hionnan jélkeen vesihiomakivet
tulee tasoittaa hiomakiven mukana tulleella pienella tasoituspalalla, tai tarkoitukseen
valmistetulla tasoitusverkolla. Muita toimivia tasoitusvélineitd ovat lasilevyn paalla
oleva hienojakoinen hiomapaperi ja niin sanotut timanttikivet. Ndin hiomakivet pysyvét
kayttokelpoisina jopa vuosikymmenid. Karkeimpia hiomakivid voi myos sdilyttdé jat-
kuvassa vesisdilytyksessd, jolloin ne ovat aina valmiita kdyttoon. Hiomakiven karkeus
kannattaa myos merkitd muistiin tai suositeltavammin kirjoittaa vedenkestiavélla kynalla
kiven kylkeen karkeusmerkinti. Kivissd on uutena karkeusmerkinnat, mutta ne kuluvat
kdytossd nopeasti, mikd voi johtaa harmittavaan tilanteeseen jossa ei ole kasitystd kysei-

sen kiven karkeudesta.
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S POHDINTA

Kaiken kaikkiaan olen todennut lehdykoiden valmistamisen itselleni oikeaksi ratkaisuk-
si havaitsemaani ongelmaan. Se tuo vapautta, avaa uusia mahdollisuuksia ja ylipdénsi
opettaa mitd ruokolehdykén valmistaminen on. Ennen opinndytetyoni tekoa késitykseni
lehdykén rakenteesta ja sen valmistamisesta oli hatara. Tyon tekeminen on tuonut asi-
aan paljon selkeyttid ja kaivattua sivistystd. Nden myo0s useita kehityskohteita lehdykan
valmistamisen prosessissani ja aion jatkaa asian perinpohjaista tutkimista edelleen. Ta-
loudellisessa mielesséd tunnen jo olevani voitolla, kun ennen sddnnéllisesti ostamani

lehtipaketit jadvat kaupan hyllylle. Tieddn my0s saavani parempaa itse tekemalla.

Yksi tulevista kehittdmisen kohteistani on ruokoputkituottajien syvallisempi vertailu ja
mahdollisten henkilokohtaisten kontaktien luonti itselleni laadukkaimmaksi osoittautu-
neiden tuottajien kanssa. Ruokoputki on kuitenkin se tirkein osa onnistunutta lehdyk-
kdd, joten tuottajien vertailussa ja itselle parhaan ruo’on 16ytdmisessa riittdnee vield
vuosiksi tutkittavaa. Myoskin ruokoputkien sdilytys kosteustasapainotetussa tilassa ja
tdmédn vaikutukset valmiin ruo’on toimintaan kiinnostavat. Tiettdvésti ainakin Vandore-

nin tehdasvalmisteiset lehdykét ovat koko prosessin ajan 50%:n kosteustasapainossa.

Tutkittavaa riittdd pitkédksi aikaa myds erilaisten lehtimallien yhdistdmisestd ja uusien
mallien kehittimisestid. Onnistumisen kokemuksia timén saralta olen kokenut jo teke-
malld lehdykoistdni hieman tehdaslehdykoitd paksumpia. Mielesténi tdma tuo saundiin

lisdd kaipaamaani tummuutta ja pehmeytta.

Taloudellisen puolen pohdinnalla leikittelin ty6td tehdessd hyvinkin pitkille. Laskin
yhden toimivan itse tehdyn Marion lehdykén hinnaksi 0,83€:a ja yhden toimivan teh-
daslehdykéan hinnaksi 13,50€:a. Tdma hintasuhde on jokaiselle soittajalle henkilokoh-
tainen ja omakohtainen tehdaslehdykkéni hinta on laskettu silld ajatuksella, ettd 20%:a
lehdykoistd pddtyy varsinaiseen tyokdyttoon. Marion lehdykén hinta on laskettu siten,
ettd yhdesti kilosta valmistuu neljadkymmenti toimivaa, tyokadyttoon paityvad lehdyk-
kdd. Vuositasolla arvioin kédyttdvani noin sata lehdykkaa. Itse tehtyni sata lehdykkaa
maksaa siis edullisimmillaan 83€:a, kun sata toimivaa tehdaslehdykk&i olen jo kéytin-
nossd todennut maksavan itselleni 1350€:a. Laskelmia siirrettdessd koko soittajan elé-

mankaaren kattaviksi tulee sddstoistd mittavat. Varovaisesti arvioiden oletetaan, etti
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lehdykoitd voi alkaa itse valmistaa 18-vuotiaana ja jatkaa 70-vuotiaaksi. 52:n vuoden
aikana sddstod voi kertyd yli 65,000€. Tadma on laskettu edullisimmalla itse valmistetul-
la ruokoputkella. Otetaan seuraavaksi keskiarvoksi 50€/1kg ruokoputkea. Tilloin yhden
toimivan lehdykéan hinnaksi tulee 1,25€:a, jolloin 52:n vuoden aikana itse valmistettujen
lehdykoiden hinnaksi tulee yhteensd 6500€. Tassdkin tapauksessa itse tekemalld sadstda
yli 63,000€:a tehdaslehdykoihin verrattuna. Kéytdnnossa on siis merkityksetonta kéyt-
tadko itse valmistamiensa lehdykoiden ruokoputkiin 30€:a, S0€:a vai 70€:a kilolta silla
sddstod télld laskutavalla on aina reilusti yli 60,000€:a 52:n vuoden aikana. Tama séésto
on ainakin itselleni todella merkittdva ja yksi niistd asioista, joita en osannut edes miet-

tid ennen kuin ryhdyin valmistamaan lehdykoita.

Lehdykoiden valmistaminen voisi olla myds hyvé pedagoginen yksityiskohta nuorten-
kin klarinettioppilaiden koulutuksessa. Vasta aloittaneiden oppilaiden kohdalla riittéisi,
kun esiteltdisiin lehdykédn valmistamisen vaiheet. Varsinainen lehdykén valmistamisen
kurssi voisi ajoittua teini-idn vaiheille tai ammattiopintoihin suuntautuville soittajille.
Jokaiseen kunnianhimoiseen ammattikoulutuslaitoksen hankintalistalle mielesténi kuu-
luisi ainakin profilointikone, koska jo pelkédstddn télld koneella monet opiskelijat séés-
tyisivét paljolta pddnvaivalta lehdykoittensd suhteen. Nuoremmillekin soittajille olisi
etuna, jos soitonopettaja olisi atheeseen perehtynyt ja pystyisi tarjoamaan tarvittavaa
asiantuntemusta lehdykdiden muokkaamisessa, mukavan soittokokemuksen luomiseksi.
Oman varhaisen klarinetinsoittoni oudoimpia kokemuksia olivat nimenomaan ne, kun
lehdykasti ei ldhtenyt pihaustakaan tai se suhisi niin rajusti, ettd selkdpiitd riipi. Ndihin

hetkiin lehdykén eldmin tuntevaa opettajaa nimenomaan tarvittaisiin.

Lehdykoiden valmistamisesta voisi olla my6s hyotyd monille orkesterimuusikoille,
vaikkakin orkesterissa ammatikseen soittavilla on se etu, ettd tyonantaja maksaa leh-
dykkétilaukset, joten on melko epatodenndkdistd, ettd nykytilanteessa kovin moni am-
mattilainen 1dhtisi opiskelemaan jotain uutta ja aikaa vievdi jo vaativan orkesterisoitin
liséksi. Siltikin uskon, ettd itse tekemélld monet ammattilaiset saattaisivat ylldttya posi-

tiivisesti lehdykoiden laadusta ja kokea uusia ulottuvuuksia soitossaan.
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