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Liebe Freunde des Gitarrenbaus,

vor lhnen liegt eine Sammlung verschiedener Texte, die sich alle um unser
Lieblingsinstrument, die Gitarre, drehen. Es ist zunachst eine
Zusammenstellung von Theorietexten tber den Zupfinstrumentenbau im
Allgemeinen und dann eine momentan noch bescheidene Auswahl von
praktischen Ratschlagen (Arbeitsblattern) zu jeweils einem bestimmten
Abschnitt beim Bau einer Gitarre. Die Arbeitsblatter sollen im Laufe der Zeit
noch durch viele weitere erganzt werden.

Daruber hinaus gibt es Beschreibungen von Gitarrenbauprojekten und
Schilderungen von Renovierungen alter Gitarren, die naturlich auch etliche
Praxistipps enthalten. Es ist also keine abgeschlossene Sammlung, sondern
eine, die wachsen und gedeihen soll. Das mag als roter Faden und
Zusammenhalt fur diese Sammlung schon genugen, ware da nicht noch die
Frage, wie dies alles entstanden ist und wer mafigeblich an allem beteiligt ist.
Die Antwort personifiziert sich in Gitarrenbaumeister Gerold Karl Hannabach,
der in diesem Jahr 80 wird und zu dessen Geburtstag diese ,Arbeitsblatter*
herausgegeben werden

Hannabach steht fur eine Uber Generationen weitergegebene Tradition des
Gitarrenbauhandwerks. Ursprunglich aus Schonbach stammend, wurde seine
Familie nach dem zweiten Weltkrieg ausgewiesen und fand wie viele andere
Instrumentenbauer eine neue Heimat in Bubenreuth.

Nach einer Lehre bei Arnold Hoyer widmete Hannabach sich schlie3lich mehr
und mehr dem Bau von hochwertigen Konzertgitarren, eréffnete seine eigene
Werkstatt, absolvierte die Meisterpriufung und besuchte mit Vortragen tber
den Gitarrenbau zahllose Gitarrenkurse. Durch viele Kontakte zu Spielern und
Lehrenden in Deutschland und aller Welt erwarb er sich ein hohes Ansehen.
Auch in der Handwerkerinnung bekleidete er bis 1990 das Amt des zweiten
Obermeisters, war Sachverstandiger fur Zupfinstrumente und unterrichtete als
Fachlehrer an den ,Lehrwerkstatten fur Musikinstrumentenbau Bubenreuth”
bis zu deren Schlielung. Vielleicht wurde hier das Bedurfnis geboren, das
eigene erworbene Wissen an junge Leute weiterzugeben.

Schon immer war Hannabach ein auRerordentlich hilfsbereiter und
gastfreundlicher Mensch. Es gibt kaum einen Gitarrenbauer der jingeren
Generation, dem er nicht bereitwillig alle Auskinfte gegeben hatte.
Kollegialitat und Toleranz charakterisieren ihn; Geheimniskramerei und
Abschottung gehoren definitiv nicht zu seinen Eigenschaften. Ich erinnere
mich gerne an unsere erste Begegnung, die ich als Student mihsam
telefonisch einfadelte, indem ich um einen kurzen, etwa halbstindigen
Besuch bat, bei dem ich “einige Fragen® zum Gitarrenbau klaren wollte. Mit
klopfendem Herzen stand ich dann in der Werkstatt und stellte meine
wahrscheinlich unbeholfenen Fragen, nie belachelt und stets geduldig
beantwortet vom Meister Hannabach. Der Besuch endete nach fast vier
Stunden und ich wusste, dass ich diesen Menschen noch sehr oft wieder
sehen wollte. Meine Fragen waren zwar alle beantwortet, hatten aber
seltsamerweise viele Junge bekommen. Als Geschenk bekam ich eine
“Rrrraschbuill“, Handhieb von Vogel, deren Namen ich zunachst als



Norddeutscher trotz mehrfachen Nachfragens nicht verstand, schlie3lich aber
doch als ,Holzraspel® identifizierten konnte. Noch heute hangt sie als
.Reliquie® in meiner Werkstatt.

Hannabach rief 1978 einen Bau- und Reparaturkurs fur Gitarren in Bundheim
bei Bad Harzburg ins Leben, auf dem sich interessierte Spieler, Gitarrenlehrer
und —liebhaber einfanden. Hier wurde sowohl Theorie vermittelt als auch
praktisch an Instrumenten gebaut. Abends musste die Werkstatt
abgeschlossen werden, um ein die halbe Nacht dauerndes, unbeaufsichtigtes
Weiterwerkeln der Kursteilnehmer zu verhindern und ihnen die notige
Pausenzeit einzuraumen.

Der Kurs wanderte nach einer kurzen Zwischenstation in Lindewitt 1988 nach
Barmstedt bei Hamburg aus, weil die Einrichtung in Bundheim geschlossen
wurde. So ist in diesem Jahr nicht nur ein Jubildum fur Hannabach zu feiern,
sondern auch der 30. Bau- und Reparaturkurs tberhaupt und der 20. in
Barmstedt. Inzwischen erweiterte sich der Lehrkorper des Kurses um die
Gitarrenbaumeister Margarete Brunswicker-Apelt und Christian Apelt und
Hannabachs Sohn Karl.

In dieser Zeit besuchten Teilnehmer aus allen Teilen der Welt diesen Kurs,
lernten viel und knupften neue Kontakte. Man konnte die Stimmung dort
beschreiben als ein aufregendes und inspirierendes Miteinander, das man
erschopft und bereichert nach einer Woche mit erheblichem Schlafentzug
wieder verlasst und nachstes Jahr unbedingt wiederkommen will.

Die Theorievortrage Hannabachs sind nun nach der verdienstvollen
Aufarbeitung durch Margarete Brunswicker-Apelt nach ihren eigenen
handschriftlichen Aufzeichnungen und denen des Gitarristen Manfred
Odendahl als Theorieteil dieser Arbeitsblatter entstanden. Die weiteren
Arbeitsblatter zu Einzelthemen des Gitarrenbaus stammen aus der
praktischen Arbeit der Kursleiter und —teilnehmer und sind namentlich
gekennzeichnet.

Wir winschen uns, dass diese Sammlung weiter wachst und in vielen
Einzelthemen komplettiert wird. Hierbei ist nicht entscheidend, dass nur ein
einziger ,richtiger” Weg beschrieben wird. Es gibt viele Arten, eine Decke zu
beleisten oder ein Griffbrett aufzuleimen. Sie alle haben hier ihren Platz, wenn
sie handwerklich logisch sind. Moge der Benutzer der Arbeitsblatter dann
selbst entscheiden, welchen Weg er wahlt.

Wir meinen, dass eine flexible und erweiterbare Sammlung der Idee des
Kurses und der Personlichkeit Hannabachs viel besser gerecht wird als ein
starres Konzept von Bauschritten.

Wenn die Sammlung die Leidenschaft fur den Gitarrenbau unterstutzt und
eine Hilfestellung bei praktischen Problemen bietet, hat sie ihren Zweck erfullt
und ist ganz im Sinne Hannabachs.

Zum Abschluss mochte ich im Namen aller Freunde und Bekannten nur noch
folgendes sagen:

,Lieber Gerold — Danke fiir alles!”

Hamburg, im Juni 2008 Prof. Bernd Ahlert
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Theorie



ZUR THEORIE DES ZUPFINSTRUMENTENBAUS

Der Text basiert auf den Aufzeichnungen von Margarete Brunswicker Apelt und Manfred Odendahl
aus dem Theorieunterricht von G.K.Hannabach um 1980

I. Holzer und Materialien

Holzarten:

Weichhélzer

Fichte (europaische Alpenfichte) } Deckenholz

Zeder (kanadische red cedar)

Linde

Weide } Reifchenholz

Fichte

Harthélzer

Ahorn: Riegelahorn Zargen und Boden
Vogelaugenahorn Hals

Zypresse Zargen und Boden

Obsthdlzer: Birnbaum
Kirsche
Pflaume
Nussbaum (Walnuss)

Zargen und Boden

Exoten: Palisanderarten
Ostindischer Palisander

Rio-Jacaranda Zargen und Boden
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Honduras-Jacaranda Stege
Ebenholz Sattel
Steg
Griffbrett
Mahagoni Zargen und Boden
Honduras Hals
Cedro Hals
Cedrella

Holztrocknung: pro mm 1 Jahr Lagerzeit
Fichte schwindet auf einer Breite von 40 cm um 4-5 mm.

Holzstarken:
Fichte je nach Festigkeit zwischen 2,4 bis 2,6 mm.



Die alteren, engeren Jahresringe werden beim Fugen nach innen genommen,
weil die Decke dort stabiler sein soll.

Feinjahrig aufgebautes Deckenholz kann hartjahrig sein, ist es aber nicht
immer.

Der Klang des Deckenholzes ist beim Streichen Uber das Stirnholz feststellbar.
Die Decke mit Beleistung soll konstruktive Steife, aber keine Eigenharte
haben.

Harte Decken werden dunner gearbeitet und beleistet.

Das Holzbild der Haselfichte geht auf eine Wuchsstorung zwischen den
Jahren zuruck.

Zeder muss starker bleiben: mindestens 3 mm. Dieses Deckenholz wurde durch die
Firma Ramirez (Madrid) popular, die mit starken Deckenhdlzern und langen
Mensuren arbeitete. Werden Zederndecken zu dunn gearbeitet, wird der Bass
zu schwach.

Harthélzer sind je nach Festigkeit zwischen 2,2 und 2,8 mm; Zargen ca. 2 mm stark.
Ahornbdden kdnnen durch Palisander-Mittelfugstreifen klanglich veredelt
werden.

Zypresse: Herkunftslander Kanada oder Spanien. Es handelt sich um ein Nadelholz,
das im Vergleich zu anderen Bodenhdlzern eher weich ist.

Obstholzer konnen sehr ruhrig sein und werden deshalb gedampft.

Die Obstholzer weisen sehr viele Farbschattierungen auf und sind optisch z.T.
interessant; tonlich sind sie allerdings nicht besonders gut.

Exoten: Als Austauschholzer fur den knapp werdenden ostindischen Palisander
werden immer wieder andere Hartholzer ausprobiert, z.B. Honduras-
Jacaranda (ein Holz mit schlechten Verleimeigenschaften — in der Mittelfuge
andere Holzarten einfugen), Mansonia,(ein gutes Tonholz, das optisch
allerdings eher schlicht wirkt) Wengé, (ein im Jahresabschluss sehr hartes,
grol3poriges Holz, das die Werkzeugschneiden schnell stumpf werden Iasst;
giftig!).

Far den Mittelfugstreifen im Boden eignet sich besonders Mahagoni, weil es
gute Verleimeigenschaften hat.

Mahagoni ist sehr hart, hat aber keinen ausgepragten Abklopfton — es wirkt
eher schwammig. Es gibt zahlreiche Holzer unter der Bezeichnung
,Mahagoni“; Uber die tatsachliche Herkunft gibt in der Regel der botanische
Name Aufschluss.

Um die Holzer beim Lagern vor Rissen zu schutzen, kann man das Stirnholz leimen
(nicht wachsen).

Holzschnitt:

Die Jahresringe werden nach aul3en immer enger.



Zur Theorie des Zupfinstrumentenbaus Margarete Brunswicker-Apelt

Der Stamm wird fur die Gitarre in ca 60 cm lange
Teile geschnitten, wobei der Sageschnitt moglichst
auf Hohe eines Astringes erfolgt.

Franz Jahnel,
Dle Gltarre und |hr Bau

Das Deckenholz wird im Spaltschnitt zum Kern hin
getrennt, die Deckenhalften werden so gefugt, dass
die Rindenseite zur Mitte kommt.
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Rinde

Die Leimfuge soll leicht hohl sein, aber nur so weit,
dass die Mitte etwas beweglich ist (kein sichtbarer
Spalt). Es wird Warmleim verwendet, weil dieser
Leim die Fuge zusammenzieht.

Der in der Holzverarbeitung ubliche
Schwartenschnitt, bei dem weniger Verschnitt als
beim Spaltschnitt entsteht, erfolgt parallel zur
Rinde. Diese Schnittart ist sehr rissanfallig, weil der
Sageschnitt rechtwinklig zum Spalt erfolgt.

Schwartenschnitt

1.2008 3



Beim Einschlag des Holzes konnen Eisenmale entstehen, die als dunkle Verfarbung
sichtbar sind.

Naturstoffe

Elfenbein

Rinderknochen Sattel und Stegeinlage
Bein- und Hornarten

Perlmutt Verzierungen und Einlagen
Kunststoffe

Gallalit Mechanikenteile

Zelluloid Deckenschoner

Plastik und andere Kunststoffe Sattel und Stegeinlage

Elfenbein wird in Essigsaure weich und damit formbar, weil es kalkhaltig ist.
Elfenbein ist farb- und beizbar.

Rinderknochen wird durch langes (mehrtagiges) Kochen weil}; es eignet sich gut fur
Sattel und Stegeinlagen. Knochen und Elfenbein sdgt man am besten mit einem
Metallsageblatt,

Zelluloid wird mit Aceton verleimt (Spanchen in Aceton I6sen). Die Verleimung muss
sehr lange austrocknen.

Leime

Was ist eine Verleimung? Eine Verleimung ist eine millionenfache Verdubelung
zwischen den Poren der Holzer.

Leim auf Leim halt nicht! Der Leim hat in etwa die Funktion von Dubeln. D.h., die
Pressung der zu verleimenden Flachen muss so stark und genau sein, dass
lGckenlos Holz auf Holz liegt

Leimarten:

Warmleim / tierischer Leim (Haut- oder Knochenleim)

Kaltleim / Weildleim (Kunstharzleim)

Kleber, z.B. Plastleime (Verschmelzen, auflosende Teile)

Nitrokleber, z.B.“ Uhu*

Kontaktkleber, z.B. ,Pattex”

Handelsformen fur Warmleim: Warmleim wurde zunachst ausschlief3lich als
Tafelleim angeboten. Er wurde im Leimsieder gekocht; Die 1. Qualitat wurde fur
Fugen, die 2. Qualitat fur Innenarbeiten verwendet (Qualitat 1a = hell bis einfache
Qualitat = schwarz).

Spater wurde Warmleim als Perlleim angeboten, d.h. in Form kleiner Wurfel, die
schneller sulzig wurden. Je oOfter der Leim erhitzt wird, desto dunkler wird er.
Deshalb haben Schreiner haufig den Leim mit Schlemmkreide versetzt, was
allerdings die Festigkeit des Leims beeintrachtigte.

Inzwischen wird der Warmleim als Flockenleim angeboten, der sich bereits nach
einer halben Stunde geldst hat.



Der Leim wird im Wasserbad erhitzt, Er darf nicht zu dinn sein (Leimprobe; Stirnholz
verleimen: Stirnholz kurz mit Leim tranken, noch einmal Leim auftragen, Flachen
zusammenpressen, zwei Tage trocknen lassen. Die Verleimung sollte nach 24
Stunden belastbar sein. Zur Uberprifung der Leimfahigkeit des Ansatzes wird Leim
auf Daumen und Zeigefinger aufgetragen, nach etwa 3 maligem Zusammenpressen
muss der Leim angezogen haben). Die Raumtemperatur fur Verleimungen sollte 22-
25° betragen. Zugluft vermeiden!

Warmleim wird zum Fugen von Boden und Decke benutzt sowie fur die
Randeinlagen, Rosetten, Halsverleimung, Kopfplattenverleimung mit
Schwalbenschwanzverbindung, ggf. Stegverleimung.

Weillleim bendtigt sehr viel hoheren Pressdruck als Warmleim. Die Raumtemperatur
muss mindestens 18 ° betragen.

Kaltleim wird durch Erhitzen verdunnt. Er soll nicht mit Metall in Verbindung gebracht
werden. Als Leimbehalter eignet sich ein Gefal3, bei dem der Pinsel fest im Deckel
steckt.

Warmleime haben eine kurzere Lebensdauer als Kaltleime; die Verleimungen
werden mit der Zeit hart und bruchig.

Verwendung:

Warmleim Kaltleim

Kopfplatte — Hals Versperrung des Halses

Steg Kopfplattenfurniere (Leim verdinnt)
Rosette Griffbrett

Rand- und Zierspane Innenarbeiten (Reifchen, Klétzchen,

Hals-Korpus (deutsche Halsverbindung) Leisten, Ober- und Unterklotz, Boden- und
Deckenverbindung mit dem Zargenkranz)
Durch die Rand- und Ziereinlagen wird
Decke und Boden bis auf das Reifchen
zurlck geschnitten; die haltende
Verleimung (mit Warmleim) erfolgt durch
das Einlegen der Randeinlagen

Verleimungen sollten stets erst ,trocken“ ausprobiert werden (Auswahl von Zulagen
und Zwingen). Der erforderliche Pressdruck bei der Verleimung ist ein Kriterium far
die Leimauswahl.

Nitrokleber zerstoren die Lackoberflachen. Sie sind zudem stark
gesundheitsschadlich (Leberschaden).

Metalle, die im Instrumentenbau Verwendung finden

Messing
Neusilber z.B. fir Bunddraht und fur Mechanikenteile
Kupfer

Neusilber ist eine Legierung von Nickel und Kupfer sowie Messing. Je hoher der
Nickelanteil, desto harter.



In Mangelzeiten (zweiter Weltkrieg) wurden Mechanikenwellen aus Aluminium

hergestellt.

Bei Vergoldungen (z.B. fur Mechaniken) muss Nickel unterlegt sein.

Lacke und Polituren

Naturharzlacke

Schweil3- und wasserempfindlich

Gute Toneigenschaften

Weilder Schellack (Zopfschellack) sowie
gebleichter Schellack / entwachster
Schellack fur Naturfarbtone
Lemon-Schellack / brauner Schellack fur
Farbtone und Grundierung.

Diese Schellackarten werden als
Blattschellack gehandelt.
.Zopfschellack® (weiler Schellack) wird
nicht mehr gehandelt. Dieser Schellack
muss stets unter Wasser aufbewahrt
werden; der Losungsvorgang dauert
Tage bis Wochen.

Geigenpolitur: Schellack in Alkohol
I6sen, mit Sandarak oder Mastix
versetzen.

Ollacke haben sehr lange Trockenzeiten.

Ollacke sind fiir Geigen gut geeignet, fiir
Gitarren sind sie zu weich.

Kunstlacke oder Kunstharzlacke
Zelluloselacke

Schweild- und wasserunempfindlich
Schwabbellacke, die sehr hart sind,
konnen Deckenlackrisse verursachen
Polyesterlacke beeinflussen meistens
die Schwingungen des guten
Saiteninstruments negativ; sie finden
Verwendung bei Elektro-Instrumenten
Saurehartende Lacke
Zweikomponentenlacke (DD-Lacke)

Vorbereitung des Holzes fur die Lackierung

Das Holz wird zunachst mit der Ziehklinge geputzt und mit den Kérnungen 100 —
180 (bei Weichholz feinere Kornung als bei Hartholz) geschliffen. Alle geschliffenen
Teile werden mit einem Schwamm gewassert (Innenraum des Korpusses schutzen);
erst das helle, dann das dunkle Holz behandeln. Gut trocknen lassen (1-2 Stunden),
danach noch einmal schleifen (Kérnung 150 — 240), Schleifrichtung langs zur
Holzfaser.

Bei grobporigen Holzern (Palisanderarten, andere Exoten) wird Porenfuller
aufgetragen: Das Porenfullpulver wird mit Porenfullflissigkeit zu einer zahen Masse
verarbeitet und mit einem nicht fusselnden Lappen quer und kreisformig aufgetragen
Die behandelte Flache uber Nacht trocknen lassen, dann mit 180 Nassschleifpapier
trocken schleifen.

Halse aus Mahagoni nicht mit Porenfuller behandeln; die Poren stattdessen
verleimen, d.h. mit dinnem Knochenleim einreiben, nach dem Trocknen schleifen.

Grundieren mit Hart- oder Schnellschliffgrund auf Nitrobasis (z.B. ,Clou 300 danach
kann handlackiert oder gespritzt werden. Das Produkt eignet sich auch als
Grundierung fur Spirituslackierungen). Erst das dunklere Holz, dann die Decke
grundieren.

Mit 240 er Papier vorsichtig anschleifen.



Lack: Aufbau- und Abbauverfahren fur Zelluloselacke

7 x Zelluloselackschichten mit dem Pinsel mit Zwischenschliff und 1-2 Tagen
Zwischentrocknungszeit auftragen. Lack etwas verdinnen (ca. 1:5).

1 Woche Endtrocknung

Danach entweder Nassschliff (180 er bis 240 er Schleifpapier) oder Abputzen mit der
Ziehklinge mit anschlieRendem Schliff unter Zusatz von Schleifflissigkeit. Dabei wird
die Lackschicht etwa zur Halfte abgebaut. Uber Nacht trocknen lassen.

Zum Entfernen der Schleifspuren Verteilerflissigkeit in kreisenden
Achterbewegungen uber die ganze Flache mit dem Ballen auftragen, uber Nacht
trocknen lassen. Verteilerfliissigkeit dabei mit '/4 bis '/5 Spiritus verdiinnen.
Anschliellend schwabbeln (Polierscheibe). Zunachst an der harteren Wachs-Scheibe
mit Polierwachs No. 6 arbeiten, dann an der weicheren Neutral-Scheibe
nachpolieren. Letzte Wachsreste mit Polish entfernen.

Neue Polierscheiben mit einem zwischen zwei Hblzern eingespannten Sageblatt
abrichten.

Ballenpolitur:
Grobporige Holzer wie oben vorbehandeln oder Poren mit Schellack und Bimsmehl

fullen.

Weichholz grundieren, (Schellack 2 x mit Fischhaarpinsel auftragen, danach im
Ballenpoliturverfahren weiterarbeiten).

In Leintuch mit Baumwollfullung wenig Politur mit viel Alkohol geben. Beim
Lackaufbau etwas Bimsmehl zugeben. Uber 2-3 Wochen jeden 1. bis 2. Tag zweimal
auftragen, bis die Lackflache geschlossen ist. Zunachst mit starker verdinntem
Schellack arbeiten, spater nur noch sehr wenig Bimsmehl beigeben.

Lackschliff: Fur seidenmatten Endschliff Wiener Kalk und Polierol, far
Hochglanzpolitur Wiener Kalk und Wasser mit weichem Hultfilz auftragen, danach
frischer Lappen mit Wiener Kalk und Petroleum.

Lésungsmittel: far Naturharzlacke
Alkohol (90 % und hoher)
Nitroverdinnung (fur Zelluloselacke)
Aceton
fur Kunstharzlacke
Abbeizmittel (giftig!)

Ole: saurefrei, weilt, dinnflissig

Handelsformen:

Polierdl, Nahmaschinendl, Fahrraddl, Blockflotendl, Parrafindl
Das Griffbrett sollte alle 1-2 Jahre mit Polierdl impragniert werden.

Schleif- und Poliermittel

Schleifpapiere verschiedener Kornung (80 — 240) fur Nass- und Trockenschliff (bei
Schleifpapieren auf gute Qualitat achten: Die Kérnung darf sich nicht 16sen)
Bimsmehl ( in verschiedenen Kornungen)

Wiener Kalk




Polierwachs oder Schwabbelwachs (fur Zelluloselacke); Polierwachs in
verschiedenen Farbungen wird in Stangenform gehandelt. Das Wachs ist lediglich
Bindemittel fur die darin gebundenen Polierstoffe.

Beizen:

Es gibt wasserlosliche und spirituslosliche Holzbeizen. Vor einer Spirituslackierung
verwendet man wasserlosliche Beizen.

Spiritusbeizen konnen in Schellack gelost werden (z.B. fur Schwarze Politur)
LArti-Spiruluxbeize® ist eine Fertig-Spiritusbeize, die mit der Spritzpistole aufgetragen
wird. Spirituslack oder Hartgrund muss anschlielend ebenfalls gespritzt werden.

Il. Instrumentenkunde: Zupfinstrumente

Zither
Musikstabe
Scheitholzzither
Streichzither
Konzertzither
Harfenzither
Gitarre
Lyragitarre
Damengitarre
Barockgitarre

Klassische Konzertgitarre 6- bis 10-saitig

Terzgitarre (Mensur 58 bis 60 cm)

Oktavgitarre (Mensur 39 bis 40 cm)

Bassgitarre

Schrammelgitarre 9-, 13-, 15-, 21-saitig
Mandoline 8- und 12-saitig

Neapolitanische Mandoline
Flachmandoline
Bandurria
Mandola
Waldzither
Laute
Knickhalslaute
Diskantlaute
Basslaute
Theorbe
Chitarrone
Moderne Laute oder Gitarrenlaute (Wandervogelzeit)
Schlaggitarre oder Plektrumgitarre
Klassische Schlaggitarre oder Vollresonanzgitarre (ab 1938 bei Hirsch)
Halbresonanz-Schlaggitarre (Zargenhdhe um 40 mm)
Westerngitarre
Vollholz- oder Brettgitarre
E-Gitarren
E-Bass in Gitarrenform



Hawai-Gitarre
Banjo
Ukulele
Sistern

lll. Werkzeugkunde

4-, 5-, 6-saitig

Allgemeine Werkzeuge
Hobel mit Doppeleisen:
Putzhobel
Raubank (Fughobel) Zahnhobel
Kleine und groRe Metallhobel

Ziehklingen (0.5 - 0.6 mm, z.B. ,Eberle®)
Streichstahl (Rundstahl 6-7 mm )

Stemmeisen in verschiedenen Breiten
und Formen

Grolde Handsage (Spannsage)
Schweifsage (schmales Sageblatt)
Feinsage

Laubsage

Winkel aus Metall oder Holz
Schmiege

Schieblehre

Stechzirkel

Spitzbohrer

Metallfeilen verschiedener Art

Zieheisen
gerade oder rund

Spezialwerkzeuge fur den
Saiteninstrumentenbau
Bundsage
Zargennutsage
Spansage (fur Lautenmuscheln)

Kleine und groRe Formhobel
Hohleisen verschiedener Art

Formraspeln und —feilen in
verschiedenen GrofRen und Formen
Ringraspel mit Feile

Schnitzer

AuBenrandeinschneider
Schallochschneidzeug (Kreisschneider)
Schneidebohrer (Geigenbauwerkzeug)
Wirbelbohrer

Krauskopf

Blockfeile

Bundsage

Bunddrahthammer (Holzhammer bzw.
ruckschlagfreier Hammer)
Bunddrahtprofilfeile

Sattelfeile

Anmerkungen zu den Werkzeugen und ihrem Einsatz

Hobel zum Wolben des Griffbretts

Raubank zum Griffbrettabkanten und Fugen von Decke und Boden

Raubank gelegentlich abrichten

Ol oder Seife als Gleitmittel benutzen

Ziehklingen zum Putzen des Holzes und Abbau von Lack
Stemmeisen z.B. von ,Matador®, ,Zweikirschen®, ,Zwilling®

Handsageblatthohe 25 bis 30 mm

Schweifsageblatter 6 — 10 mm fur Kurvensagen

Schmiege: am besten kleine Metallschmiege




Zargennutsage: nicht geschranktes Sageblatt mit einer Dicke von 2mm an der
Zahnkante und 1.5 mm am Sagerucken

Der Schneidebohrer kann fur das Deckenloch flr den Kreisschneider
(Schallochschneidzeug) benutzt werden

Zum Abrichten der Bunde kann statt einer Blockfeile auch ein groberer Abziehstein
benutzt werden.

Bunde abfeilen: Den Anschliff von der Bundfeile in der Mitte der Bunde nicht ganz
abfeilen; mit sehr feinem Schleifpapier quer zu den Bunden ein paar mal Uber die
Metalloberflache fahren.

Far die Tonqualitat ist das feste Einbunden sehr wichtig; deshalb werden die
Bundfedern ca. 15 mm von der BundaufRenkante bis zum Ende eingezahnt, d.h., die
Bunde werden mit dem Messer ,gepeckt”.

Im Ebenholz brauchen die Bliinde mehr Platz als im Palisander; deshalb fur Ebenholz
Bundsage mit 0.5 mm Starke, fur Palisander 0.4 mm.
Die Bundsage muss vor jedem Griffbrett-Einsagen neu gescharft werden.

Falls sich der Gitarrenhals ,hohl“ gezogen hat, mussen die Blinde entfernt und das
Griffbrett abgerichtet werden. Zum Entnehmen der Blinde werden diese mehrfach
mit heillem Wasser eingestrichen.

Hannabach warnt vor dem so genannten ,heil3en Eisen“ / ,Halsrichter” zum
Geradebiegen des Halses. Damit konnen Verleimungen geldst und die Bunde
gelockert werden.

Bei Ausbesserungsarbeiten am Griffbrett (Ebenholz) verwendet man am Besten
schwarz durchgebeizten Birnbaum als Feinstaub, der mit Expressleim vermischt
wird.

1V. Wo und warum entstehen im Korpusbereich Risse

Risse entstehen dort, wo das Holz festgehalten wird, z.B. neben dem Giriffbrett.
Risse im Decken- oder Bodenbereich umgehend mit Tesafilm abkleben, um das
Eindringen von Schmutz zu verhindern.

Bei Zederndecken konnen zunachst nicht sichtbare Risse vorhanden sein, wenn
Jahresringe nicht zusammengewachsen sind. Diese Risse werden haufig erst bei der
Lackierung sichtbar. Bei ursprunglich rissfreier Zeder entstehen auch spater nur sehr
selten Risse, weil Zeder kaum auf Feuchtigkeit reagiert.

Zur Verhinderung der Rissbildung wird zwischen Tonzunge und oberer Querleiste
auf der Decke ein Brettchen aufgeleimt (16-19 cm lang, 2.2 cm breit, 3 mm stark).
Das Brettchen wird L-férmig an die Querleiste geleimt, um uber diese den Druck an
die Zarge abzuleiten. (Der Teil der Decke, auf dem Bunde sind, muss versteift
werden!)



Die Decke wird durch den Unterklotz festgehalten, auch dort kbnnen Risse
entstehen, die meistens bis zum Steg gehen; die Risse kdnnen auch seitlich vom
Steg auftreten.

Zur Vermeidung von Rissbildung im Unterklotzbereich:
o Schlitze in den Unterklotz sagen (ca. 10 mm hoch)

AR
Unterklotz (Draufsi:h/ﬁ/ / - [\ - \

sageschnitt Iarge

o Unterklotzflache durch seitliches Abschragen verkleinern

o Kanten des Unterklotzes entscharfen (mit Schleifpapier entgraten)
o Querbrettchen unterhalb der Facherleisten einleimen

Im Stegbereich wird die Decke zudem durch das Stegfutter (20 mm-22mm breit, 1
mm stark, ca. 30 cm lang) gesichert.

Pflaster fur Risse:

Alle Verleimungen zunachst ,trocken® probieren!

Bei Zargenrissen die Gitarre sofort entspannen. Kurze Risse im Unterklotzbereich
brauchen nicht behandelt werden. Gefahrlich sind hingegen Risse im Stockelbereich.
Die am starksten gefahrdeten Bereiche fur Zargenrisse sind die Wendepunkte der
Biegungen; deshalb werden an diesen Stellen Stutzbrettchen angebracht (15-20 mm
breit, 1.5 bis 2 mm stark).

Zur Verneidung von Bodenrissen Fuge von Innen mit Fugsicherungsstreifen (15-25
mm breit, 1 mm stark) absichern. Aul3erdem Brettchen vor dem Unterklotz (30 mm
breit, 1 mm stark, ca. 30 cm lang).

Brettchen und Fugsicherungsstreifen haben dartber hinaus die Funktion, ein
Einsacken des Bodens zu verhindern.



V. Bautechnischer Aufbau von Zupfinstrumenten

Konzertgitarre

Grund-Bautypen der Konzertgitarre

1. Korpus-Hals-Verbindung nach Torres

2. Deutsche Bauweise (wurde auch von Fleta gebaut, weil er auch Geigen
gebaut hat. Fleta verwendete fur den Oberklotz starkes Mahagoni). Bei der
deutschen Bauweise kann ein ,Oktavknick® entstehen, wenn der Oberklotz mit
Langsholz konstruiert wurde (Schwundrichtung!). Im Vogtland wurde aus
diesem Grund erstmals Querholz fur den Oberklotz verwendet.

3. Mit Halsschraube (mit der die Saitenlage verandert werden kann). Der Hals ist
uber der Decke freischwebend mit Griffbrettzunge — der Hals bewegt sich
beim Spielen (am bekanntesten fur diesen Bautyp ist die Klein-Gitarre). Bei
dieser Bauweise werden die Halse leicht hohl.

Spannhals mit Halsschraube:

—— _'

Hals mit Spannstab:

Altere Gitarren (um 1900) haben haufig ein schwarzpoliertes Griffbrett aus Ahorn
oder Buche; die Decke ist bei diesen Instrumenten immer aus Fichte. Die
Deckenbeleistung besteht aus mehreren Querbalken. Die Mensur betragt 60 — 64
cm. Die Zargen sind niedrig, ca. 2 mm stark und mit Fichtenreifchen verstarkt.

Deckenbeleistung der modernen Gitarre
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" Bass:
Tiefer Abklopfton

Diskant:
Hoher Abklopfton

Um hohere bzw. tiefere Abklopftone zu erreichen, kann man entweder die
Deckenstarke variieren (hoch = dicker, tief = dinner) oder die Beleistung,
z.B. mit einer asymmetrischen Beleistung.

Deckenfutter

G.K. Hannabach:
Modell mit asymmetrischer Deckenbeleistung

Die Querbalken sind 6-8 mm ober- und unterhalb des Schallochs angebracht.

Die Schallochlichte betragt 8.4 — 8.6 cm. Das Schalloch wird verstarkt, damit sein
Rand steif wird (nicht flattert). Der Schallochrand muss sehr sauber ausgearbeitet
werden (Profil ,spitz-rund®), um den Reibungswiderstand gering zu halten.

Profile von Decken-, Bodenquerbalken und Fachern:
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Beleistungsprofile

N

Deckenbalken Bodenbalken Fécher

Die Facherhdhe kann unterschiedlich ausgearbeitet werden:

Alle Facher (bis auf den aul3eren Diskantfacher) gleich hoch

Von der Mitte nach aulen abfallend

Bass und Diskant unterschiedlich hoch
Decken- und Bodenbalken werden zur Zarge hin abgefedert, um den Aul3enbereich
schwingungsfreudiger zu halten. Die Grundflache der Bodenbalken ist gewdlbt, um
dem Boden eine Querwdlbung zu geben.

Bodenbalken

Bodenwélbung

Der Boden soll nicht hart, aber steif sein.

In Langsrichtung wird der Boden durch die Form der Zargen gewdlbt.
Zargenwolbung:
Zargenschablone

Boden

!
Oberbug "—’/ [ Unterbug
; ; .

Decke '

Mittelbug

Reifchen bzw. Kl6tzchen:
Bei der Decken- / Zargenverbindung werden Klotzchen oder unterteilte Reifchen
verwendet, um die Schwingungen der Decke nicht zu behindern.

1.2008 14
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(Anmerkung zum Schwingungsverhalten: Die Gitarre soll nach einer Seite hin offen
sein; deshalb keine Innenlackierung, damit das Holz nicht vollig abgeschlossen ist).

Ober- und Unterklotz

Der Unterklotz besteht aus Mahagoni oder Zeder, der Oberklotz traditionell aus
Fichte.

| 1[ ™N

|

!

Hannabach hat eine spezielle Form des Oberklotzes entwickelt, die dem Oktavknick
bei der deutschen Halsverbindung entgegenwirkt und die Schwingungsubertragung
Uber die Tonzunge unter dem Griffbrett verbessert

|

-

—Fichte

Fichte |

Mahagoni

Jugendstillaute

nach Jahnel, Die Gitarre und ihr Bau

Die Jugendstillaute oder Lautengitarre hat eine Fichtendecke; die Muschel besteht
haufig aus Ahorn. Die Mensur betragt 62 — 64 cm. Das Instrument hat einen
Knupfsteg

Reparaturen:
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Wenn der Hals locker ist, wird durch die Muschel und ein Bohrloch im Oberklotz
Warmleim in die Schwalbenschwanzverbindung gepresst.

Wenn Spanverleimungen gelést sind, werden die Spane durch Wickeln
(Wickelschnur wie beim Randeinlegen) zusammengepresst. Zunachst Spane
verleimen, dann erst aufsagen, um Kontrastspane einzulegen.

Knickhalslaute

Man unterscheidet Barock- und Renaissance-Lauten.

Die Kopfplatte der Knickhalslauten wurde abgewinkelt, um den Saitendruck auf den
Sattel zu erhdhen.

Der Lautensteg war friher haufig aus Obstholzern.

Hinweis: Im Germanischen Nationalmuseum in Niirnberg gibt es eine grol3e
Instrumentensammlung; von vielen Instrumenten kann man Lichtpausen erwerben.

Westerngitarre

Bei der Westerngitarre ist der Korpus nach unten hin verlangert; die Zargen sind
hoher als bei der Konzertgitarre.

Die Westerngitarre benotigt wegen der Korpusgrofe dicke Beleistungen; in der
Regel hat sie eine X - Beleistung, um dem Saitenzug von 80 — 90 kg entgegen zu
wirken.

Klassische Schlaggitarre

Die klassische Schlaggitarre hat eine aus dem Holz gearbeitete Decken- und
Bodenwdlbung (Holzstarke im Mittelbereich 8 mm, zum Rand hin 5 mm).

Das Instrument hat keine Bodenbeleistung. Die Decke hat zwei F-Locher sowie zwei
starke Deckenleisten, die genau unter den Stegfuldchen des Aufstellsteges verlaufen.
Die Decke ist aus Fichte, Boden und Zargen aus Ahorn oder Mahagoni.

Mandoline und Mandola

Die Mandolinen-Instrumente haben einen Aufstellsteg, eine abgeknickte Decke aus
Fichte mit 4 — 5 Leisten und einem Deckenschutz aus Kunststoff, Holzfurnier oder
Horn. Der Deckenknick unter dem Steg wird dadurch erreicht, das die Decke hier
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quer zur Faser mit dem Schnitzer von der Innenseite her eingeschnitten wird; die
Decke wird leicht angebrochen und die Bruchlinie mit Leim gefullt. Leimung Uber
einer Form trocknen lassen, mit Leisten absichern.

Der Hals der Mandolen-Instrumente ist haufig aus Fichte mit Hartholz furniert.

T

7

)

V. Steqgarten fiir Zupfinstrumente

4

nach Jahnel,
Die Gitarre und ihr Bau

Der Steg ubt Druck auf die Decke aus und dient der Schwingungsubertragung. Wenn
der Abdruckwinkel der Saite Uber der Stegeinlage zu gering ist, bringt die Gitarre
keine Leistung. Ist die Abwinklung zu stark, hebt sich die Decke im Bereich hinter
dem Steg. Die Stegeinlage soll mindestens soweit in den Holzteil des Steges

hineinreichen, wie sie herausragt.

Aufleimstege
Knlpfsteg (klassische Konzertgitarre)

Steckerlsteg / Knopfsteg (altere Gitarren)
Westernsteg (Steckerl, auch verschraubt)
Querriegel (Lautenstege ohne Auflage)
Zithernstege

Stege fur Barockgitarre (reich verziert)
Ukulele-Steg

Aufleimsteg fur klassische Konzertgitarre
mit eingebautem Tonabnehmer

Aufstellstege
Gitarrensteg

Mandolinen- / Mandola-Steg

Steg fur Waldzither

Steg fur klassische Schlaggitarre (Holz /
Metall verstellbar)

Patentsteg: Arnoldsteg (Rollensteg)
Steg aus Holz fur Schlaggitarre, bei dem
sich durch Bunddrahtstickchen oder
Kunststoffprofilteilchen die
Schwingungslange jeder Saite einzeln
verandern lasst

Metall- oder Metallpatent-Stege fur E-
Gitarren

E-Bass-Steg
Banjo-Steg
Steckerlsteg:
//11 [ ©
— U

Knupfsteg (Querschnitt)
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Lautensteg (Querschnitt):

Qs [~ N

Mandolinensteg: 4‘ 4&

Eine Elfenbein-Einlage Ubertragt die Schwingungen besser als Kunststoff. Das
Stegmaterial (Holz) dampft einerseits, leitet andererseits die Schwingungen in einem
breiteren Bereich auf die Decke. Der klassische Steg hat bestimmte Normlangen.
Der Ramirez-Steg als Sonderform vergrof3ert die Abwinklung der Saiten, dadurch
wird jedoch haufig zuviel Druck auf die Decke ausgeubt.

VI. Die Mechanik des Zupfinstrumentes

Die Mechanik ist eine mechanische Saitenspannvorrichtung.
Jede Mechanik ist ein Verschleiliteil.

Aufbau einer Mechanik

Teile der Mechanik:
* Platte (Messing, Neusilber, Kupfer, vernickelt, versilbert oder vergoldet)
* Lagerbockchen
* Welle (Bein oder Metall)

* Zahnrad und Schraube

Schnecke
Griffe / Flugel (Perlmutt, Bein, Holz oder Imitate) mit oder ohne Zierhilse

Mechanikenarten
Mechanik fur Emberger Kopf (Kopfplatte mit Fenstern = Saitenlaufen)
Mechanik fur flachen Kopf (Wirbelbrett)

* Plattenmechaniken
* Einzelmechaniken
* Verkapselte Platten oder Einzelmechaniken (z.B. von Schaller oder Grover)

Far Gitarren verschiedener Art

Far samtliche Zitherninstrumente

Far Mandolinen, Mandolen, Waldzithern
Jugendstil (Gitarren-)Laute
Plektrumgitarren

E-Gitarren

O O O O O O
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o Banjos mit Mechaniken
o Solisten-Ukulele (Patentwirbel oder Mechanik)

Plattenmechaniken
Wellen und Platte konnen in unterschiedlichem Winkel zueinander stehen.

Bei den leicht ansteigenden Wellen zieht die gespannte Saite das Zahnrad an die
Schnecke.

Der Grat in den Bohrlochern der Wellen sollte entfernt werden, weil sonst die Saiten
leicht reilen.

Die Mechaniken sollen so eingebaut werden, dass sich die Zahnrader unten
(Richtung Korpus) befinden. Die Bohrung fur die Wellen soll etwa 0.5 bis 1 mm
groler sein als der Wellendurchmesser.

Die Mechanikenplatten fur den ,Emberger Kopf* sind etwa 15 bis 18 mm breit; die
Kopfplattenstarke muss entsprechend ausgefuhrt sein.

Vorsicht bei Messingschrauben, wenn die Mechaniken befestigt werden: Sie drehen
sich leicht ab (Gewinde der Schrauben kontrollieren). Kernseife als Gleitmittel
benutzen. (Abgelagerte Kernseife eignet sich generell gut als Gleitmittel beim
Schrauben und Sagen). Auch in die Bohrlocher fur die Mechaniken kann man etwas
Kernseife geben (Vorsicht beim Einfuhren der Mechanik: Auf die Wellen soll keine
Seife kommen!). Das Zahnrad soll eine volle Umdrehung zurtckgelegt haben, bevor
Saitenspannung auf die Welle kommt.

Bei ,Schepper‘gerauschen kann das ,Fasschen® (die Zierhulse unterhalb des
Flagels) locker sein.

¥ <

[y

"

Behelf: Zwei Wicklungen Nahseide mit Klebstoff zwischen Griff und Fasschen. Auch
gelockerte Schrauben am Zahnrad kann man mit Kleber (z.B. ,UHU®) arretieren.

Zithern haben einseitig Mechaniken, auf der anderen Seite befinden sich
Metallwirbel.

Zupfinstrumente mit Wirbelspannvorrichtungen

¢ Holzwirbel
¢ Metallwirbel
¢ Holz- und Metallwirbel
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Holzwirbel haben fast alle historischen Gitarren, die Laute, Barockgitarre und
Vihuela, Flamencogitarre.

Holzarten fur die Wirbelherstellung: Ebenholz, Palisander, Brasilholz, Obstholzer,
Buchsbaum. Die Wirbel mussen gut abgelagert sein, weil sie je nach Faserverlauf
unterschiedlich stark schwinden.

Die Laufqualitat der Wirbel wird durch sorgfaltiges Einpassen mit dem Wirbelbohrer
und passendem Wirbelschnitzer gewahrleistet. Die Gangigkeit der Wirbel wird mit
Wirbelseife (friher Seife-Kreide-Gemisch) hergestellt.

Metallwirbel gibt es z.B. bei den Schwingungssaiten der Zitherinstrumente, bei
modernen E-Gitarren und beim E-Bass (auch mit Metallpatentwirbeln).

Sonderform ,Pascariwirbel* mit Holzteil als Griff und Metallwelle. Die Mechanik hat
eine Buchse, die in die Kopfplatte eingeleimt wird und eine Mutter zum Spannen des
Metallstiftes in der Buchse.

VII. Sattelarten oder Sattelsysteme

Bei der klassischen Konzertgitarre gibt es den Sattel mit oder ohne Sattelbund.

Sattelmaterialien:

* Ebenholz und andere Holzarten

* Elfenbein, Rinderknochen

* Verschiedene Bein- und Hornmaterialien

* Kunststoffe

* Metall (fur E-Instrumente)
Knochen ist in der Regel harter als Elfenbein. Elfenbein muss wie Holz abgelagert
werden, es schwindet auch in der Lange.
Sattelstarken: 4—6 mm (Fleta: 8-9 mm)
Der Sattel hat ahnliche Funktionen wie der Steg; er ubertragt die Schwingungen,
bestimmt den Beginn der schwingenden Saitenlange (Mensurbegrenzung) und ist
Abstandhalter fur die Saiten in der Breite und in der Hohe.
Bei Gitarren mit Sattelbund bestimmt dieser die Saitenhohe; der Sattel legt den
Breitenabstand der Saiten fest. Der Sattelbund wird eingesetzt, um den
Einrichtungsprozess zu beschleunigen, er findet sich daher hauptsachlich bei
preiswerten Instrumenten.
Der Auflagepunkt der Saite soll nahe der vorderen Sattelkante liegen; nach hinten
(zur Kopfplatte hin) soll die Saite eher frei sein.

Die klangliche Reinheit des Instrumentes wird erhoht, wenn der Sattel eingeleimt ist.
Bei zu niedrigem Sattel unterlegt man ihn mit Zellglas (sehr dunnem Zelluloid).

Bei Lauten gibt es als Sonderform den Rollensattel, der ein Rei3en der Saiten
verhindern soll.



VIIl. Saiten fiir Zupfinstrumente

Naturdarmsaiten

Kunstdarmsaiten

Nylonsaiten

Metallsaiten (Runddraht- / Flachdrahtsaiten)
Seidensaiten (mit Metall umwickelt)
Patentsaiten (geschliffene Saiten)

Naturdarmsaiten fur die Gitarre sind aus Schafsdarm.

Je praziser rund die Saite im Querschnitt ist, desto hoher ist ihre Qualitat (Probe:
Saite an einem Ende halten, durch die Finger ziehen; wenn die Saite herumspringt,
ist sie nicht gut).

Wichtig ist auch die richtige Saitenstarke.

Gefarbte Saiten sind sproder und damit harter im Ton.

PR-Saiten sind prazisionsrund geschliffene Saiten.

Die E4 hat die hochste Spannung.

Bei Metallsaiten sind die beiden obersten Saiten blank; Klangstahlsaiten sind
verzinnt.

Die Basssaiten haben eine Stahlseele, die mit kupferversilbertem Draht o.a.
umwickelt sind.

Bei den metallumwickelten Basssaiten fur die Konzertgitarre besteht die Seele aus
* Mehrfadiger Naturseide
* Nylon-, Trevira-, Perlonseide

Wenn die Diskantsaiten stimmen, kdnne sie etwa 2 Jahr auf dem Instrument
bleiben, danach sind sie uberdehnt und das Material ist durch die Schwingungen
ermudet.

Basssaiten verlieren ihre Brillanz bereits nach 30-40 Spielstunden. Der Bass wird
stumpf, weil die Umwicklung an den Bunden zerdruckt wird, wenn sich die Saite nicht
mehr dehnt (d.h. wenn sie nicht mehr nachgestimmt werden muss). An den
Druckstellen dringt Fingerschweil} in die Saitenseele.

Man kann die Saiten mit Brennspiritus reinigen (Lappen mit Spiritus befeuchten,
Saiten abreiben)

Mit schlechten Saiten wird auch der Gitarren-Ton beim Einspielen des Instrumentes
schlecht.

IX. Saitenlage von Zupfinstrumenten

Was ist eine Saitenlage? Die Saitenlage ist der Abstand zwischen Saitenunterkante
und Bundoberkante.

Am Sattel sollte die Nutunterkante zunachst ca. 2-3 Zehntel mm Uber der Oberkante
des ersten Bundes liegen .Die Nuten werden auf dem gestimmten Instrument auf die
endgultige Tiefe gebracht (1.5 mm auf der Diskantseite, 2 mm in der Mitte des ersten
Bundfeldes bei den Basssaiten; der Abstand Iasst sich mit unter die Saiten
geschobenen Bohrern der entsprechenden GrofRe kontrollieren).



Die G3 soll im Verhaltnis zu den anderen Saiten eine Idee hoher liegen
(entsprechend dem grofRReren Saitendurchschnitt).

Beim 12. Bund einer Konzertgitarre betragt die lichte Weite auf der E¢ 3-4.5 mm, auf
der E;4 2.5 - 3.5 mm.

Bei der Flamencogitarre sollen die Saiten in den Sattelnuten locker sein (weitere
Einschnitte feilen, damit die Saiten nicht einklemmen) die Saitenlage sollte im
Vergleich zur Konzertgitarre mindestens 1 mm niedriger sein.

Die Saitenlage wird durch die Halsposition mitbestimmt. Der Hals soll im Verhaltnis
zur (nicht gewdlbten) Decke auf Sattelhdohe ca. 2 mm ansteigen.

v
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Das Giriffbrett verjungt sich vom Sattel zum Schalloch um ca. 2 mm.

Der Hals soll am 1. Bund 22 mm stark sein, am 9. Bund 24 mm. Man kann sich zum
Messen eine Schablone anfertigen:

—
L

:
I C

Die Halsbreite kann am Sattel 52, am 12. Bund 63 mm betragen
(bzw. X = Sattelbreite + 10 + 2 = Breite am 12. Bund). Die Kopfplatte verjingt sich

auf 2.2 bis 2.5 cm Hohe in einer Kurve zur Sattelbreite, wobei die schmalste Stelle
am Sattel ist.

X. Mensurberechnung

Berechnung der Bundabstande:

Mathematische Berechnung:
Eine gegebene Schwingungslange multipliziert mit dem Intervall

x = "V, = 1.05946]
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ergibt die nachst grolere Schwingungslange, dividiert durch den Faktor ergibt
sich die nachst kleinere Schwingungslange.

Beispiel: Mensur = 650mm :
650 :1.05946 = 613,52 = Entfernung des 1. Bundes vom Steg
oder 650 - 613,52= 36,48 = Entfernung des 1. Bundes vom Sattel

Im Computerzeitalter 14sst sich das leicht in eine Formel fiir eine Excel-Tabelle
umsetzen!

Geometrische Konstruktion:
Die Entfernung Sattel — Steg wird in

118 gleiche Teile)

geteilt. 1/18 der Lange entspricht der Position des 1. Bundes.

Die Restlange (= 1.Bund bis Steg) wieder in 18 gleiche Teile teilen, 1/18 hiervon
entspricht der Position des 2. Bundes etc.

Zeichnerische Losung:

Sattel
1.Bund

Y

—

Y

< Gesamtlange >

Die praktische Schwingungslange ist bei schrag gestellter Stegeinlage in der Mitte
der Stegeinlage ca. 1.5 mm langer als die theoretische Schwingungslange. Die
Schwingungslange der E1 ist dabei etwa 1.2 mm kurzer als die Schwingungslange
der Es.

Die Spannungslange der Saite ist die Befestigungslange. Bei groRerer
Spannungslange wird auch die Saitenspannung grofer.
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Anhang

Bezugsquellen fiir Mechaniken:

Alessi / Alessi Tuning Machines
21016 Luino

VA - ltaly
www.alessituningmachines.it

Gotz / C.A. Gotz jr
Landwuster Str. 17
08258 Wernitzgrun / Markneukirchen

Kolb / Maschinen Kolb GmbH
Josef-Otto-Kolb-Str. 38
91088 Bubenreuth

Kihnl / Fa. Robert Kiihnl
Industriestr. 1
91083 Baierdorf

Reischl / Klaus Reischl
Zupfinstrumentenmechanik
Senserstr. 7

81371 Minchen

Rodgers / Robert Rodgers

14 Cherry Tree Avenue

Kirby Muxloe

Leicestershire

LE9 2HN UK
www.rodgers-tuning-machines.co.uk

Rubner / Thomas Rubner GmbH
Gewerbepark 16

D 08258 Markneukirchen
www.rubner-markneukirchen.de

Schaller Electronic GmbH
An der Heide 15

92353 Postbauer-Heng
www.schaller-electronic.com

Sommer / Egid Sommer
Rosenhugel 4
91088 Bubenreuth



Van Gent

Apparatenfabriek Gebr. van Gent B.V.
Postbus 41

7070 AA Ulft

Nederland

www.gebrvangent.com

Bezugsquellen fiuir Werkzeug:

Aehnelt / Stefan Aehnelt
Lefima GmbH
Barbaraweg 3

93413 Cham
www.aehnelt-tools.com

DICK GmbH
Donaustr. 51
94526 Metten
www.dick.biz

Gill / Heinrich Gill GmbH
Damaschkestralle 76
D-91088 Bubenreuth

Stewart-MacDonald
PO Box 900
Athens, OH 45701
USA
www.stewmac.com

Walther / Georg Walther GmbH

Isarauenstr. 17
82481 Mittenwald

Bezugsquellen fiir Elfenbein, Knochen und Perimutt:

Buecking / J. Gg. Bucking e. K
Wasserturmstr. 14

91054 Erlangen
www.elfenbeinwaren.de

Klier / Shellex Klier Germany GmbH
Sudetenstrale 15

64521 Grol3-Gerau

www.shellex.de




Bezugsquellen fiir Holz:

Barber / Maderas Barber, S.L.

C/ Islas Baleares, 42

46988 - Fuente del Jarro, Paterna
Valencia, Spain

Fuchs / Tonholz Fuchs:
Hilling 10
84568 Pleiskirchen

Gleissner / Andreas Gleissner OHG
Mozartstrasse 12
D-91088 Bubenreuth

Kollitz / Fa. Kollitz
Kairlindach 64
8521 Weisendorf, Germany

Kreuzer / Heinz Kreuzer
Tonholz

Husselmuhle 3

D-82481 Mittenwald

Muck / Horst Muck

Sagewerk und Furnierschneiderei
Troitzschen 5

08258 Markneukirchen

Nagel / Theodor Nagel GmbH & Co. KG
BillstralRe 118
20539 Hamburg

Rivolta s.n.c.
via Vittorio Veneto 7
20033 Desio (M) Italy

Trauer / Lothar Trauer
Rohrbacher Strale 6
Landwist

Woodland Musical Wood & Instruments GmbH
Hanauerstr. 51
D-63546 Hammersbach
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Arbeitsblatter



BEARBEITUNG EINES GITARRENHALSROHLINGS

(deutsche Halsverbindung)
Material: Vorgefraster Halsrohling, Grifforettrohling, Bunddraht

Vorbereitung des Halsrohlings fur die Griffbrettverleimung

Arbeitsmittel: Bleistift, Lineal, Geodreieck oder Schmiege, Mensurschablone, rechter Winkel, Sége,

Raspel, Feile

o Mittellinie des Halsrohlings markieren.

o Grenzlinie zur Kopfplatte (=Sattelposition) rechtwinklig zur Mittellinie anreien.

o0 Mensurschablone (650 mm) an die Mittellinie anlegen, dabei darauf achten, dass die
Markierung der Sattelposition auf der Schablone genau an der eingezeichneten
Grenzlinie zur Kopfplatte anliegt. 12. Bund und Zugabe (12-14 mm) an der Mittellinie
markieren und rechtwinklig zur Mittellinie einzeichnen. Mit dem rechten Winkel beide
Linien auf die Stockelflachen umreifen.

0 Am Zugabe-Riss Rohling absagen. Der Riss muss gut sichtbar auf ganzer Linie stehen
bleiben.

o Ségeflache mit Raspel und Feile genau rechtwinklig und eben zur Griffbrett-Leimflache
bis an den Riss abarbeiten.

o Mit dem rechten Winkel Mittellinie auf der bearbeiteten Stockelflache anreifen.

Vorbereitung des Griffbretts

Arbeitsmittel: WeilRer Stift, Lineal, Mensurschablone, Geodreieck oder Schmiege, Stechzirkel,

Raubank, rechter Winkel, Sdge, Raspel, Feile

o Mittellinie des Griffbretts festlegen und anzeichnen

o Mensurmal} an die Mittellinie anlegen, Sattelposition und 12. Bund markieren und
rechtwinklig zur Mittellinie anzeichnen.

o Mit dem Stechzirkel Griffbrettbreite am Sattel und am 12. Bund markieren (je nach
Griffbrett- und Halsbreite 51 / 63 mm oder 52 / 64 mm). Griffbrett-Seitenlinien anreilen.

o Mit der Raubank das Griffbrett auf Breite hobeln. Dabei genau rechtwinklig zur Griffbrett-
Leimflache arbeiten. Faserrichtung des Holzes beachten: Nicht gegen die Faserrichtung
hobein!

o Griffbrett am Sattelriss absagen. Mit Raspel und Feile den Sageschnitt rechtwinklig zur
Mittellinie und zur Griffbrettleimflache arbeiten.

Verleimung des Griffbretts

Arbeitsmittel: Schnitzer, Weil3leim (Ponal), Pinsel, Papiertuch, Griffbrettzulage, 5 Schraubzwingen

o Auf der Griffbrettunterseite und auf der Verleimflache des Halsrohlings mit dem Schnitzer
Holzb6ckehen (=kreuzweise Einschnitte) schneiden, um ein Verrutschen des Griffbretts
zu verhindern.

o Auf der Verleimflache des Halsrohlings Leim aufgeben (nicht zu viel!).

0 Griffbrett auflegen, Position am Sattelriss und zur Mittelachse am Stéckel kontrollieren.
Andricken, Griffbrettzulage auflegen. Schraubzwingen im Wechsel von beiden
Halsseiten ansetzen, um den Zug auszugleichen. Die Schraubzwingen zunachst nur
leicht anziehen. Position (Sattelriss, Mittelachse) kontrollieren. Schraubzwingen
festziehen. Uberschiissigen Leim am Sattelriss und an der Unterkante des Griffbretts zur
Stdckelflache hin entfernen (der Leim an den Halsseitenflachen bleibt stehen).

Bearbeitung der Gitarrenhals-Seiten und der seitlichen Stockelflachen

Arbeitsmittel: Bleistift, Lineal oder Geodreieck, rechter Winkel, Raspel, Feile, Sdge

o Auf der Vorderseite der Kopfplatte ca. 2.5 cm von der Griffbrettvorderkante entfernt Linie
rechtwinklig zur Mittelachse einzeichnen. Die Linie mit dem rechten Winkel auf die
Seitenflachen der Kopfplatte umreien.

o Vom Riss in leichtem Bogen die Kopfplattenseiten an die Griffbrett-Breite anpassen.



Die schmalste Stelle der Kopfplatte ist direkt am Griffbrett (nicht im Bogen nach innen
arbeiten!)

Seitenflachen des Halses mit Raspel und Feile an das Griffbrett anpassen, dabei darauf
achten, dass die Seitenflachen des Griffbretts vdllig intakt bleiben.

Stockelhéhe markieren (ca. 95 mm) und abséagen.

Untere Stdckelbreite (ca. 20 mm) mit dem Stechzirkel auf der Hirnholzflache des
Stdckels markieren. Markierungen mit der oberen Stockelbreite (=Griffbrettbreite)
verbinden. Mittellinie und Breitenmarkierungen auf die Grundflache des Stockels
ubertragen.

Die Seitenflachen des Stéckels entsprechend dem Riss sehr plan arbeiten (eventuell
zunachst sagen, dann raspeln und feilen). Die Seitenflachen werden spater bis zum 12.
Bund in den Gitarrenkorpus eingepasst und sind die Hauptleimflache dieser Korpus-
Halsverbindung. Sie missen deshalb sehr genau gearbeitet werden. Beim Raspeln und
Feilen die Flachen immer wieder mit dem rechten Winkel oder einem anderen geraden
Messwerkzeug kontrollieren.

Blinde anreiBen und einsagen
Arbeitsmittel: Mensurschablone, AnreiSnadel, Schmiege oder Patentschmiege, Bundsége, Seife

(0]

(0]

(0]

Mensurschablone an die Mittellinie des Griffbretts anlegen, Sattelposition genau
kontrollieren, Mensurschablone mit zwei Schraubzwingen fixieren.

Mit der Anreif3nadel Bundpositionen auf der Mittellinie markieren. Mensurschablone
entfernen.

Schmiege rechtwinklig zur Mittellinie einstellen. Mit Anreilnadel und Schmiege die
Bundpositionen anreiflen. Genauigkeit der Mensur mit der Mensurschablone auf der
Mittellinie und an den Seitenkanten des Griffbretts kontrollieren.

Mit starkerer Anreiflnadel oder Spitzbohrer die Bundmarkierungen noch einmal kraftiger
anreilRen (Sageflhrung).

Mit der Bundsage die Binde einségen, dabei auf rechtwinkligen Ségeschnitt achten. Die
Sageschnitttiefe wird durch den Anschlag an der Bundsage bestimmt. Damit die Sage gut
lauft, wird sie gelegentlich Uber ein Stiick gut ausgetrocknete Seife gezogen.

Stockel und Halsprofil bearbeiten
Arbeitsmittel: rechter Winkel, Schweifsdge, Ziehmesser, Schnitzer, Raspel, Feile

(0]

(0]
(0]

(0]

12. Bund an den Stdckelseiten markieren. Stockelkurve seitlich anzeichnen (etwa am 9.
Bund auslaufen lassen), mit Schweifsdge sagen, raspeln feilen.

Stockelprofil mit dem Schnitzer ausarbeiten, raspeln und feilen.

Hals mit Ziehmesser, Raspel und Feile auf Starke arbeiten (22 mm am 1. Bund, 24 mm
am 9.Bund). Dabei kontrollieren, dass die Mittellinie vom 1. bis 9. Bund ganz gerade
verlauft.

Halsprofil mit Raspel und Feile ausarbeiten. Auch dabei auf geraden Langslauf achten.

Kopfplattenform ausarbeiten
Kopfplatten-Halbschablone, Bleistift, Laubsége, rechter Winkel, Raspel und Feile

(0]

(0]

Halbschablone flir eine Kopfplattenform aus diinnem Sperrholz oder 2 mm Hartholz
herstellen. Position der Bohrlécher fiir die Mechaniken darauf markieren.

Schablone auf die Kopfplatte auflegen (auf bindigen Verlauf mit der Seitenkante der
Kopfplatte achten), anzeichnen und aussagen. Kopfform rechtwinklig zur Vorder- und
Ruckenflache raspeln und feilen.

Bohrlécher fur die Mechaniken auf einer Kopfplattenseite markieren und mit der
rechtwinklig zur Mittelachse der Kopfplatte eingestellten Schmiege auf die andere
Kopfplattenseite Gbertragen. Rechtwinklig zur Seitenflache der Kopfplatte 10.5 mm —
Lécher bohren (Bohrlade benutzen, um sicher zu stellen, dass die Bohrungen
rechtwinklig zur Kopfplattenseite verlaufen).



GRIFFBRETT ABRICHTEN UND BUNDEN

Griffbrett abrichten
Arbeitsmittel: Raubank, gerades Stahllineal (Mensur- bzw. Griffbrettidnge), weiller Stift, Schleifklotz

Nach dem Einsetzen des Halses (deutsche Halsverbindung) bzw. dem Aufleimen
des Griffbretts (spanische Halsverbindung) muss die Verleimung 8 Tage ruhen.

Die korrekte Spiellage des Instruments wird einerseits durch einen leichten
Halsvorstand (am Sattel ca. 2-3 mm bei einer nicht gewolbten Decke)), andererseits
durch den Konus des Griffbretts gewahrleistet (Griffbrettstarke am Sattel z.B. 7 mm,
am Schalloch je nach Halsvorstand 3-5 mm).

— j
Das Griffbrett soll vom 1. bis zum 13. Bund leicht hohl sein (eine ,|dee”, d.h. kaum
sichtbar), ab dem 13. Bund bis zum Griffbrett fallt es leicht ab.

Deckenschutz auflegen

Griffbrett mit der Raubank oder einem Putzhobel hobeln.
Die potentielle Spiellage kontrollieren: Auf Steghohe einen 10mm starken Rohling
auf die Decke legen, langes Stahllineal vom Sattel bis zum Rohling auflegen. Der
Abstand zwischen Griffbrett und Lineal am 12. Bund zeigt die Spiellage (sie sollte im
Bass ~ 4mm, im Diskant ~ 3mm betragen). Ist die Spiellage zu niedrig, muss das
Griffbrett mehr zum Schalloch abgerichtet werden (starkerer Konus), ist sie zu hoch,
wird im Sattelbereich gearbeitet (flacherer Konus).

Griffbrett zunachst auf der ganzen Flache plan hobeln (mit Stahllineal kontrollieren);
zum Schluss leicht hohl zum 13. Bund und anschlieend abfallend arbeiten. Dabei
darauf achten, dass die Spiellage im Diskant niedriger ist als im Bass (Griffbrett fallt
im Bassbereich starker ab als im Diskantbereich).

Mit Schleifklotz (Schleifpapier Kérnung 80 bis 150) nacharbeiten.

Soll das Griffbrett quer gewolbt sein, wird die Querwdlbung ausgearbeitet, nachdem
das Griffbrett wie oben beschrieben abgerichtet wurde.

Mensur anstechen und einsagen
Arbeitsmittel: weil3er Stift, Mensurschablone, AnreilSnadel, Schmiege oder Patentschmiege, Seife

Beim Griffbrett der deutschen Halsverbindung sind die Bundnuten bereits gesagt
(siehe Grundprogramm). Sie werden jetzt lediglich in der Tiefe nachgesagt. Bei der
Hals-Korpus-Verbindung nach Torres wird nun entsprechend vorgegangen:

o Mittellinie auf Griffbrett einzeichnen

o Mensurschablone an die Mittellinie des Griffbretts anlegen, Sattelposition genau
kontrollieren, Mensurschablone mit zwei Schraubzwingen fixieren.

o Mit der Anrei3nadel Bundpositionen auf der Mittellinie markieren.
Mensurschablone entfernen.



o Schmiege rechtwinklig zur Mittellinie einstellen: Schmiegenschenkel an der
Griffbrettkante anlegen, Schmiegenarm in etwa auf rechten Winkel zur Mittellinie
einstellen. Von der anderen Griffbrettseite kontrollieren; Schmiegenarm verstellen,
bis er von beiden Griffbrettseiten aus deckungsgleich ist.

o Mit Anrei3nadel und Schmiege die Bundpositionen anreilen. Genauigkeit der
Mensur mit der Mensurschablone auf der Mittellinie und an den Seitenkanten des
Griffbretts kontrollieren.

o Mit starkerer Anrei3nadel oder Spitzbohrer die Bundmarkierungen noch einmal
kraftiger anreillen (Sagefuhrung).

o Mit der Bundsage die Bunde einsagen, dabei auf rechtwinkligen Sageschnitt
achten. Die Sageschnittbreite ist abhangig von der Holzart: Ebenholz muss etwas
weiter eingesagt werden (Sageblatt 0.5 mm), Palisander enger (Sageblatt 0.4
mm). Die Sageschnitttiefe wird durch den Anschlag an der Bundsage bestimmt.
Damit die Sage gut lauft, wird sie gelegentlich Uber ein Stlck gut ausgetrocknete
Seife gezogen.

Griffbrett bunden
Arbeitsmittel: Bundhammer, Seitenschneider, Peckmesser, Weil3leim (Ponal), schmaler Holzspatel,
Pinsel, Wasser, Papiertuch

Die Bunde mussen fest sitzen, aber auch wieder entnehmbar sein (z.B. zum
Teilneubunden, Griffbrett abrichten). Deshalb werden sie nur an den Enden mit
Weildleim gesichert.

o Bunddraht fur drei Bundlangen mit dem Seitenschneider abschneiden. Das Ende
schrag nach oben abkneifen, Feder wieder gerade richten. Sofern nétig (je nach
Sageschnittbreite) Feder zusatzlich an den Enden ,pecken®. Bunddraht leicht
vorspannen (wolben).

o Mit dem Holzspatel an den Enden des Sageschnitts etwas Leim angeben,
uberschussigen Leim entfernen. Mit dem Pinsel Sageschnitt befeuchten, mit
Papiertuch abwischen.

o Bunddraht in den Sageschnitt dricken und mit dem Bundhammer von innen
nach auRen festklopfen. Uberstehenden Bunddraht mit dem Seitenschneider
abkneifen.

o Zum Schluss noch einmal alle Bunde jeweils von der Bundmitte ausgehend nach
aulden hin festklopfen.

Bunde abrichten und profilieren
Arbeitsmittel: Blockfeile, Bundfeile, gerade Metallfeile (grof3 und klein)

o Bunde im 45°-Winkel zur Griffbrettkante bis zum Griffbrett abfeilen. Bund-Enden
an den Griffbrettseiten abfeilen. Geraden Verlauf der Bundformation Uberprufen.

o Mit der Blockfeile ohne Druck langs uber die Bunde arbeiten, bis die Oberflache
aller Bunde auf ganzer Breite angefeilt ist.

o Bunde mit der Bundfeile wieder rund profilieren. Die Feilspuren der Blockfeile
bleiben jeweils als sehr feine Linie an der hochsten Stelle des Bunddrahtes
sichtbar, um zu gewahrleisten, dass alle Bunde gleich hoch sind.

o Die Kanten der seitlichen Bundschragen mit einer kleinen Metallfeile leicht
brechen.



GRIFFBRETT

Griffbrett aufleimen: Zunachst das Griffbrett von unten mit der Ziehklinge leicht hohl
arbeiten. Dies verhindert, dass es sich beim Befeuchten mit Leim nach auf3en wolbt und
danach beim Verleimen nicht an den Seitenkanten aufliegt.

Vor dem Aufleimen mit Warmleim oder Titebond in der Mitte des Griffbrettes im 3. und 12.
Bund ein kleines Loch von 1mm Durchmesser bohren. Beim Verleimen nun mit Nageln
von gleichem Durchmesser, die nicht ganz eingeschlagen werden, das Griffbrett fixieren,
damit es beim Pressen nicht verrutscht.

Nach dem Abnehmen der Zulage (die Locher fur die Nagelkopfe enthalten muss) Nagel
wieder herausziehen. Die Locher fallen genau in die Bundnuten des 3. und 12. Bundes
und sind spater nicht mehr zu sehen.

Griffbrettform: Das G. bekommt vor dem Aufleimen seine genau planen Seitenkanten
und seine Vorderkante fur den Sattel. Auf genaue Winkeligkeit achten!

Erster Arbeitsgang ist das Hobeln mit dem kleinen Stanley-Hobel.

Kein Durchhang, sondern ein gerader Verlauf und eine leichte Querwolbung soll
herausgearbeitet werden. Nacharbeiten mit geradem Holz, auf das Schleifpapier
aufgeleimt wurde.

Zweiter Arbeitsgang ist das Abziehen mit der Ziehklinge. Um die noch erhabenen Stellen
zu finden, wird ein gerades Stahllineal auf dem G. von einer Seitenkante zur anderen mit
Druck verschoben. Die erhabenen Stellen glanzen nun etwas und konnen mit der
Ziehklinge abgearbeitet werden.




BUNDE

Mensur anstechen: Bundlineal auf der Mittellinie des Griffbrettes mit kleinen Zwingen
fixieren. Mit feinem Korner oder Messerspitze einen Punkt pro Bund anstechen. Genau
Uberprifen!

Mit eingestelltem Aluwinkel (Schmiege), der mit seiner Holzkante an der Griffbrettkante
entlang gefuhrt wird, mit Schnitzer oder Papiermesser quer uber das G. ritzen. Fur den
richtigen Abstand mit Messerspitze im Stechpunkt beginnen.

Nochmals mit Mensurlineal Uberprifen!

Mit Aluwinkel jetzt mit Bundsage Nuten einsagen.

Bebunden: Falls die Bundnut zu schmal ist, kann man mit dem Schnitzerricken die
Bundnut erweitern. Dies nur in der Mitte machen, die Rander knapp lassen, um besseren
Halt des Bunddrahtes am Rand zu gewahrleisten

Die Kanten der Bundnut mit kleiner Rundfeile brechen.

Die Bunde mit sehr dinnem Warmleim einleimen. Dieser zieht beim Trocknen den
Bunddraht ans Griffbrett heran.

Zusatzlich kdnnen bei Bunddraht mit schlechten Widerhaken mit einem alten Schnitzer
Querschlage an den Enden des Bunddrahtes von unten gemacht werden. Diese fuhren zu
kleinen Widerhaken.

Nach einem Tag Trocknung kdnnen Seitenkante und Oberkante abgerichtet werden.

Feinarbeit der Bundprofilierung: Profilierung funktioniert sehr gut mit kleiner
Dreiecksfeile, deren Kanten aber geglattet sein mussen. Eine Diamantbundfeile
funktioniert bei einigen Sorten Bunddraht ebenfalls.

Danach Bunde mit feinem Nassschleifpapier (ab 600er) , das trocken verarbeitet und sehr
eng gefaltet wird, schleifen.

Auch die Seitenkanten der Blnde so entgraten!

Feiner Gummistein mit Schleifkorpern gibt den nachsten Schiliff.

Endgultig Bunde und Griffbrett mit feiner Stahlwolle immer quer zum Griffbrett abziehen.




KOPFPLATTE
MIT VERDECKTER SCHWALBENSCHWANZVERBINDUNG

Vorbereitung des Halsrohlings (Hals-Korpusverbindung nach Torres)

Male fiir den Halsrohling:

Gesperrtes Brett 480 mm lang
21-25 mm stark
70 mm breit
Stockel 120 — 140 mm lang
70 mm breit

Starke je nach Zargenhohe (vgl. Halsschablone)
Beim Stockelverleimen auf spateres gleichmaRiges Leimfugenbild (Fugenabstand)
achten. Zugabe in der Hohe fur den ansteigenden Boden (Bodenlangswaolbung) nicht
vergessen.

Zapfen 80 mm lang

30 mm stark
70 mm breit

Bearbeitunq des Halsrohlings:

» Rohling in der Starke konisch aushobein: auf Sattelhdhe 17mm stark

am Ende 21 — 24 mm stark

» Stockel aufleimen. Die Stockelrundung reicht maximal bis zum 9. Bund (vgl.
Halsschablone)

» Zapfen aufleimen. Der Zapfen schlief3t mit der Rohlings-Vorderkante ab und
Uberlappt den Riss Sattelnut / Grifforett um 5 mm. Falls der Zapfen nicht die
volle Rohlingsbreite hat, muss er mindestens 42 mm + Zugabe breit sein.

» Stockel ausarbeiten: Rundungen entsprechend der Halsschablone anreil3en,
aussagen, raspeln und feilen.

» Rohling seitlich konisch zurichten: Griffbrettschablone auflegen und anreil3en
bzw. am Sattel und 12. Bund Griffbrettbreite anreif3en.

Der 12. Bund soll eher innerhalb als auller des Korpusrandes liegen.
Stockelbreite und Breite der Bodenverleimflache des Halsfuldes (= Teil des
Rohlings, der in den Korpus hineinragt) auf der Unterseite (=spatere
Bodenverleimseite) des Blocks markieren (z.B. Stockelbreite 20 mm; Halsful®
35 mm).

Mittelachse und Endhéhe des FulRblocks kontrollieren!

Risse auf den Hirnholzflachen des Fuliblocks verbinden (= Male der
seitlichen konischen Zurichtung)

Rohling in der Breite aussagen (Spannsage): 2 mm neben dem Riss am
Kopfende beginnend, zur Rohlingsunterseite leicht schrag verlaufend.
Rohling plan hobeln (Raubank oder Abrichte).



KOPFPLATTE MIT VERDECKTER SCHWALBENSCHANZVERBINDUNG

Margarete Brunswicker-Apelt

HALSSCHABLONE

Vorbereitung der Kopfplatte

Male fiir den Kopfplattenrohling:

80 mm breit

180 — 220 mm lang (je nach Kopfplattenmal3)

17 mm stark (mit beidseitigem Furnier Endstarke 20 — 22 mm)

(Wegen des Zapfenlochs auf Hobelrichtung achten: Auf der Kopfplattenrtckseite
vom Halsansatz weg nach oben)

Bearbeitunq des Kopfplattenrohlings:

» Brett beidseitig furnieren ( Unterfurnier, Deckfurnier)

»> Seitenschrége anreillen, ségen und rechtwinklig zur Vorder- und Riickseite
plan hobeln

» Bohrungen fiir die Mechaniken anreil3en und bohren

» Léngsschlitze (Saitenldufe) anreiBen (Abstand zur Aullenkante 8 — 10 mm),
an den Enden mit 14 — 15 mm bohren (von Vorder- und Ruickseite, damit die
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KOPFPLATTE MIT VERDECKTER SCHWALBENSCHANZVERBINDUNG

Margarete Brunswicker-Apelt

Bohrilécher nicht ausreillen), mit Laub oder Dekupierséage Saitenldufe
ausségen, plan raspeln und feilen.

» Kopfprofil anreilBen (Halbschablone der Kopfplatte), Profil auf die Rlickseite
der Kopfplatte libertragen, aussdgen und rechtwinklig zur Vorder- und
Rlickseite der Kopfplatte raspeln und feilen.

» Alle Kanten brechen.

Kopfbrettschradqge (Briistungsfuge)

» Mittelachse der Kopfplatte und rechten Winkel an der Unterkante (Sattel)
kontrollieren.

» An den Kopfplattenseiten die Schablone fiir die Kopfplattenschrége (oder den
Schmiegenwinkel) anlegen und anreil8en, die entsprechenden Risse auf
Vorder- und Rlickseite der Kopfplatte libertragen.

» Die Saitenabwinklung an der Kopfplatte soll in etwa derjenigen am Steg
entsprechen.

» Schrége mit der Feinsdge ségen, abrichten (Putzhobel), ggf. auf planem
Schleifpapier nachbearbeiten. Korrektheit des Winkels lberpriifen!

Kopfplatten- und Winkelschablone

BrUstungsfugenwinkel 12°

\1

(

i
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Schwalbenschwanzverbindung

Fertig vorbereitet: Kopfplatte mit Brustungsschrage, Halsrohling auf Starke gehobelt,
seitlich abgerichtet, Stockel- und Tonzungenrundung ausgearbeitet.

>

Zapfen schragen. Kopfplatte seitlich am Sattelnutriss an den Hals anlegen und
die Schrage (Brustungsfuge) auf den Halsrohling Ubertragen (oder: den
umgekehrten Schmiegenwinkel der Kopfplatten-Bristungsfuge an den
Halsseiten vom auRReren Sattelnutriss aus anrei3en).

Schrage am Halsrohling auf der Griffbrettseite aussagen (Spannsage) und die
Flache mit dem Putzhobel bzw. mit Raspel und Feile plan arbeiten.
Kopfplattenstarke mit dem Streichmal® oder durch Anlegen der Kopfplatte auf
den Zapfen Ubertragen; die Ruckseite des Zapfens entsprechend sagen
(Spannsage), raspeln und feilen.

Der Zapfen soll maximal 1 mm stérker sein als die Kopfplatte.

Mittelachse auf Zapfen und Kopfplatte anreil3en.

Zapfenbreite (42 mm bzw. 5 — 7 mm von der Halsaul3enkante) auf die
Halsoberseite (aulRerer Riss der Sattelnut) und Kopfbrettvorderkante (d.h.
Brustungskante zur Kopfplatten-Vorderseite, aber unterhalb des Furniers!)
anstechen (Stechzirkel).

Siehe Zeichnung 1

Zapfenhohe (61 oder 62 mm) auf der Mittelachse des Halses (Vorderseite)
und der Kopfplattenrtickseite anreil3en, Dreieck bilden.

Siehe Zeichnung 2

Mit der Schmiege (Schmiegenwinkel in etwa gleich dem
Brustungsfugenwinkel; die Schrage sollte nicht zu stark sein) auf der
Brustungsseite der Kopfplatte trapezformig Schrage zur Kopfplattenrickseite
anreil3en (ab Furnierunterkante der Vorderseite).

Entsprechend den engeren Anrisspunkten kleineres Dreieck parallel zum
grolReren auf der Kopfplattenruckseite anreil3en.

Kleineres Dreieck auf die Zapfenrtckseite (ab auRerem Riss der Sattelnut)
ubertragen

Siehe Zeichnung 3
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» Zapfen gut 1 mm neben dem Riss aussagen (Spannsage)
Von hinten nach vorn ségen.

» Riss fur die Brustungsfuge am Halsrohling mit dem Stechbeitel leicht
anschneiden (= Sagefuhrung). Mit der Feinsage einsagen. Mit einem sehr
scharfen Stechbeitel oder mit der Feile rechtwinklig abrichten.

» Zapfenloch in der Kopfplatte entsprechend den Rissen einsagen; der Riss
bleibt stehen. An der Zapfenlochspitze mit dem Schnitzer oder dem
Stechbeitel nacharbeiten.

Schichtweise das Zapfenloch ausstemmen, Kanten leicht brechen.
Dabei die Grundflache zur Zapfenlochspitze leicht ansteigen lassen (1-2 mm).

» Die Schmalseiten vollig plan arbeiten

» Zapfen mit Raspel und Feile dem Zapfenloch anpassen, bis die Kopfplatte ca.
1 mm vor der Brustungsfuge steht. Dabei stets die Kanten brechen.

Darauf achten, dass der Zapfen nicht einseitig verfeilt wird.

» Flachen absolut plan arbeiten. Beim Anpassen zunachst Spiel kontrollieren,
dann ganzflachig gleichmafig abnehmen. Ecke zur Brustungsfuge mit dem
Stechbeitel oder Schnitzer nachschneiden.

Falls zuviel vom Zapfen abgenommen wurde, kann bis zu 1 mm von der
Briistungsfuge abgetragen werden; falls mehr nétig ist, die Kopfbrettseite
noch einmal vorsichtig abrichten.

» Parallelitat der Brustungsfugen von Hals und Kopfplatte kontrollieren. An der
Zapfenvorderseite ggf. den Winkel korrigieren.

» Zum Schluss soll noch eine Haarfuge zu sehen sein, die sich unter
Pressdruck schlieft.

Verleimung

» Zunachst zur Kontrolle ,trocken® pressen: Hals und Kopfplatte zwischen die
Bankhaken der Hobelbank spannen, dabei die Kopfplatte mit einer
Weichholzzulage schutzen.

Leimflachen mit ,Holzb6ckchen® versehen

» Dreipunktverleimung (Knochenleim):
Der Leim soll ziemlich fliissig sein. Uber dem Leimkocher (aufsteigende
Hitze) auf beide Leimflachen reichlich Leim geben. Kopfplatte mit
Holzhammer leicht anklopfen, Uberschiussigen Leim abwischen.
1) Zwinge auf den Zapfen (mit Zulage zur Kopfplattenvorderseite); nur
wenig anziehen.
2) Langspressung zwischen den Bankhaken (Zulage am Kopfplatten-
Ende). Die erste Schraubzwinge nachspannen, Keil unterlegen.
3) Zweite Zwinge quer Uber die Kopfplatte fur seitlichen Druck spannen
(zwei konische Zulagen benutzen)
Leimuberschuss noch einmal abwischen, Fugen kontrollieren.

» Verleimung uber Nacht trocknen lassen.



WINKEL HALS - KORPUS

Bei einer gewolbten Decke nach Torres-Prinzip brauchen wir keinen Winkel des
Gitarrenhalses zum Korpus, da die Wolbung den Steg bereits hoher setzt als bei einer
flachen Decke. Naturlich muss die Hohe der Wolbung berucksichtigt werden.

Vorsicht ist geboten bei sehr runden Oberformen des Gitarrenkorpus-Umrisses!

Die Zargenkante am Halsful3 liegt sowieso mehrere Millimeter gegenuber der Zargenkante
am Griffbrettansatz zurtck. Schneidet man also die Zargennut am Halsrohling ein und
berechnet dabei einen genauen rechten Winkel zur Griffbrettauflage, erhalten wir einen zu
stark angestellten Hals zur Decke! Macht man sogar noch einen Millimeter Zugabe, kommt
man schon auf Nullniveau beim Stegpunkt.

Eine genaue Messung des zuruckspringenden Punktes B fur einen fur den Zargenverlauf
rechten Winkel zum Halsklotz ist also sehr wichtig (Siehe auch untere Zeichnung).

Fir die bessere Anschaulichkeit wurde der Zargenverlauf starker gebogen dargestellt.

A /N
% Differenz

Griffbrett

~—

"




Anfertigen einer Lautenrosette Michael Sander

ANFERTIGEN EINER LAUTENROSETTE

Die hier beschriebene Methode, eine Rosette in eine Fichtendecke zu schneiden
bzw. zu schnitzen, habe ich in der Werkstatt des Lauten- und Gambenbauers Ginter
Mark (Bad Rodach) kennen gelernt.

Werkzeuge, Hilfsmittel, Vorbereitungen

Die Beschaffenheit der Unterlage ist wichtig fur das Gelingen. Die Oberflache muss
sich mit einer feinen Klinge leicht einschneiden lassen; das Material darf jedoch in
sich nicht so weich sein, dass es bei punktuellem Druck einsinkt (Bruchgefahr).
Praktikabel sind z. B. die in Schreibwaren- oder Bastelladen erhaltlichen
Schneidunterlagen, Linoleum bzw. ahnlich fester FuBbodenbelag (PVC ist zu weich!)
oder eine plane (!) Hirnholzflache.

Zirkel Schneidunterlage

&

Zwei verschiedene Zirkel sind hilfreich: einer mit Ble'iStiftm%e und eianeiterer, bei
dem die Mine durch eine Schneide ersetzt wurde. Diese kann man aus einem 2 mm
Bohrerschaft (z. B. eines abgebrochenen Bohrers) durch Anschliff herstellen. Bei
Kauf oder Auswahl des Zirkels ist darauf zu achten, dass die Schenkel kein oder nur
minimales Spiel haben!
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Anfertigen einer Lautenrosette Michael Sander

Schneidwerkzeuge

.
Am besten eignen sich Skalpelle, deren Klinge man sich noch etwas zurechtschleifen
muss. Zum eigentlichen Ausschneiden der Durchbriuche braucht man eine eher
stumpfwinklige (30 bis 40°) Klinge. Oberhalb der Klinge sollte es eine Auflage fur den
Zeigefinger geben, da dieser stark beansprucht wird. Fur das Beschnitzen von
aulden sind ein weiteres - spitz angeschliffenes - Skalpell und in unterschiedlichen
Winkeln angeschliffene schlanke Schnitzer nutzlich.

Papier

Um das Rosettenmuster auf die Decke zu Ubertragen, wird eine Papiervorlage auf
der Innenseite der Decke aufgeleimt. Warmleim funktioniert gut (ausreichende
Trockungszeit einhalten), evtl. auch Titebond oder ahnliche Leime; wichtig ist eine
gute Verbindung zwischen Papier und Holz, da das Papier spater auch eine
stabilisierende Funktion hat. Deshalb sollte es auch mit einem so grof3en Rand
ausgeschnitten werden, dass es den auleren Zierrand noch mit unterfuttert. Bei der
Wahl des Papiers ist zu beachten, dass es sich beim Auftragen des Leimes nicht
verzieht (und aus dem Kreis ein Ei wird). Da dies bei Ublichem Kopier- oder
Schreibpapier der Fall ist, benutze ich ein 80 g - Japanpapier (Kunstlerbedarf). Auf
das Papier wiederum bringt man das Muster mittels Kopierer oder Drucker, dabei
l&sst sich auch die Grofle anpassen. Das Muster auf der Papiervorlage sollte
geometrisch moglichst genau sein, da sich Unregelmaliigkeiten (die das Gesamtbild
dann lebendig machen) unweigerlich von selbst einschleichen.

Holz

Um Fichtenholz mit einer Klinge einfach schneiden zu kdnnen, darf es nicht dicker
als ca. 1.3 mm sein. Lautendecken mit geschnittenen Rosetten sind in diesem
Bereich normalerweise ca. 1 bis 1.3 mm stark. Feinjahriges Holz Iasst sich
wesentlich besser schneiden als weitjahriges oder solches mit stark ausgepragtem
Spatholz.

Arbeitsschritte

Mit dem schneidenden Zirkel sticht man den Mittelpunkt der Rosette nach aulien
durch, nimmt den Radius ab und dbertragt ihn auf die Auenseite der Decke.

&
i
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Anfertigen einer Lautenrosette Michael Sander

Genau den gleichen Radius sollte man anschliefiend mit dem Zeichenzirkel noch
einmal auf der Innenseite nachzeichnen, um sicherzustellen, dass die Kreise auf
beiden Seiten deckungsgleich sind. Dabei werden dann eventuelle Ungenauigkeiten
der Papiervorlage sichtbar bzw. korrigiert.

Dann geht es zunachst mit dem Schneidzirkel auf der Deckenauflenseite weiter: Man
vergrofRert die Zirkelspanne um 2 bis 3mm gegenliber dem ersten Kreis und zieht
einen zweiten, dann — in der beabsichtigten Breite des Kerbschnittbandes — einen
dritten. Zuletzt zieht man noch einen vierten Kreis, dessen Abstand zum dritten etwas
groRer ist als der zwischen den beiden ertereisen.

Die Decke wird nun gewendet und es beginnt das Ausschneiden mit dem
stumpfwinkligen Skalpell. Man arbeitet systematisch, indem man alle geraden
Schnitte macht, die parallel verlaufen, dann die Decke ein Stlick weiterdreht usw.
Danach verfahrt man genauso mit den bogenférmigen Schnitten, die etwas mehr
Ubung erfordern. Macht man die Schnitte quer zur Faser jeweils zuerst, mindert man
die Bruchgefahr. Schrage Schnitte so ausflhren, dass die Klinge mit Bezug auf das
spatere Abfallstiickchen gegen die Faser schneidet. Das Skalpell gerade halten,
damit die Schnittflachen moglichst rechtwinklig zur Deckenflache stehen! Gut in die
Ecken hineinschneiden! Und das Ergebnis hin und wieder auf der Aul3enseite
kontrollieren: Sind die Schnittkanten nicht mehr sauber sondern fransig, muss die
Klinge nachgescharft werden. Sobald man soweit ist, dass kleine Segmente
herausfallen, ist peinlich darauf zu achten, dass diese nicht zwischen
Schneidunterlage und Decke gelangen (Bruchgefahr). Wenn alles ausgeschnitten ist,
wendet man die Decke und kann nun — von unten her schneidend — mit Blick auf die
Aulenseite Korrekturen vornehmen. Um alles plastischer zu gestalten, wird
anschlieRBend die AuRenseite noch beschnitzt.

Zuerst zu den Kreuzungen:

Die Bander und Ranken sollen aussehen, als seien sie miteinander verwoben. Man
startet am besten wieder mit den geraden Bandern und geht von der Mitte aus
systematisch vor. Langs desjenigen Bandes, welches ,,oben* verlaufen soll,
schneidet man senkrecht leicht ein
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Anfertigen einer Lautenrosette Michael Sander

hin.

%1 S M
Hierfur ist der stumpfwinklige Schnitzer geeignet. Kreuzungen mit krummen Linien
lassen sich besser mit dem Skalpell beschnitzen. Ebenso die Blatter: diese werden
mit zwei flach gefuhrten Schnitten, die sich in der Blattmitte treffen, ausgehohlt. Die
geraden Bander kdnnen nun noch eine oder zwei parallele Zierlinien erhalten. Dazu
wird jeweils ein senkrechter Schnitt entlang des Lineals gezogen,

N Yo .‘:

dann — frei Hand — schrag entlang des ersten Schnittes ein Spanchen
herausgenomm

w3 :

Den Blattstilen oder gebogenen Ranken nimmt man die Kantigkeit, indem man die
Kanten mit schrag gefuhrtem Schnitzer mehr oder weniger stark anfast. Fur den
Kerbschnitt im Rand der Rosette mussen erst die beiden Begrenzungskreise
vorsichtig mit Schnitzer oder Skalpell nachgezogen und dann die quer verlaufenden
Einschnitte gemacht werden (jeweils von innerer und aul3erer Begrenzung zur Mitte
des Zierbandes schneiden). Danach den Schnitzer flach ansetzen und die kleinen
Ecken herausnehmen. Zuletzt zieht man mit dem Schnitzer den aulRersten Kreis
nach und hebt diesen hervor, indem man frei Hand ein feines keilférmiges Spanchen
herausschneidet. Der Schnitzer ist dabei zur Kreismitte hin abgewinkelt.

Literaturempfehlung
Lundberg, Robert: Historical Lute Construction. Washington 2002
(ISBN 0-9626447-4-9)
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Werkzeug scharfen Christian Apelt

WERKZEUG SCHARFEN

Von Anfang an hatte Hannabach, neben der Werkzeugkunde, ein Augenmerk auf
das Scharfen von Werkzeugen. Auch hier ging es ihm darum, einfache Grundsatze,
Anschaulichkeit und Praxisbezug zu verbinden.

Zwei Grunde spielten (so denke ich mir) dabei eine Rolle:

- Erstens setzt das angestrebte genaue Arbeiten scharfes Werkzeug voraus, das
effektive Arbeiten genauso und schlussendlich ergibt sich nur daraus das Vergnugen
und die Zufriedenheit mit der Arbeit.

- Zweitens ist auch neugekauftes Werkzeug nicht wirklich scharf. Industriell
produzierten Stecheisen, Hobelmessern und Schnitzern fehlt ,der letzte Schliff* in
dem Sinn, dass die wirkliche Gebrauchsfahigkeit erst durch sorgfaltiges Abziehen der
Schneiden hergestellt wird.

Werkzeugschleifen ist ein weites Feld, von dem hier nur ein kleiner Teil beackert
werden soll. Das Scharfen und Abziehen wird am Beispiel von Stecheisen, Schnitzer
und Ziehklinge gezeigt. Dazu werden Steine unterschiedlicher Kérnung benutzt.

Mit dem groben Stein wird der Schneidenwinkel hergestellt und die Schneide
geschliffen. Mit einem feinen Stein wird die Schneide abgezogen und gebrauchsfertig
gemacht. In den letzten Jahren sind Wassersteine aus Japan auf den Markt
gekommen, mit denen sich sehr gut arbeiten Iasst.

Grundsatzlich ist die Art und Weise der Fuhrung des Werkzeugs beim Schleifen und
Abziehen gleich. Es wird mit leichtem Druck gearbeitet.

Stecheisen und Schnitzer konnen durch erneutes Abziehen nachgescharft werden.
Dabei wird aber immer der Schneidenwinkel reduziert.

Schleifen wird dann notwendig, wenn die Schneide wieder den ursprunglichen
Schneidenwinkel erhalten soll oder die Schneide beschadigt wurde.

Der Schleifvorgang ist beendet, wenn sich auf der Fase ein leichter Grad gebildet
hat.

Das Werkzeug ist abgezogen, wenn der beim Schleifen entstandene Grad
vollstandig entfernt ist.

Es gibt Vorrichtungen, um Stecheisen
und Hobeleisen wahrend des Schleif-
und Abziehvorgangs einzuspannen.

Mir kam es darauf an, Gefuhl fur die
feste Auflage der Fase auf dem Stein zu
entwickeln und freihandig zu arbeiten.
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Beim Abziehen soll die ganze Flache
des Steins genutzt werden Der
Abziehvorgang beginnt vorn am Stein in
einer Ruckwartsbewegung, die
zickzackférmig auch die Breite des
Steins auszunutzen sucht.

Schneidenfase und Stecheisenriickseite
(Spiegel) werden wechselseitig abgezogen.
Es ist wichtig, fir eine maximale Auflage des
Werkzeugs auf dem Stein zu achten.

Auch beim Schnitzer muss beim

Schleifen oder Abziehen der

. Schneidenwinkel eingehalten
werden. Dabei ist eine feste Auflage

des Werkzeugs wichtig.
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| Durch stetiges Wenden der
-~ Schneidenseiten wird der beim
Schleifen entstandene Grad so
lange ausgedunnt, bis er von der
Schneide verschwunden ist.

Ziehklingen

Ziehklingen sind auferst nutzliche Werkzeuge. Ich lernte sie in der Schreinerei
kennen, aber in der Breite gab es schon keine Anwendung mehr; sie starben aus.
Bei Hannabach war sie ein selbstverstandlicher Gebrauchsgegenstand. Im Ernstfall
mussten es ,sein Schnitzer” und ,seine Ziehklinge® richten.

Gewohnlich setzt man sie fur die Bearbeitung harter Holzer ein. Beim Ausdinnen
und Putzen von Boden und Zargen. Beim Abrichten des Griffbretts usw. Durch einen
speziellen Anschliff leisten sie aber auch auf Weichholz gute Arbeit. Wichtig z.B.
beim Abputzen der Rosette!

Es ist klar, dass ein Werkzeug dafur auf3erst penibel hergerichtet werden muss.
Aber, was anfanglich als reines Abenteuer erscheinen mag, erschlief3t sich auch hier
durch Geduld und Ubung. Manchmal braucht es Zeit, bis eine Entdeckung gemacht
ist.

Ziehklingen gibt es in verschieden Starken aus Werkzeugstahl. Sie sind preiswert.

Um Flachen gezielt zu putzen und das
Holz vor den Ecken des Werkzeugs zu
schutzen, wird die Schneidenkante
leicht bogenformig gefeilt.
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|
2

Die Fase der Schneide wird in einem
Winkel zwischen 5 und 10 Grad gefeilt.
die Ziehklinge ist gescharft, wenn tuber
die gesamte Schneidenlange ein fuhl-
barer Grad entstanden ist.

Bearbeitung der Fasenseite:
Durch Abziehen wird dieser Grad entfernt.

Der Ziehklingengrad wird auf der Spiegelseite - analog zum Stechbeitel - abgerichtet.

Durch Hin- und Herwenden des Werkzeugs
werden beide Werkzeugseiten abgezogen
und der angeschliffene Grad geschwacht.
Ein schones Gefuhl, wenn er sich in Teilen
oder am Stuck von der Schneide zu |6sen
beginnt.

Um die Ziehklinge gebrauchsfertig zu machen braucht es einen Streichstahl. Es gibt
ihn in allen moglichen Formen. Er dient dazu, der Schneide die entscheidende Form
zu geben. Ich habe immer nur einen runden benutzt. Er muss hart und die
Oberflache perfekt poliert sein. Man bringt etwas Ol (Nahmaschinendl, Polierdl) auf
die Werkzeugflachen, um die Reibung und punktuelle Erwarmung beim
Aufeinandertreffen zweier Stahle zu mindern.
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Auf der Spiegelseite wird durch Hin-
und Herstreichen die Schneidenkante
verdichtet.

Die Ziehklinge wird mit der Spiegelseite parallel zur Vorderkante der Hobelbank (oder
eines stabilen Tisches) gelegt.

In langen, gleichmaRigen Zugen wird die Fase Uberstrichen und an der
Schneidenkante ein scharfer Grad zu einem negativen Schneidewinkel geformt.

Eine Schabe ist entstanden!
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TONABNEHMER
oder das Kapitel des Teufels flir den konservativen klassischen Gitarristen.

Gleich mal vorneweg, der Begriff Tonabnehmer wird in Deutschland hauptsachlich
fur Systeme von Plattenspielern benutzt, deshalb nehme ich in diesem Artikel den
internationalen Begriff: pickup.

Wozu dient nun so ein pickup?

Der von der Saite erzeugte Ton soll so verstarkt werden, dass die Gitarre auch in
einem lauteren Umfeld gehort wird.

Hierfur gibt es naturlich mehrere Wege:

1.

Abnahme des Tons Uber Mikrophon

Mikrophone kennt jeder und sie mussen an sich nicht weiter erklart werden. Fur eine
naturliche Abnahme des Gitarren-Tons, sind sie die erste Wahl fur Konzertgitarren.
Bei den Mikrophonen gibt es den Unterschied: dynamische Mikrophone und
Kondensator-Mikrophone.

Fur die Instrumentenabnahme sind Kondensator Mikrophone besser geeignet, sie
bendtigen aber eine externe Stromversorgung.

Ein weiterer Nachteil ist die notwendige Unbeweglichkeit des Kunstlers.

2.

Piezoelektrische Abnahme

Ein Piezo pickup besteht aus einem kristallinen oder keramischen Element, das auf
Druck mit Veranderung der elektrischen Ladung reagiert. Siehe Schaubild:

piezo

Verstirker

Kein Stromfluf Stromflul3

Man muss sich das Piezo Element vorstellen wie einen Schwamm, der mit Wasser
geflllt ist. Das Wasser entspricht dabei den Elektronen im Piezo Element. Wenn man
auf den Schwamm druckt, flieRt das Wasser heraus und wenn der Druck nachlasst,
kann das Wasser wieder zurtck. So verhalt es sich auch mit den Elektronen.

Da ein piezo pickup alleine auf Veranderung der Druckverhaltnisse reagiert, kann es
theoretisch in verschieden Formen gefertigt werden und an allen moglichen Stellen
an der Gitarre angebracht werden.

Aus den Erfahrungen von vielen Jahren hat sich eine Standard-Form entwickelt. Das
Piezo Element wird in Stabform gefertigt und unterhalb der Stegeinlage angebracht.



TONABNEHMER UPThiele

Dadurch hat jede Saite die gleiche Auflage und der Rest der Elektronik ist leicht im
Korpus unterzubringen. Siehe Schaubild:
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Piezo pickups haben einen eigenen héhenreichen und dinnen Klang, trotzdem sind
sie eine gute Wahl auf der Buhne, da durch Vorverstarker, Equalizer und Mischpult
der Klang soweit beeinflussbar ist, dass der Unterschied zum akustischen Klang
nicht zu erkennen ist, wobei die Lautstarke den Verhaltnissen angepasst werden

kann.

3.
Magnetische Abnahme
Diese Form der Abnahme ist nur mit Stahlsaiten moglich. Aus diesem Grund sind

eigentlich schon alle Klassikspieler und Flamencospieler auf3en vor. Das
magnetische pickup wurde erfunden, um in den Bands des frihen 20ten Jhdt. dem
Gitarristen eine durchsetzende Lautstarke zu geben.

Der grundsatzliche Aufbau eines magnetischen pickups besteht aus einem
Stabmagneten, einem Spulenkorper und einer Wicklung um die Spule, vornehmlich
aus Kupferdraht. Siehe Schaubild:

1

$ <
Spulenkdrper
P ";l N ' Saite
Wicklung :

| §I———Stabmagnet
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TONABNEHMER UPThiele

Durch diesen Aufbau entsteht an den Polen ein Magnetfeld, das durch die Vibration
der Saite verandert wird. Diese Veranderung ist der Ton, der dann weiter verarbeitet
wird. Alleine durch die Art der Tonerzeugung ist ersichtlich, dass hier kein
.=akustischer® Gitarrenton erzeugt werden kann, d.h. dieser Ton ist der Ton einer
Elektrogitarre.

Es gibt eine Vielzahl von Entwicklungen dieser pickups.

Z.B. Einstellschrauben, um die Saitendicke zu kompensieren (nach meiner
personliche Meinung und Erfahrung: reine Augenwischerei)

1
Spulenkd i :
ulenkdrper
P P Saite
- Einstell-
Wickl
cRNg schraube

Die beiden bis jetzt beschriebenen pickups, sog, singlecoils (einspulig) haben den
Vorteil eines hohenreichen und lauten ,outputs®, aber auch den Nachteil eines
starken Grundfrequenzbrummens und den Hang zur Mikrophonie
(Ruckkoppelungspfeifen).

Deshalb wurden die sog. ,Humbucker (Brummunterdrucker) erfunden. Hier werden
zwei Spulenkorper verwandt, die gegenpolig angeschlossen sind und dadurch das
Brummen und die Mikrophonie unterdrucken. Siehe Schaubild:

{ <
Spulenkdrper
p p;l . Tl Saite
Wicklung B ——_Finstell-

schrauben

Balkenmagnet

Es gibt zwei allseits bekannte Gitarren, die diese zwei Grundformen aufweisen.
Singlecoil: Fender Stratocaster
Humbucker: Gibson Les Paul

Alle inzwischen vorhandenen Weiterentwicklungen der Tonabnahme an der Gitarre
sind auf die oben beschriebenen vier Grundtechniken zurtckzufuhren. Grundlegend
Neues wurde nicht erfunden.

Selbstverstandlich kann man Bucher Uber pickups schreiben, aber das interessiert
hier nicht. Sollte jemand spezielle Fragen haben, ich bin Uber Margarete zu erreichen
und fur alle Fragen offen.

1.2008 3



Barmstedter Lektionen: Arbeitsblatter zum Gitarrenbau
gewidmet Gerold Karl Hannabach

Projektberichte



Bau einer Gitarre Heinz Kowalsky

BAU EINER GITARRE

Modell Excelsa H 10

(von Hannabach zu seinem 50. Geburtstag 1978 entwickelt)

Material:

1 Fichtendecke, ca. 10 Jahre alt (ca. 400 x 280 x 510 mm)

- -

2, G Lokirré

—— _5‘¢0 et

KOO

Decke bereits gefugt und verleimt
und annahernd auf Starke gebracht

1 Boden aus Kirschholz, ca. 10 Jahre alt (ca. 400 x 280 x 510 mm); 2.3 mm stark,
sonst wie vor.

1 Satz Zargen aus Kirschholz, Ca: 10 Jahre alt (ca. 810 x 100 x 2.3 mm)
Leisten:

3 Stck. 455 x 25 x 10 mm N
2 Stck. 320 x 24 x 10 mm
1 Stck. 450 x 24 x 4 mm
1 Stck. 270 x 26 x 3.5 mm > Fichte
1 Stck. 160 x 29 x 5 mm

1 Stck. 300 x 22 x 3 mm

1 Stck.300 x 17 x 3.5 mm J
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Bau einer Gitarre Heinz Kowalsky

Facherleisten:

6 Stck. 230 x 7 x 4.5 mm Fichte

Fugsicherungsstreifen:

1 Stck. 1770 x 160 x 1 mm Fichte
Oberklotz:
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Bau einer Gitarre Heinz Kowalsky

Unterklotz
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1 Stck. Linde fur Reifchen
770 x 140 x 3.5 mm
1 Stck. Riojacaranda fur Steg
193 x 29 x 10 mm
1 Stck. Stegeinlage aus Knochen
107 x 12 x 2.5 mm
1 Stck. Sattel aus Knochen
55x 10 x 5 mm
1 Stck. Rosette aus Pflaumenholz
1 Satz Randeinlagen

Die Materialliste umfasst ca. 45 Einzelteile.

Hals, Griffbrett und Mechaniken schon vorab erhalten und nach Arbeitsanleitungs-
Text von M. Brunswicker-Apelt bearbeitet.

Alle Materialien waren in gutem Zustand und die Holzer gut abgelagert.

Arbeitsablaufe

Zargenkranz

Zargen biegen
Zunachst die Zargen auf Mal} bringen (nicht in der Lange)
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- Deckenseite im Mittelbug mit einem Kreuz kennzeichnen

- Biegeisen aufheizen

- Zargen beidseitig mit Wasser befeuchten

- Mit dem Mittelbug beginnen, Biegevorgang zugig durchfihren

- Darauf achten, dass die Auldenseite nicht angesengt wird

- Anschlieend Oberbug und dann Unterbug biegen

- Je nach Material muss mehrfach nachgebogen werden.

- Nach dem Biegen Innenseite mit Ziehklinge saubern

- Die Biegungen anhand der Halbschablone kontinuierlich kontrollieren
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Schablone besteht aus Holz und entspricht der halben Decke.
Die angegebenen Markierungen werden auf Decke bzw. Boden ubertragen.

Nach dem Biegen und vor dem Zusammenbau mit Ober- und Unterklotz werden die
Zargen auf Lange geschnitten. Grundlage ist auch hierbei die Halbschablone. Beim

Ablangen ein Uberstand von ca. 1.5 mm an beiden Enden belassen (Erfahrungswert
von G.K. Hannabach).

Reifchen biegen

Lindenbrett (770 x 140 x 3.5 mm) beidseitig anfeuchten

Danach erfolgt das Biegen in gleicher Art und Weise wie oben beschrieben.
Anschliel3end wird das in Form gebogene Brett in Reifchenstreifen von ca. 15 mm
Hohe gesagt.

Zusammenbau der Zargen

Die Leimflachen von Zargen, Ober- und Unterklotz kreuzformig mit Schnitzmesser
einschneiden (,Holzbdckchen®)

Zargen mit Ober und Unterklotz mit Weildleim (Ponal oder Titebond) einstreichen und
mit Schraubzwingen zusammenfugen. Dabei stets Zulagen verwenden mit einer
Zwischenschicht aus Papier, um ein Festleimen der Zulagen zu verhindern.

Reifcheneinbau

Die gebogenen und bearbeiteten Reifchen im Mittelbug festklemmen und die
uberstehenden Enden im Bereich von Ober- und Unterklotz kennzeichnen,
abschneiden und anschragen.

Reifchen mit Leim (Titebond) satt einstreichen. Das Fixieren erfolgt wieder vom
Mittelbug aus. Die abgeschragten Enden der Reifchen werden unter die
abgeschragten Kanten von Ober- und Unterklotz geschoben.




Bau einer Gitarre Heinz Kowalsky

Das Fixieren der Reifchen auf den Zargen kann mit Leimzwingen, Papierklammern,
Wascheklammern oder (wie bei Hannabach) mit selbst gefertigten Holzklemmen
erfolgen.
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Holzklemme zum Fixieren der Reifchen nach G.K. Hannabach
(Das Material stammt von einer alten Puppenstube!)

I?en austretenden Leim mit feuchtem Pinsel abwaschen.
Uber Nacht austrocknen lassen.
Nach dem Entfernen der Klammern werden die Reifchen weiterbearbeitet:

Decke
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Die Reifchen im Deckenbereich werden nach dem Abschragen im Abstand von
15 mm bis zur Zarge eingesagt. Darauf achten, dass die Zarge dabei nicht durch zu
tiefes Einsagen beschadigt wird. Reifchen mit Schleifpapier glatten.

Decke und Boden

Decke anzeichnen

Zunachst die Mittelfuge markieren, Halbschablone auflegen, Umrisse der Decke mit
Bleistift markieren

AnschlieRend die Markierungen fur die Deckenleisten, die Schalllochmitte und die
Mensurlange ubertragen

Loch als Fuhrung fur den Schalllochschneider in die markierte Stelle (Schalllochmitte)
bohren

Boden anzeichnen
Bodenumriss und Position der Bodenleisten wie oben beschrieben markieren

Rosette in Decke einlegen

Zuerst den Innenradius der Rosette anzeichnen und einschneiden

Dann Rosette auf dem eingeschnittenen Innenkreis ausrichten und den Auf3enradius
markieren. Mal} auf das Schneidwerkzeug Ubertragen und den Auf3enradius
einschneiden

Beim Einschneiden die Decke um das Schneidwerkzeug drehen

Schneidwerkzeug an der Schneide und am Fuhrungszapfen gelegentlich mit
trockener Seife einreiben

Beim Schneiden nicht durch die Decke stol3en, lieber éfter mal nachschneiden
Ausheben der eingeschnittenen Flache mit einem scharfen, schmalen Stecheisen
In kleinen Schritten vorgehen und darauf achten, dass die Rander nicht ausreil3en.
Die Erfahrung zeigte, dass es sehr wichtig ist, den Innen- und AuRenradius exakt
einzuschneiden.

Nach dem provisorischen Einlegen sollte die Rosette noch leicht Uberstehen.

Vor dem endgultigen Einlegen und Einleimen der Rosette sollten ihre Kanten innen
und aufRen mit Schleifpapier abgeschragt werden:
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Rosette einleimen
Haut- oder Knochenleim ansetzen und ca. 45 Minuten ziehen lassen. Dann im
Wasserbad erwarmen. Leim mit Pinsel auf die Rosette und die ausgearbeitete
Flache aufbringen.
Rosette einlegen und mit Holzhammer leicht eintreiben. Austretenden Leim mit
Wasser entfernen.




Bau einer Gitarre Heinz Kowalsky

Rosette mit Papier abdecken, mit Zulage und Schraubzwinge auf dem Arbeitsbrett
fixieren. Nach 24 Stunden |osen.

Stutzbrettchen in Zarge einsetzen
Brettchen (Fichte, 17 x 4 mm) auf Langen von ca. 60 mm schneiden und zwischen
den Reifchen einpassen. Brettchen werden rechts und links vom Mittelbug eingesetzt.
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Bau einer Gitarre

Heinz Kowalsky

Schablone fiir Bodenbalken
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Rohlangen der Bodenbalken
Oberbug ~ 285 mm
Mittelbug ~ 265 mm
Unterbug ~ 370 mm

Bodenwdlbung der Balken mit Schablone anreif3en und ausarbeiten (dadurch wird

der Boden in Querrichtung gespannt).

Querbrettchen (Boden)
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Mit verdinntem Titebond auf den Boden leimen; Zulage mit Papier absichern

Verleimung ~ 24 Stunden
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Bau einer Gitarre Heinz Kowalsky

Fugsicherungsstreifen aufleimen
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Beim Fugsicherungsstreifen auf den Faserverlauf (quer zur Lédngsachse) achten!
Verleimen mit verdinntem Titebond; Zulage mit Papierauflage

Schallloch ausschneiden

Schalllochschneider in Fihrungsloch einsetzen und vorsichtig von beiden
Deckenseiten einschneiden (Durchmesser ~ 84 mm).

AnschlieRend mit Schleifpapier (Kornung 80) den Schalllochrand von beiden Seiten

sauber schleifen, mit Schleifpapier der Kornung 150 — 180 nachschleifen (endgultiger
Schalllochdurchmesser: 85 mm).
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Bau einer Gitarre Heinz Kowalsky

Oberes Brettchen (Decke)
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Verleimen mit verdinntem Titebond

Zulage benutzen (Papier dazwischen legen) und mit Schraubzwingen durchs
Schallloch spannen.

Leimflache des Brettchens vorher kreuzweise einschneiden (,Holzbockchen®), damit
das Holz nicht verrutscht.

Nach dem Verleimen das Brettchen auf 4.5 mm Starke abhobeln.

Deckenleisten

Rohlangen der Deckenbalken:
Oberer Balken ~ 285 mm
Unterer Balken ~ 265 mm
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Bau einer Gitarre

Heinz Kowalsky

Facherbeleistung
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Facherlangen (vom Diskant zum Bass)

1) ~210 mm
2) ~225mm
3) ~232mm
4) ~232mm
5) ~235 mm
6) ~ 205 mm
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Bau einer Gitarre Heinz Kowalsky
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Aussparung fur Stegfutter in die Facherleisten schneiden (siehe Zeichnung).

Die Leisten 2, 3 und 4 sollen in etwa an die untere Querleiste angrenzen.
Verleimung mit Titebond mit zwei Zulagen, die alle Facher abdecken und nicht zu
stark sind (Zulagen sollen elastisch sein).

Ausquellenden Leim nicht entfernen.

Stegfutter
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Verleimen mit verdinntem Titebond.
Unterseite mit Holzb6ckchen versehen.
Papier zwischen Zulage und Stegfutter legen.
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Bau einer Gitarre Heinz Kowalsky

Deckenbalken
Die Holzart der Balken soll der Deckenholzart entsprechen (bei Zedernbeleistung
Zeder, bei Fichtenbeleistung Fichte).
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Deckenbalken mit leichter Wolbung auf der Verleimflache versehen, wobei der obere
Querbalken weniger gewolbt ist als der untere.

Mit Titebond verleimen.

Oberen Querbalken direkt an das obere Querbrettchen stof3en lassen.

Balkenlangen uber den Deckenumriss hinaus ragen lassen.

Balken durch das Schallloch mit Zulagen und Schraubzwingen fixieren.

Arbeitsplatte mit Vertiefung entsprechend der Deckenwélbung verwenden.
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Bau einer Gitarre Heinz Kowalsky

Leiste zwischen Facher und Unterklotz
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Mit Titebond verleimen.
Nach dem Aufleimen Leiste profilieren: Auf ~ 1.5 mm Starke hobeln und an den
Enden abflachen, oder
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Bau einer Gitarre Heinz Kowalsky

Variante:
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Facherleisten profilieren
Nach dem Abbinden des Leims Facherleisten wie folgt profilieren:
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anschliel3end die Enden mit einem Stechbeitel wie folgt profilieren:
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Facherleisten sauber schleifen.
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Bau einer Gitarre Heinz Kowalsky

Schalllochverstarkung
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Verleimen mit Titebond.
Mit Zwingen durchs Schallloch fixieren.

Bodenbalken
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Bau einer Gitarre Heinz Kowalsky

Die nach der Schablone gewdlbten Bodenbalken mit Titebond aufleimen.
Arbeitsbrett mit Vertiefung entsprechend der Wo6lbung im Balkenbereich benutzen.
Leimzeit 4-5 Stunden

Balken auf Hohe (16 mm, 17 mm, 18 mm) hobeln.

Aufschachteln

Vorbereitung von Balken und Reifchen fiur das Aufschachteln
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Deckenbalken und Hilfsklotzchen auf der Umrisslinie in etwas mehr als Zargenstarke
einsagen und die Nuten sauber ausarbeiten.
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Bau einer Gitarre Heinz Kowalsky
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Zargenkranz aufsetzen - mittig an Ober- und Unterklotz - und die Position der
FUhrungsnuten von Querbalken und Hilfsklotzchen auf den Zargenkranz Ubertragen.
Die Markierungen nach innen auf die Reifchen Ubertragen, den gekennzeichneten
Bereich einschneiden und mit Stechbeitel und Schnitzer ausarbeiten.
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Zargenkranz auf Decke mit Titebond verleimen. Arbeitsbrett mit Wolbung

(= Deckenwolbung) benutzen. Mit Zulagen versehen und mit Zwingen fixieren.
Zwingen nicht zu stark anziehen. Insgesamt 14 Hilfsklotzchen (siehe Zeichnung) mit
Titebond einleimen. Leimzeit ~ 5 Stunden.
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Boden auf Zargenkranz leimen

Bevor Zargenkranz und Boden verleimt werden, muss der Fugsicherungsstreifen am
Oberklotz passend abgelangt werden.

Kontrollieren, ob der Oberklotz an der Decke anliegt: Der Oberklotz muss wegen der
Bodenwdlbung den Zargenkranz leicht uberragen.

FUhrungsnuten in Balken und Reifchen ausarbeiten (Vorgehen wie bei der Decke).
Zum Verleimen Decke auf Arbeitsbrett mit Vertiefung legen, Zargenkranz mit Leim
versehen (Titebond) und Boden auflegen. Ringsherum Zulagen auflegen. Insgesamt
mit ca. 20 Schraubzwingen fixieren. Nachdem einige Zwingen den Boden sicher
halten, die Schachtel umdrehen (= Boden nach unten), damit der Leim im Bereich
Boden / Zargen bleibt. Dann die restlichen Zwingen setzen. Abbinden Uber Nacht.

Randeinlagen

Adergraben fur die Randeinlagen frasen, zunachst an der Decke, dann am Boden.
Die Deckenseite wird etwas breiter eingefrast, weil hier drei Zierspane eingelegt
werden (Bodenseite: zwei Zierspane).
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Nach dem Frasen die Nut mit einer Flachfeile nacharbeiten.Vor dem Verleimen der
Spane sollten diese gewassert werden; je nach Material vorbiegen.

Das Verleimen der Spane erfolgt mit Warmleim.

Bei der Randeinlage den Grund mit einer Ziehklinge abschrégen.
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Leimen und Wickeln der Spane beginnt auf der Bassseite der Decke am Giriffbrett.
Die Nut und den Span auf ca. 10 cm mit Leim bestreichen. Mit Wickelschnur (Hanf)
die zu verleimenden Spane dicht in die Nut einpressen, anschlielend den Bereich
leicht anklopfen. Uberschiissigen Leim mit feuchtem Pinsel entfernen. Am Unterbug
nicht bis zum Spanende verleimen, ca. 5 cm vorher aufhoren.

Die Spane und Ziereinlagen facherformig schrag anschneiden:
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Nach etwa einer Stunde kann die zweite Deckenhalfte gewickelt werden, wobei der
Zusammenschluss am Unterbug passgenau zu den Spanen der ersten Wicklung
angeschragt werden muss.
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Putzen des Korpus

Eingelegte Spane mit feiner Feile (flach/halbrund) abrunden und mit Schleifpapier
(80er Kornung) saubern.

Zargen mit Ziehklinge saubern, anschlieend mit Schleifpapier in Faserrichtung
bearbeiten, ebenso den Boden.

Decke, Boden und Zargen mit feuchtem Schwamm wassern. Nach dem Trocknen
mit Schleifpapier (150er Koérnung) in Langsrichtung schleifen.

Die Holzoberfldche quillt und veréndert sich mit dem Befeuchten. Das Wéssern
verhindert das Quellen des Holzes beim Lackieren.

Halsbearbeitung (Deutsche Halsverbindung)

Einsetzflache des Halsstockels Ubertragen:

—-1'\41/2 |t —
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Den fertig gestellten Hals mit Griffbrett auf den Korpus legen und die Stockelform zur
Zarge hin anreil3en. Dabei unter das Griffbrett ein ca. 1mm starkes Furnier
unterlegen, damit der Riss nicht zu breit wird.



Decde

I

)
ATESHGFLS

/
= =
_tockte/ —ros
/ :

\

[orcess

STt s Bl e S el

Der Boden bleibt stehen!
Den angezeichneten Teil einsagen und mit Schnitzer und Stechbeitel ausheben.

Halsverbindung herstellen

Bevor der Hals eingeleimt wird (mit Heil3leim), wird die Decke noch einmal
geschliffen und die Leimflache fur das Griffbrett abgeklebt. Die Decke wird grundiert
(z.B. mit Clou Schnellschliffigrund), nach der Trocknung mit 320er Schleifpapier in
Langsrichtung geschliffen und einmal mit Spray-Lack (Clou seidenmatt farblos)
lackiert.

Die Leimflachen mit Holzbockchen versehen, Flachen einleimen, Hals einsetzen.
Griffbrett mit passender Zulage (entsprechend der Griffbrettform vom 12. Bund bis
zum Schallloch) abdecken. Bodenbereich ebenfalls mit Zulage versehen, Zwinge im
Bereich des Stockels ansetzen. Durch das Schallloch die Zulage (in Breite des
oberen Brettchens und einer Hohe, die den oberen Querbalken Uberragt) einfihren
und mit Zwinge durch das Schallloch festziehen. Im Schalllochbereich zwei dinne
Keile zwischen Zulage und Griffbrett setzen, um die Griffbrettenden sicher zu
verleimen.

Nach ca. 4 Stunden Zwingen und Zulagen entfernen. Griffbrett abdecken und die
Decke noch zweimal mit Spraylack lackieren.

Zargen und Boden nach dem Grundieren dreimal mit Spraylack lackieren.

Auf Staubfreiheit achten.

Beschédigungen in der Decke ggf. mit Holzkitt ausbessern (Clou

Griffbrett abrichten

Das Griffbrett soll vom Sattel bis zum Schallloch konisch zulaufen. Die Grof3e des
Konus, hangt von der Halspositionierung (starker / schwacher Halsvorstand) ab.
Das Griffbrett soll vom 1. bis zum13. Bund eine ,ldee” hohl sein, danach fallt es zum
Schallloch leicht ab.

Bunden
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Mittellinie auf dem Griffbrett anreilen. Mensurschablone an die Mittellinie anlegen

und mit zwei Schraubzwingen fixieren. Bundpositionen mit Reif3nadel (spitzer Dorn)
exakt anstechen.

g Burd 7. 4. 2B uEw.

e
Bunttschaslone

Lingeriung 3. Bund
Nprisiaang it 247

AnschlieRend mit Schmiege und Reil3nadel alle Bunde anrei3en. Die markierten
Positionen mit der Bundsage auf ~ 2.0 mm Tiefe einsagen.

Sageschnittbreite bei Palisandergriffbrett 0.4 mm, bei Ebenholz 0.5 mm.

Nach dem Einsédgen die Bundpositionen mit der Mensurschablone noch einmal

Uberpriifen. Sollten Blinde falsch eingeségt sein, die Sédgeschlitze mit einem Span
und Sekundenkleber ausfiillen und neu einségen.

Biinde einklopfen

Die Enden des Bundschlitzes mit Ponal (Weil3leim) fullen. Bunddraht an den Enden
der Bundlange mit einem Messer ,anpecken®:
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Bunddraht: Typische Abmessungen
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Vor dem Einklopfen den grob auf Lange geschnittenen und eingekerbten Bunddraht
leicht wolben.

Man beginnt das Bunden am Schallloch.

Der Bundhammer soll rickschlagfrei sein (Holzhammer oder Plastikhammer z.B.
zum Ausbeulen von Autoblech).

Den Bunddraht mit dem Seitenschneider am Griffbrettrand abkneifen und nochmals
nachklopfen.

AnschlieRend die Griffbrettfelder mit Pinsel, Wasser und Papier saubern.
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Biinde auf Griffbrettbreite feilen
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Nach dem Abbinden des Leimes die Bunde mit einer feinen Metallfeile in einem
Winkel von 45 ° zur Griffbrettflache bis zur Grifforettkante abfeilen, danach die
Uberstande parallel zur Griffbrettkante in Langsrichtung abfeilen.

Die abgeschragten Teile werden mit einer kleinen Feile entgratet.

Decke bis zum Schalllochbereich mit Plastik oder Pappe abdecken, um
Beschéadigungen zu vermeiden.

Bunde abrichten

Mit der Blockfeile die Oberkante der Bunde auf gleiche Hohe bringen; dazu die
Blockfeile Uber die Blnde schieben, ohne Druck auszutben. Feilen, bis bei allen
Budnden die Oberkante angefeilt ist (=hellere Flache).

Bunde mit Bundfeile wieder rund profilieren.

Das Griffbrett anschlieBend mit saurefreiem Ol (z.B. Nahmaschinendl) impragnieren.
Mit Schleifpapier (Kérnung 300) quer zum Griffbrett schleifen.

Gitarre spielfertig machen

Steg aufleimen
Der Steg wird erst nach der Fertigstellung der anderen Arbeiten aufgeleimt.
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Bohrungen: EG6, A, mit & 2,0 bis 2,5 mm — Bohrer

g, h, € mit @1.5 bis 2.0 mm — Bohrer
Stegposition mittels Mensurschablone anzeichnen.
Nicht die theoretische Schwingungslénge, sondern die praktische Schwingungslange
(Zugabe von ~ 1.5 bis 3 mm) zugrunde legen.
Die Mensurschablone mittig auf das Griffbrett legen und mit Zwingen und Zulagen
gegen ein Verrutschen sichern.
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Steg unter die Mensurschablone legen; die Stegeinlage muss genau unter der
Markierung fur die praktische Schwingungslange liegen.

Den Steg so ausrichten, bis er genau mittig zwischen den beiden Markierungen fur
die E1 und die EG liegt.

Den Steg ringsherum mit Reif3nadel oder Schnitzer auf der Decke anreil3en (Die
Decke sollte vorher lackiert sein).

Alle Hilfsmittel (Lineale, Schablonen etc.) entfernen; Umrisse mit Feilstaub einreiben
(sie treten dann plastisch hervor).

Von der gekennzeichneten Flache mit der Ziehklinge den Lack entfernen.
Stegunterseite und Leimflache auf der Decke kreuzweise einritzen (Holzbockchen).
Stegunterseite leicht anwarmen und auf die Deckenflache halten; der Leim zieht so
besser an.

Beide Flachen mit Titebond oder Warmleim einleimen und den Steg mit einer durch
das Schallloch gefuhrten langen Schraubzwinge (Klemmsia) und entsprechenden
Zulagen verpressen. An den Stegenden Keile unter die Zulage schieben; Keile zuvor
anfeuchten.

Uber Nacht trocknen lassen.

Stegeinlage einpassen.
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Sattel einrichten
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Der Sattel soll das Griffbrett um etwa 2.3 mm Uberragen. Ist der Sattel zu niedrig,
muss er unterfuttert werden. Die Nuten fur die Saiten werden mit der Sattelfeile
ausgefuhrt. Die Tiefe ist gut, wenn ein 2-mm-Bohrer im ersten Griffbrettfeld zwischen
Saite und Griffbrett passt.

Die genaue Hohe wird bei aufgezogenen und gestimmten Saiten bestimmt.

Den Sattel mit einem Tropfen Weillleim in der Sattelnut fixieren.
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Bau einer Konzertgitarre
mit deutscher Hals-Korpus-Verbindung

1. Anfertigung des Halses

Es wird die Verbindung zwischen Hals und Kopfplatte mit einem verdeckten
Schwalbenschwanz beschrieben.

1.1 Vorbereitung des Halsrohlings

Mafe flr den Halsrohling:

(1) Brett: ca. 450 x 80 x 25 mm
(2) Zapfen:  ca. 90 x 80 x 25 mm
(3) Stockel:  Grundflache ca. 75 x 40 mm, Verleimflache ca. 75 x 65 mm, H6he ca.85 mm
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Skizze 1: Halsrohling
Arbeitsschritte:

e Brett in der Starke konisch hobeln, am Sattel ca. 18 mm stark, am Ende an der
Stockelpaliflache ca. 24 mm stark.

* Mitte, Sattelkante, Sattelnut, 12.Bund sowie Zugabe fir die Hals-Korpus-Einpassung
(14 bis 15 mm) anzeichnen.

» Zapfen und Stdckel mit Titebond aufleimen, Zapfen bundig mit Brettvorderkante und
Sattelnut. Die Zugabe am Stdckel soll nach der Bearbeitung der Paflache 14 mm
betragen.

* Brett an der Stockelpalflache abschneiden.
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» Stockelpalflache plan und rechtwinklig zur Griffbrettflache und Mittelachse arbeiten.

* Griffbrettbreite an der Sattelkante und 12. Bund festlegen (51 / 63 mm oder 52 / 64
mm). Halsbreite mit 2 mm Zugabe auf beiden Seiten anzeichnen. Rohling aussagen
und zum RiB hin in der Breite plan hobeln.

1.2 Vorbereitung der Kopfplatte und des Zapfens

MaRe flr den Kopfplattenrohling:

Breite: ca.90 mm

Lange: ca. 200 bis 210 mm (mit Schablone der Kopfplatte kontrollieren)

Starke: ca. 17 mm

Mit beidseitigem Furnier (Unterfurnier und Deckfurnier in Zargenstarke) soll die Kopfplatte eine
Gesamtstarke von mindestens 20 mm, maximal 22 mm erreichen.

Arbeitsschritte:

* Vor Beginn dieser Arbeiten missen Profil und Geometrie der Kopfplatte festliegen
(Anfertigung einer Halbschablone).

* Kontrolle, ob der Rohling eine gleichmaRige Starke aufweist und plan ist, ggf.
abrichten.

* Rohling beidseitig furnieren.

* Mitte anzeichnen und auf die andere Seite Ubertragen.
Profil auf Vorder- und Rickseite der Kopfplatte anreifl3en.

Flr eine genaue Symmetrie der gesamten Kopfplatte ist ein sorgfaltiger Anrifl3
Voraussetzung.

* Seitenschragen anzeichnen, sagen und rechtwinklig zur Vorder- bzw. Rickseite
abrichten.

Anmerkung:

Im Verlauf der nachfolgenden Arbeiten sollte darauf geachtet werden, dal3 die
Seitenschrédgen und die Vorder- und Riickseite der Kopfplatte geschiitzt werden, da
diese Flachen bereits auf Endmal bearbeitet sind.

* Kopfplattenschrage (12°) fir die Fuge zwischen Halsrohling und Kopfplatte mittels
Schmiege und Winkel allseitig anreilen. Bearbeitung der Schragflache durch
vorsichtiges Heranarbeiten an den Ri3. Dabei Schragungswinkel und Rechtwinkligkeit
zur Mittelachse kontrollieren.

* Bohrungen fir die Mechaniken anrei3en und bohren.
* Langsschlitze anreien, bohren und aussagen. Flachen mit Raspel und Feile plan
arbeiten. Die Abschragungen fiir den Saitenlauf werden erst nach dem Verleimen der

Schwalbenschwanz-Verbindung hergestellit.

* Da das Kopfprofil durch die Langspressung bei der Verleimung beschadigt werden
kann, ist es sinnvoll, das Profil erst nach der Verleimung herzustellen.
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Zapfenbreite an der Kopfplattenschrage anstechen (Stechzirkel) gemaR Skizze 2:
2 x 20 mm an der Unterkante des vorderseitigen Deckfurniers, und
2 x 16 mm an der Kopfplattenunterseite.

Anrilpunkte auf der Schragflache verbinden, wie in Skizze 2 dargestellt.

Zapfenhdhe (68 mm an der Mittelachse) und die beiden Dreiecke auf der
Kopfplattenunterseite anreil3en.

Schrage auf den Halsrohling Gbertragen durch Anlegen der Kopfplatte seitlich am
Sattelnutri® oder mittels Schmiege.

Schrage am Halsrohling aussagen und plan arbeiten.

Kopfplattenstarke auf den Zapfen Ubertragen und Zapfenriickseite ebenfalls aussagen
und plan arbeiten.

|
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Skizze 2: Anril Kopfplatte

Fugenpaliflache am Halsrohling allseitig anreiRen. Grofl3es Dreieck auf die
Zapfenoberseite und kleines Dreieck auf die Zapfenunterseite Ubertragen.
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1.3 Passung fiir die Schwalbenschwanzverbindung herstellen

Arbeitsschritte:

Zapfen 1 bis 2 mm neben dem Ri ausségen und Schmalseiten bis auf den Rif3 (d.h.
halber Strich) plan arbeiten. Fugenpalfflache am Halsrohling sehr sorgfaltig
rechtwinklig herstellen und plan arbeiten.

Zapfenloch in der Kopfplatte nach Rif3 einsdgen und mit Stecheisen schichtweise
ausnehmen (Rif} bleibt stehen). Spitze mit Schnitzer nacharbeiten, Vorsicht, nicht
abbrechen! Die Grundflache beginnt vorne bliindig mit der Unterkante des Deckfurniers
und steigt um 1 bis 2 mm nach oben bis in die Spitze an. Alle Flachen sehr sorgfaltig
plan arbeiten.

Oberseite des Zapfens leicht nacharbeiten, bis die Pal¥¢flachen der Fuge zwischen
Kopfplatte und Halsrohling parallel zueinander stehen. Die vier Kanten des Zapfens
werden leicht gebrochen.

Schmalseiten des Zapfens Schritt fir Schritt sehr sorgféaltig plan abarbeiten. Zuerst mit
kleiner scharfer Raspel die ,Klemmflachen wegnehmen. Immer auf beiden Seiten
abarbeiten, damit der Zapfen symmetrisch bleibt. Auf diese Weise arbeitet man sich
immer weiter bis in die Spitze des Zapfenlochs voran. Am Schluf® nur noch in kleinen
Schritten mit der schmalen Flachfeile arbeiten. Passung kontrollieren (Touchierprobe).
Ecken zur Fugenpaliflache nachschneiden.

Ziel ist eine minimale Fuge Kopfplatte-Hals, die sich beim Verleimen unter der
Langspressung schlief3t. Auf beiden Seiten soll nur noch ein diinnes Blatt Papier
hindurchpassen.

1.4 Verleimung der Schwalbenschwanzverbindung (Dreipunktverleimung)

Arbeitsschritte:

Hals und Kopfplatte zwischen die Bankhaken der Hobelbank spannen (Zulage oben
am Kopfprofil und an der Stéckelpaliflache).

Die gesamte Pressung zunachst trocken (d.h. ohne Leim) ausprobieren und dabei die
Dichtheit der Fuge Kopfplatte-Hals kontrollieren. Ggf. Passung noch einmal
nacharbeiten.

Alle Verleimflachen mit Schnitzer kreuzweise schrag einschneiden.
Die Verleimung erfolgt traditionell mit Heil8leim. Alternativ kann auch Titebond
unverdinnt verwendet werden. Der HeilRleim soll relativ flissig und gut heil® sein

(aufsteigende Hitze tGber dem Leimkocher!).

Auf beide Verleimflachen reichlich Leim geben. Kopfplatte mit Hammer vorsichtig
anklopfen.

Erste Zwinge auf den Zapfen setzen (Zulage auf der Vorderseite der Kopfplatte) und
nur leicht anziehen.

Langspressung zwischen den Bankhaken anziehen und die erste Zwinge
nachspannen.
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* Zweite Zwinge quer zur Kopfplatte mit zwei keilférmigen Zulagen aufsetzen (Bild 1).
* Leimuberschuss trocken abpinseln.

* Pressung Uber Nacht stehen lassen.

Bild 1: Dreipunktverleimung von Hals-Kopfplatte mit verdecktem Schwalbenschwanz

1.5 Vorbereitung und Verleimung des Griffbretts
Die Starke des Griffbrett-Rohlings betragt 7 bis 8 mm.
Arbeitsschritte:

» Stirnflache des Griffbretts festlegen. Diese sollte méglichst schon rechtwinklig zur
Mittelachse des Rohlings stehen. Den Rohling ggf. absagen und die Flache genau
rechtwinklig zur Oberflache des Griffbrettes abrichten (Raspel und Feile).
Mittellinie rechtwinklig zur Stirnflache anzeichnen, 12. Bund anzeichnen.
Griffbrettbreite festlegen (Standard: 51/63 oder 52/64 mm) und abstechen
(Stechzirkel). Griffbrettseitenlinien anzeichnen.

* Mit Raubank Griffbrett auf Breite hobeln. Die Seitenflachen missen genau rechtwinklig
zur Griffbrettoberflache gearbeitet werden. Daher Hilfsvorrichtung in Form einer
Flgelade verwenden (Bild 2). Hobelrichtung beachten.
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Bild 2: Griffbrett auf Breite hobeln mittels Fligelade

1. und 12.Bund auf der Mittellinie vorstechen und Lécher mit @1,5 mm bohren.
Standerbohrmaschine oder Handbohrmaschine mit Bohrstadnder benutzen. Vorsicht,
Hartholz, Bohrer kann leicht abbrechen, daher mit Seife bohren.

Griffbrett auflegen, Position (Sattelrit und Mittelachse) kontrollieren und mit zwei
Zwingen sichern. Griffbrett mit passenden Drahtstiften an den beiden Bohrléchern
fixieren. Stifte etwas oberhalb der Griffbrettoberflache nur so lang abkneifen, dal? man
sie spater leicht wieder ziehen kann.

Beide Verleimflachen mit Schnitzer kreuzweise schrag einschneiden.

Auf die Verleimflache des Halsrohlings Ponal auftragen, Griffbrett aufsetzen und 5
Schraubzwingen im Wechsel von beiden Seiten des Halses unter Verwendung einer
Zulage anbringen.

Abmessungen der Zulage:

Starke: ca. 14 mm

Lange: 450 mm,

Breite: 53 mm am Sattel und 65 mm am 12. Bund (konisch).

Am Schalloch ist die Zulage kreisbogenférmig zugeschnitten (passend fir einen
Schallochdurchmesser von 85 mm), Bohrungen am ersten und 12. Bund (ca. @10 mm,
ca. 5mm tief) zum Freihalten der Fixierstifte.

Uberschiissigen Leim nur am Sattel und an der Stdckelpalflache entfernen.
Anmerkung:

Fir die Verleimung der Griffbretts wird grundsatzlich Weillleim (Ponal) verwendet. Der
Vorteil dieser Art Verleimung besteht darin, dass man sie unter Zufuhr von Warme
(Bugeleisen) spater wieder 16sen kann.

1.2008

1.6



1.6 Bearbeitung von Hals, Stockel und Kopfplatte
Arbeitsschritte:

* Hals am 1. Bund auf 22,5 mm und am 9. Bund auf 24,5 mm Gesamtstarke abarbeiten
(Fertigmalfd ist 22 / 24 mm) und die Steigung dazwischen plan arbeiten (Raspel,
Schweifhobel und Feile). Vorsicht, mit dem Schweifhobel kommt man aufgrund der
kurzen Sohle sehr leicht zu tief! Mit einer kurzen Blockfeile kann man die Schrage zum
Schlul® sehr gut Uberarbeiten. Die Seitenflachen des Halses vom Giriffbrett aus bindig
abarbeiten. Die Seitenflachen des Griffbretts durfen dabei auf keinen Fall beschadigt
werden (Endzustand!). Zur Sicherheit kann man die Flachen mit tesa-Krepp schitzen.

Anmerkung:

Bei der deutschen Hals-Korpus-Verbindung kann die Stdrke des Halses bereits vor
dem Einsetzen in den Korpus nahezu auf das Fertigmals abgearbeitet werden, da man
den Halsvorstand beim Einsetzen des Halses in den Korpus genau einstellen kann.
Das Griffbrett mul3 dann nachtréglich nicht mehr in Richtung Schalloch abgehobelt
werden.

* Stockelhdhe (ca. 95 mm) anzeichnen und absagen.

* Mittelachse auf der trapezférmigen Stdckelpaliflache anzeichnen und auf die
Stdckelgrundflache Ubertragen. Breite der Stdckelgrundflache (ca. 20 mm) mit dem
Zirkel abstechen. Kanten der Stockelgrundflache anzeichnen.

* Die Seitenflachen des Stockels vom Griffbrett aus zum RiR der Grundflache hin sehr
genau plan abarbeiten (halber RiRR). Dabei immer wieder die Rechtwinkligkeit der
Seitenflachen mit der bereits fertigen trapezférmigen Palflache kontrollieren. Die
Seitenflachen sind spater ebenfalls Pal¥flachen fur die Hals-Korpus-Verbindung!

» Stdckelprofil (Kurve vom 9. Bund bis zur Stdéckelgrundflache) festlegen und mittels
Schablone an beiden Seitenflachen des Stockels anzeichnen. Die Lange der
auRerhalb des Korpus befindlichen Stockelgrundflache soll ca. 30 mm betragen.
Profil auf der Bandsage grob ausschneiden.

* Kontur des Stéckels und Verrundung des Halses herausarbeiten (Schnitzer, Raspel
und Feile).
Der Ubergang der Seitenflachen der Kopfplatte zum Hals wird etwas bogenférmig
ausgebildet.
Zum Anzeichnen des Profils des Ubergangs Hals-Kopfplatte auf der Riickseite des
Halses (Bild 3) kann sehr gut der Deckel eines Glases mit passendem Durchmesser
verwendet werden.



Bau einer Konzertgitarre H.-Heiner Behrens
mit deutscher Hals-Korpus-Verbindung

1.2008

Bild 3: Ubergang Halsprofil zur Kopfplatte

Kopfform aussagen und bearbeiten, sofern dies nicht bereits vor Herstellung der
Schwalbenschwanzverbindung geschehen ist.

Herstellung der Abschragungen fir den Saitenlauf:

Bild 4 zeigt einen Saitenlauf mit ebener Flache. Das Mal} fur den Abstand der Kante
der Schrage vom Sattel ist hierbei nur exemplarisch und sollte in jedem Einzelfall durch
Ausmessen ermittelt werden. Entscheidend ist dabei der Saitenverlauf von OK Sattel
bis OK der vorderen Welle. Die Saite darf einerseits nicht aufliegen. Auf der anderen
Seite besteht jedoch die Gefahr, dal® der Zapfen angeschnitten wird, wenn die Schrage
zu stark nach unten geneigt ist.

Am Ende der Schrage (an der Riickseite der Kopfplatte) sollte ca. 1/3 der
Materialstérke stehen bleiben (hier: ca. 7 mm).

Schragen seitlich an der Kopfplatte anzeichnen. Mit Japansage die Langsschlitze

vergréRern, ausreichend Material zum Nacharbeiten stehen lassen!. Schragen mit
Stecheisen herausarbeiten. Flachen mit Raspel und Feile vorsichtig plan arbeiten.
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Bild 4: Abschragung fur den Saitenlauf

e Zum Schluf® werden Hals und Stockel (Palflachen ausgenommen) mit 120er
Schleifpapier geschliffen. Die Kanten der Kopfplatte werden leicht gebrochen und
verrundet. Das Profil und die Flachen der Saitenlaufe in der Kopfplatte lassen sich gut
mit ,Schleifpapierhdlzchen” bearbeiten (120er Schleifpapier mittels doppelseitigem
Klebeband befestigt auf Rundstab Durchmesser 14 mm und Leiste 10 x 14 mm).

* nach Wasserung mit 240er Kérnung schleifen.

Tipp von Gerold Karl Hannabach:

Bei Mahagony-Héblzern bleiben die quer zur Faser geschnittenen Oberflédchen z. B. am Stéckel
und am Ubergang Hals-Kopfplatte auf der Riickseite des Halses selbst nach mehrmaligem
NaLschliff hdufig porig.

Hier hilft sogenanntes Leimwasser:

Wassergetrdnkten Pinsel in HeiBleim tauchen (Verhéltnis Wasser zu Leim ca. 4:1), Oberflache
einstreichen und mit Handballen einpolieren, anschliel3end liberschleifen.
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2. Anfertigung des Korpus

2.1. Vorbemerkungen

Die dieser Baubeschreibung zugrunde liegenden Mafe und Konstruktionsdetails stammen
vom Gitarrenmodell Excelsa H 10 von Gerold Karl Hannabach.

Ausgangspunkt flr das hier beschriebene Projekt ist ein kompletter Bausatz, d.h. Decke und
Boden sind bereits fertig gefligt und gehobelt bzw. geschliffen. Ober- und Unterklotz sind fertig
zum Einbau.

Die Starke einer Fichtendecke liegt zwischen 2,4 und 2,6 mm. Boden und Zargen sind u.U.
etwas dinner als die Decke (2,3 bis 2,5 mm). Decken aus Zeder mussen im Vergleich zu
Fichte deutlich starker sein (mindestens 3,0 mm).

Die Gitarrenbauer empfehlen aus Erfahrung, bestimmte Arbeiten ohne Wartezeiten
hintereinander auszufiihren. Zum Beispiel soll zur Vermeidung von Verformungen von Boden
und Decke direkt im Anschluf® an die Beleistung aufgeschachtelt und aus demselben Grund
auch nach dem Einfrasen des Falzes fur die Randeinlagen sofort mit dem Einlegen begonnen
werden.

2.2 Vorbereitung von Decke, Boden und Zargen
Arbeitsschritte:

* Anfertigung einer Halbschablone fiir den Korpus mit Markierungen der Position von
Schallochmitte, Mittelbug, Deckenbalken, Bodenbalken und Stegfutter (Mitte Mensur).

* Decke und Boden mittels Schablone genau symmetrisch zur Fuge anzeichnen und alle
Markierungen tUbertragen. Decke und Boden im Abstand von 7 bis 8 mm vom Ri3 mit
der Laubsage aussagen. Vorsicht, Fichte reif3t beim Sagen leicht ein!

* Anfertigung einer Zargenschablone:

Bei dem o.g. Model betragt die Zargenhdhe.

91 mm am Unterklotz,

90 mm am Mittelbug und

85 mm am Stdckel.

Die deckenseitige Kante der Schablone ist gerade. An der Bodenseite soll der
Ubergang zwischen Mittelbug und Stéckel nahezu konisch verlaufen, mit einem etwas
grolReren Gradienten, vom Mittelbug ausgehend, bis etwa zur Mitte der Strecke.

Die Schablone bzw. Zarge mul} an beiden Seiten rechtwinklig abgerichtet werden.

* Maserung der Zargen:
Beim Anrei3en wird die Einbauposition der Zargen definiert. Das Holzbild der beiden
Zargen soll am fertigen Korpus symmetrisch zueinander stehen in Bezug auf dessen
Mittelachse.
Bei dieser Festlegung sollte man bericksichtigen, dafl die Maserung am Unterklotz
besonders ins Auge sticht.

* Beide Zargen mittels Schablone anzeichnen, Mittelbug anzeichnen und Decken- bzw.
Bodenseite markieren. Innenseite zusatzlich markieren, damit beim Biegen die Seiten
nicht verwechselt werden. Zargen aussagen und Seitenflachen hobeln. Bei den
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Bodenseitenflachen beide Zargen eingespannt zusammen hobeln (Ubergang
Mittelbug-Stockel mit Minihobel). Die Zargen werden erst nach dem Biegen abgelangt.

2.3. Einlegen der Rosette
Arbeitsschritte:

* Schallochmitte auf der Decke vorstechen. Loch bohren entsprechend dem
Zapfendurchmesser des verwendeten Kreisschneiders (hier: 14 mm), Bohrer mit
Zentrierspitze verwenden.

Brettchen zum Probeschneiden vorbereiten und ebenfalls mit Bohrung versehen.

* |nnenlichte der Rosette ausmessen und auf Probebrettchen vorschneiden. Rosette
auflegen und Durchmesser kontrollieren. Innenlichte soll genau auf Mitte Ri3 (Schnitt)
liegen.

* Schnitttiefe des Kreisschneiders auf Rosettenstarke einstellen. Innenlichte auf der
Decke einschneiden, jedoch mit Riicksicht auf den Faserverlauf der Decke nicht in
einem Zuge! Zuerst zwei Schnitte quer zur Deckenfuge oberhalb und unterhalb der
Mitte ausfiihren. Von diesen beiden Schnitten ausgehend, die Viertelbdgen des
Kreises einschneiden (immer mit der Faser).

* AuRendurchmesser auf Probebrett vorschneiden, Rosette auflegen. Die Rosette soll
innen und aulRen auf Mitte Ril liegen.
Kontrolle:
Wenn man die Rosette auf einer Seite so anlegt, dal® der Ri3 voll zu sehen ist, muf}
auf der anderen Seite der Rif3 vollstandig bedeckt sein.
AuRendurchmesser auf der Decke einschneiden, genau wie vorstehend beschrieben

Bild 5: Einschneiden des AuRendurchmessers der Rosette auf der Decke

* Die auszuhebende Flache wird noch durch zwei zusatzliche Orientierungsschnitte
gleicher Schnitttiefe gedrittelt (Bild 6). Dies dient der Kontrolle der Tiefe beim
Ausheben. Zudem wird dadurch das Ausheben erleichtert, weil der Span besser
zerfallt.
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Bild 6: Auszuhebende Flache fir die Rosette mit Orientierungsschnitten

* Decke am Tisch fest aufspannen. Flache mit Stecheisen ausheben. Die
Kontrollschnitte missen Uberall sichtbar bleiben, anderenfalls kommt man zu tief in die
Decke hinein.

* Rosette vor dem Einbau zur Unterseite hin mittels einer sehr scharfen Rundfeile ganz
leicht anfasen. Mit feinem Schleifpapier leicht Uber die Kante an der Oberseite gehen,
so daR lediglich Uberstehende Fasern beseitigt werden.

e Einbau der Rosette:

Bereithalten:

Zulage ca. 170 x 170 mm, ca. 16 m stark,
Platte in Korpusform,

grof3e Schraubzwinge mit 175 mm Ausladung,
Heilleim.

Rosette etwas anwarmen. Vorsicht, nicht zu stark, sonst verzieht sich das Material.
Decke satt mit Heilleim einpinseln.

Rosette auf der Unterseite einpinseln.

Rosette einlegen und mit kleinem Hammer leicht einschlagen.

Uberschiissigen Leim mit warmem Wasser abpinseln.

Papier auflegen als Abdeckung.

Decke mit Zwinge und Zulage auf die Platte spannen.

Die Prefizeit betragt 2 bis 3 Stunden.

* Decke am Tisch fest aufspannen. Mit scharfer Ziehklinge die aus der Decke
hervorstehende Rosette mit den Leimresten abputzen. Dabei sehr grof3flachig in
Richtung der Jahre arbeiten, nicht querziehen!

* Schalloch (Durchmesser 85 mm) mit Kreisschneider ausschneiden, unter
Berlcksichtigung des Faserverlaufs der Decke (siehe oben). Kante mit scharfer
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Rundfeile und 120er Schleifpapier ,spitzrund® profilieren.

2.4, Herstellung des Zargenkranzes

Arbeitsschritte:

Anfertigung einer Form fur den Zargenkranz gemaf Korpusschablone (Bild 7).
Die H6he der Form betragt ca. 70 mm, die Spannklétze am Mittelbug sind 45 mm
stark.

Bild 7: Zargenform mit Spannvorrichtung

Vorbereitung der Reifchen (Material Linde, ca. 3,5 mm stark):

4 Reifchen (je 14 mm breit) in Zargenlange anzeichnen. In der Breite 1mm Zuschlag
zwischen den Reifchen fir den Sageschnitt berlicksichtigen, da die Reifchen nach dem
Biegen getrennt werden. Markierung fur den Mittelbug anzeichnen. Streifen fur die 4
Reifchen aussagen und beide Langsseiten glatt hobeln.

Anmerkung:

Bei sehr guten Instrumenten mit Fichtendecke werden die Reifchen ebenfalls aus
Fichte hergestellt. Fichte mul3 jedoch fiir die Verwendung als Reifchenholz im Spalt
geschnitten sein, anderenfalls gibt es Probleme beim Biegen.

Biegen der Zargen:

Biegeeisen vorwarmen.

Zarge mit Schwamm anfeuchten und 10 bis 15 Minuten stehen lassen.

Man beginnt am Mittelbug und arbeitet sich dann schrittweise Uber den Oberbug zum
oberen Ende und in entgegengesetzter Richtung tUber den Unterbug zum unteren Ende
(Unterklotz) vor.

Immer wieder muf das Fortschreiten der Arbeit durch Anlegen der Deckenseite der
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Zarge an die Schablone kontrolliert werden, AuRenkante der Zarge liegt auf der Kante
der Schablone.

Darauf achten, da die Langskante der Zarge rechtwinklig zur Achse des Biegeeisens
steht, anderenfalls verzieht man die Zarge. Beim Biegen der zweiten Zarge mul} die
Schablone umgedreht werden!

Temperatur und Feuchtigkeit:

Das Biegeeisen mul} so heifld sein, da® die Feuchtigkeit im Holz sichtbar bzw. hérbar
verdampft, und sich die Fasern demzufolge ohne zu brechen leicht verformen lassen.
D.h., es soll zischen, und das Material soll beim Anpressen gegen das Biegeeisen
weich werden und nachgeben. Falls erforderlich, kann die Zarge im Verlaufe des
Biegevorgangs erneut angefeuchtet werden.

Streifen aus Lindenholz fir die Reifchen in gleicher Weise wie die Zargen biegen.
Linde nimmt jedoch die Feuchtigkeit relativ schlecht auf und mufl daher etwas
intensiver gewassert werden.

Reifchen ausséagen und Schnittflachen mit kleinem Hobel glatten.

Ablangen der Zargen:

Zargen in die Form legen, Lange anzeichnen und absagen. Wenn keine Form zur
Verfligung steht, wird die Lange durch Auflegen auf die Schablone ermittelt und
1,5 mm auf jeder Seite dazugegeben.

Verleimung der Zargen:

Zargen in die Form setzen (Deckenseite nach unten). An der Stol3fuge oben und unten
Papier zwischen Zarge und Form legen. Verleimflachen am Ober- und Unterklotz mit
Schnitzer kreuzweise schrag einschneiden. Titebond (wenig verdinnt) auf
Verleimflachen geben. Ober- und Unterklotz nacheinander einsetzen und
Schraubzwingen (passende Zulagen auf der Innenseite) ansetzen. Schraubzwingen
zunachst nur leicht anziehen. Wenn oben und unten alles sitzt, kontrollieren, ob der
Kranz rundherum bindig auf dem Arbeitstisch aufliegt. Dann Schraubzwingen fest
anziehen. Die Prel3zeit betragt 2 bis 3 Stunden.

Innenseiten der Zargen mit der Ziehklinge putzen und mit 120er Schleifpapier
uberschleifen.

Reifchen am Mittelbug einpassen, dort mit kleinen Schraubzwingen fixieren, Lange
anzeichnen und absagen. Enden abschragen, so dal die Reifchen an die ebenfalls
schrag mit dem Schnitzer abgeschnittenen Kanten am Ober- und Unterklotz moglichst
gut formschlussig anstoRen. Verleimflachen der Reifchen kreuzweise schrag
einschneiden.

Verleimung der Reifchen:

Reifchen mit Titebond (wenig verdlinnt) satt einstreichen, in die Zarge einlegen, dicht
neben der Mittelbug-Markierung beidseitig mit kleinen Schraubzwingen fixieren und
langs der gesamten Zarge mittels Leimzangen (Clamps) und Reifchenklammern in
mdglichst kurzen Abstanden befestigen. Am Ober- und Unterklotz zusatzlich kleine
Schraubzwingen ansetzen. Zwingen nicht zu fest anziehen, Lindenholz ist weich!
Zargenkranz umdrehen und kontrollieren, daf3 die Reifchen ohne Fuge dicht anliegen.
Uberschiissigen Leim mit feuchtem Pinsel an der Innenseite entfernen.

Reifchen mit dem Zargenkranz blndig arbeiten, an der Deckenseite rundherum, am
Boden nur im Bereich zwischen Unterklotz und Mittelbug. Im Bereich der Wélbung am
Boden, die Kante, vom Mittelbug ausgehend, bis zum Oberklotz zunehmend



abschragen, so dalt am Oberklotz die Schrage des Halsful3es in etwa aufgenommen
wird (Zarge bleibt stehen).

Profilierung der Reifchen:

Reifchen von der Innenkante aus gesehen um ca. 1/3 der Breite abschragen
(Schnitzer) und verrunden (Ziehklinge und Schleifpapier). Vorsicht mit der Ziehklinge,
mit den scharfen Ecken kann man leicht die Zarge beschadigen!

Zargenkranz auf der Innenseite mit 80/120er Schleifpapier putzen.

Reifchen nur an der Decke im Abstand von 12 bis 14 mm einsagen bis auf die Zarge
Vorsicht, nicht in die Zarge einschneiden!

4 Stiutzbrettchen (Querschnitt ca. 3 x16 mm) an den Wendepunkten vom Mittelbug
zum Ober- bzw. Unterbug einbauen. Langskanten der Brettchen verrunden. Brettchen
stramm zwischen den Reifchen einpassen, Stollkanten zu den Reifchen leicht
abschragen und Brettchen mit Titebond verleimen.

Zargenkranz abschlieRend innen mit 180er Schleifpapier sauber schleifen.

Zwickel am Unterklotz an der Zargen-Sto3fuge einsetzen (siehe Bild 19).

2.5 Beleistung des Bodens
Querschnitte der flir den Boden verwendeten Rohlinge:

Bodenbalken: ca. 9 x 24 mm (3 Stlick)

Unteres Querbrettchen: ca. 2 x 270 mm

AuRerdem wird fur den Fugsicherungsstreifen ein Stick Fichtefurnier (ca. 1,5 mm stark,
stehende Jahre) bendtigt.

Die Bodenbalken sind hier aus Fichtenholz (bei Zederndecken aus Zeder). Fur Béden aus
Exotenholz wird bei sehr guten Instrumenten auch Cedrella verwendet.

Arbeitsschritte:

Anfertigung einer Halbschablone fiir die Bodenwdlbung:

Der Bodenbalken am Unterbug hat eine Lange von ca. 370 mm (Lichte zwischen den
Zargen). Die gesamte Krimmung des Balkenprofils von der Mitte bis zur Zarge soll am
Unterbug ca. 4 mm betragen. Halbschablone (Ladnge 185 mm) mit dieser Profilierung
herstellen.

Die Halbschablone wird auch zur Profilierung der anderen beiden Balken verwendet,
somit ist die Wolbung des Bodens langs der Mittelachse Uberall gleich.

Anfertigung eines Arbeitsbretts flr die Bodenbeleistung:

Dieses besteht aus einer Grundplatte in Korpusform und drei quer dariber liegenden
Balken (ca. 30 x 40 mm), die in gleicher Position wie die Bodenbalken angeordnet
werden (Bild 8). Mittels Raspel und Ziehklinge Bodenwdlbung in die Balken von der
Mitte aus nach innen einarbeiten, Profil mit Schablone kontrollieren.
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Bild 8: Arbeitsbrett fiir die Bodenbeleistung (fertig profilierte Leisten sind eingelegt)

¢ Das untere Querbrettchen soll oberhalb des Unterklotzes mit ca. 20 mm Abstand zur

Innenkante der Zarge eingebaut werden.

Rohling auf 270 mm ablangen und auf beiden Seiten die Form etwas kurvenférmig
dem Zargenverlauf anpassen (siehe Bild 11).

Verleimflache kreuzweise schrag einschneiden. Querbrett mit Titebond verleimen
(Zulage und Zwingen, siehe Bild 9). Die PrefRzeit betragt ca. 1 Stunde.
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Bild 9: Verleimung von Querbrett und Fugsicherungsstreifen mit dem Boden

Fugsicherungsstreifen auf Breite von 20 mm schneiden. Der Streifen soll durchgehend
vom Querbrett bis vor den Ful des Oberklotzes reichen. Die Jahre miissen quer zur
Mittelfuge verlaufen.

Mit Titebond verleimen, Streifen mit Papier abdecken (Zulage und Zwingen, siehe

Bild 9, Prefzeit ca. 1 Stunde).

Querleiste auf ca. 1,5 mm Starke aushobeln und auf beiden Seiten etwas auslaufend
abflachen (nicht ganz auf null).

Kanten von Fugsicherungsstreichen und Querleiste verrunden und tberschleifen mit
80/120er Schleifpapier.

Bodenbalken auf eine Starke von 6 mm aushobeln. Profil mittels der Schablone
anzeichnen und aushobeln bzw. feilen. Kontrolle durch Einlegen in die Balken am
Arbeitsbrett.

Vor dem Aufleimen H6hen an den Balken rundherum anzeichnen. Fertige Hoéhen nach
dem Aushobeln, gemessen in Balkenmitte:

Oberbug: 16 mm
Mitte: 17 mm
Unterbug: 18 mm

Mitte und Auflenkante Zarge an den Balken anzeichnen, dient der Kontrolle der
Symmetrie beim Aufleimen.

Die von den Balken Uberdeckten Bereiche am Fugsicherungsstreifen anzeichnen,
ausschneiden und abstechen.
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* Balken mit Titebond (nur wenig verdinnt) satt aufleimen (Zulagen und Zwingen, siehe
Bild 10). Kontrollieren, ob sich die Bodenfuge in der Mittelachse des Arbeitsbretts
befindet, und ob die Balken tberall symmetrisch liegen (Markierungen Mitte und
AuBBenkante Zarge beachten). Wenn alles angezogen ist, Uberschissigen Leim mit
angefeuchtetem Pinsel entfernen. Pref3zeit 2 bis 3 Stunden.

Bild 10: Verleimung der Bodenbalken

* Balken auf Hohe aushobeln und mit Stecheisen auf beiden Seiten auskehlen (Bild 11).
Die Auskehlung beginnt im Abstand von ca. 55 mm, gemessen vom Rif} AuRenkante
Zarge, und lauft mit ca. 5 mm Hohe an der Zarge aus. Kanten ,spitzrund® profilieren mit
kleinem Hobel (Schnitzer) und Ziehklinge. Vorsicht, mit dem Schnitzer nicht gegen die
Faser schneiden!

Mit 80/120er Schleifpapier glatten.

* Den gesamten Boden mit 180er Schleifpapier tGiberschleifen.

» Zettel mit Titebond (verdinnt) aufkleben.
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Bild 11: fertiger Boden

2.6 Beleistung der Decke
Querschnitte der fur die Decke verwendeten Rohlinge (Fichte):

Deckenbalken: ca. 9 x 24 mm (2 Stuck)
Schallochverstarkung: ca. 4 x 24 mm (2 Stuck)
Unterfutter (untere Querleiste): ca. 4 x 24 mm
Oberfutter (obere Querleiste): ca. 4 bis 5 x 30 mm
Stegfutter: ca. 2 x 22 mm

Facherleisten: ca. 4,5 x 7 mm (6 oder 7 Stuck)

Arbeitsschritte:
* Deckenbalken auf eine Starke von 6 mm aushobeln und profilieren. Der Balken

oberhalb des Schallochs erhélt eine Wdélbung von knapp einem Millimeter (0,8 mm)
und der Balken unterhalb des Schallochs eine Wélbung von 1,5 mm.
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Anfertigung eines Arbeitsbretts fiir die Deckenbeleistung:.

Platte aus relativ weichem Holz (z.B. Tischlerplatte) in Korpusform aussagen.
Deckenumrifd und Markierungen (fir Deckenbalken und Mitte Mensur) nach Schablone
anreilRen. Mit Ziehklinge Profil aus der Flache herausarbeiten:

Vertiefung am Balken oberhalb des Schallochs ca. 0,8 mm,

am Balken unterhalb des Schallochs ca. 1,5 mm und

Mitte Mensur ca. 2,5 mm.

Profil zwischen unterem Balken und Steg angleichen und am Steg in Richtung
Unterklotz auslaufen lassen.

Anmerkung:

Bei der Anfertigung des Arbeitsbretts in diesem Projekt werden die beiden
vorprofilierten Deckenbalken als Schablone verwendet. Bei spéteren Bauprojekten
werden jedoch die Deckenbalken nach dem Profil des Arbeitsbrettes hergestellt.

Das Arbeitsbrett kann man am Halsansatz mit einer Verldngerung als Auflage fiir das
Griffbrett versehen, damit Idsst es sich auch fiir die Herstellung einer Gitarre mit
spanischer Hals-Korpus-Verbindung einsetzen.

Rohling fir das Stegfutter auf 300 mm ablangen, an beiden Seiten profilieren (wie in
Skizze 3 dargestellt) und auf eine Starke von durchschnittlich ca. 1,5 mm aushobeln.
Im Ballbereich etwas dunner aushobeln, im Diskantbereich dicker stehen lassen.
Verleimflache kreuzweise schrag einschneiden. Das Stegfutter soll symmetrisch zur
Deckenmitte am Rif3 Mitte Mensur (unter dem Steg) eingebaut werden. Das Stegfutter
soll 20 bis 22 mm breit sein.

Rohling fir das Oberfutter auf 160 mm ablangen, Kanten nicht brechen. Das Oberfutter
soll symmetrisch zur Deckenmitte eingebaut werden und an den oberen Deckenbalken
anstolRen. Der Deckenbalken (6mm stark) soll spater 5 mm oberhalb des Schallochs
eingebaut werden. Position fur die Verleimung des Oberfutters auf der Decke
entsprechend markieren (siehe Skizze 3). Verleimflache kreuzweise schrag
einschneiden.

Decke auf dem Arbeitsbrett mit Klebestreifen fixieren (Markierungen mussen
deckungsgleich sein).

Oberfutter und Stegfutter mit Titebond aufleimen (Zulagen und Zwingen, siehe Bild 12).
An der einen Kante des Oberfutters (Richtung Schalloch) Gberschissigen Leim mit
dem Pinsel aufnehmen. Ruhezeit ca. 1 2 Stunde. Oberfutter auf eine Starke von ca.
4,5 mm aushobeln.
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Bild 12: Verleimung von Oberfutter und Stegfutter

* Hohen an den Deckenbalken rundherum anzeichnen. Bei der einfachen Form der
Deckenbeleistung (Skizze 3) betragt die Hohe des Balkens oberhalb des Schallochs
17 mm und die Hohe des zweiten Balkens 16 mm. Mitte Balken und AulRenkante Zarge
anzeichnen.

* Deckenbalken mit Titebond aufleimen (Zulagen und Zwingen, siehe Bild 13). Oberen
Balken mit Leim an die obere Querleiste andriicken. Uberschussigen Leim nicht
abpinseln. Ruhezeit ca. 1 %2 Stunde.

* Balken auf Hohe aushobeln und mit Stecheisen auf beiden Seiten auskehlen (Bild 15).
Die Auskehlung beginnt im Abstand von ca. 55 mm, gemessen vom Rif3 AuRenkante
Zarge, und lauft mit ca. 5 mm Hohe an der Zarge aus. Mit kleinem Hobel (Schnitzer)
und Ziehklinge die Kanten spitzrund profilieren. Vorsicht, mit dem Schnitzer nicht
gegen die Faser schneiden! Mit 80/120er Schleifpapier glatten.

* Leiste fir die Schallochverstarkungen auf ca. 2 mm Starke aushobeln und Kanten auf
einer Seite verrunden. Schallochverstarkungen zwischen den beiden Deckenbalken
einpassen (nicht zu lose!) und Verleimflachen kreuzweise schrag einschneiden.
Passende Zulagen anfertigen. Abstand zum Schalloch (beidseitig ca. 4 mm) auf der
Decke markieren.
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Bild 13: Verleimung der beiden Deckenbalken

Rohling fur das Unterfutter auf 260 mm abléngen, und auf eine Starke von ca. 1,5 mm
aushobeln. Auf eine Breite von ca. 15 mm schneiden und an beiden Seiten profilieren
(Skizze 3). Beide Enden etwas abflachen, jedoch nicht ganz auslaufen lassen.
Verleimflache kreuzweise schrag einschneiden.

6 Facherleisten und das Unterfutter gemaR Skizze 3 anordnen, Positionen auf der
Decke fur die Verleimung markieren. Die Facherleisten sind gleich lang (ca. 215 mm).
Sie sollen so eingebaut werden, daf} alle an den Deckenbalken und die drei Leisten in
der Mitte auch an das Unterfutter anstof3en.

Anmerkung zum Beleistungssystem:

Die Beleistung in Skizze 4 mit einem zusétzlichen Schragbalken und 7 Fécherleisten
stellt eine alternative Variante dar und wird von Gerold Karl Hannabach bei sehr
hochwertigen Instrumenten verwendet.

Die tonliche Abstimmung der Decke erfolgt grundsétzlich nach dem Prinzip, dal3 der
Diskantbereich im Vergleich zum Bal3bereich eine gré3ere Hérte (steifer und dicker)
aufweisen soll.

Aussparungen flr das Stegfutter an den Facherleisten anzeichnen und ausschneiden
(Schnitzer).

2 Fuhrungsklétzchen anfertigen (Fichte):
Querschnitt ca. 5 x 6 mm, Lange ca. 18 mm

Die Kloétzchen dienen der Fixierung des Zargenkranzes auf der Decke beim
Aufschachteln. Sie werden genau wie die beiden Deckenbalken mit Uberstand tber
dem Zargenrif3 eingebaut und vor dem Aufschachteln entsprechend eingeséagt. Einbau
an der breitesten Stelle des Korpus.
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* Unterfutter, Facherleisten, Fuhrungssklétzchen und Schallochverstarkungen in einem
Arbeitsgang mit Titebond verleimen (Zulagen und Zwingen, siehe Bild 14). Vorsicht,
Zwingen nicht zu fest anziehen, Facher sind aus weichem Fichtenholz! Die Zulagen fur
die Facherleisten sollten etwas elastisch sein. Uberschiissigen Leim bei den
Facherleisten nicht abpinseln, dient der Stabilitdt! Ruhezeit ca. 1 %2 Stunde.

Bild 14: Verleimung von Unterfutter, Facherleisten,
Stitzklétzchen und Schallochverstarkungen

e Facherleisten auskehlen, wie bei den Deckenbalken, und auf eine H6he von ca. 4,5
mm hobeln (Profil quadratisch). Die Facher laufen fast auf null aus.

* Facherleisten profilieren:
Mit Schnitzer seitlich anschragen (zur Decke hin noch etwas stehen lassen, Vorsicht,
nicht gegen die Faser schneiden!), Profil mit Ziehklinge verrunden.

* Leisten mit 80/120er Schleifpapier glatten und Decke mit 180er K&rnung tberschleifen.
Fertige Decke, siehe Bild 15.

* Auf der BaRseite zwischen den Schallochverstarkungen Name und Datum mit Bleistift
eintragen.
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Bild 15: fertige Decke
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2.7 Aufschachteln
Arbeitsschritte:

* An den Balken an Boden und Decke (dort auch an den Fuhrungsklétzchen) Einschnitte
fur das Einstecken des Zargenkranzes in Zargenbreite einsdgen und mit schmalem
Stecheisen ausheben.

» Zargenkranz auf Boden und Decke auflegen und Ausschnitte an den Reifchen fur die
Einpassung der Balken anzeichnen (Breite der Ausschnitte 6,5 bis 7 mm, Tiefe ca. 5,5
mm). Mit Schnitzer und Stecheisen vorsichtig herausschneiden.

* Passungen an Boden und Decke Uberprufen, ggf. nacharbeiten.
Méoglichkeit der Kontrolle am offenen Korpus bei eingepalttem Boden:

Steht der Fugsicherungsstreifen vor dem Ful des Oberklotzes?
Stimmt die Form des Oberklotzes mit der sich nach dem Aufleimen ergebenden
Wdlbung Uberein? Ggf. nacharbeiten.

» Zargen mit Decke verleimen:
Passende Zulagen anfertigen. Decke auf dem Arbeitsbrett mit Klebestreifen fixieren.
Die gesamte Pressung trocken ausprobieren und dabei die Passung Zargenkranz /
Decke noch einmal kontrollieren. Zargenkranz an der Deckenseite rundherum mit
Titebond (unverdinnt) bepinseln (ebenso die kreuzweise schrag eingeschnittene
Stéckelflache) und auf die Decke setzen. Erste Zwingen am Ober- und Unterklotz und
am Mittelbug anbringen und nur leicht anziehen. Position des gesamten
Zargenkranzes am Deckenrif3 kontrollieren und ggf. nachrichten. Erst dann restliche
Zwingen aufsetzen (siehe Bild 16). Alle Zwingen rundherum anziehen, jedoch nicht zu
fest, damit die Kante des Zargenkranzes nicht beschadigt wird. Pressung tber Nacht
stehen lassen.

Tipp von Karl Hannabach:

Spritze (ohne Kanlile) mit Titebond befiillen und damit rundherum am Zargenkranz den
Leim auftragen. Auf diese Weise kann man den Leim, schneller und dosierter
aufbringen.

* Leiste aus Fichte fur die Hilfsklétzchen anfertigen:
Querschnitt ca. 7 x 9 mm, eine Langskante der Leiste verrunden, Gesamtlange ca. 150
mm.
Aus der Leiste werden 14 Klétzchen, je 8 mm breit, geschnitten. Hilfsklétzchen mit
Titebond bestreichen und mit der 8 x 9 mm grof3en Flache auf die Decke setzen und
gegen die Reifchen schieben. Einen Moment angedruckt festhalten.

Positionen der Hilfsklétzchen (Bild 17):

Ca. 4cm neben dem Oberklotz,

ca. 2 cm oberhalb des oberen Deckenbalkens,

am oberen Stutzbrettchen der Zarge,

am unteren Stltzbrettchen,

mittig zwischen unterem Stltzbrettchen und Fuhrungsklotzchen,

ca. 3 cm neben dem Unterklotz und

mittig zwischen dem Fuhrungsklétzchen und dem Hilfsklétzchen am Unterklotz.
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» Zargen mit Boden verleimen:
Gleiche Vorgehensweise wie bei der Decke. Die Decke mit dem Zargenkranz verbleibt
fixiert auf dem Arbeitsbrett. Es kdnnen dieselben Zulagen wie fiir die Decke verwendet
werden. Jedoch Vorsicht, die Pressung soll méglichst nur in die Zarge eingeleitet
werden. Wenn die Zulagen zu weit in den Korpus hineinragen, besteht die Gefahr, da®
zuviel Druck auf den gewdlbten Boden ausgeubt wird!
Die Pressung sollte wie bei der Decke Uber Nacht ruhen.

Bild 16: Verleimung der Decke mit dem Zargenkranz
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Bild 17: Position der Hilfsklétzchen
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2.8 Einfrasen des zweistufigen Falzes fiir die Randeinlagen

Werkzeug:
Oberfrase, Hartmetall-Falzfraser (stirn- und umfangsschneidend) mit austauschbarem

Anlaufkugellager,1 Satz Kugellager mit abgestuften AuRendurchmessern zur Variation der
Falztiefe von 1,75 mm bis 4,5 mm in Schritten von 0,25 mm, teilweise auch nur 0,5 mm.

Die Randeinlagen bestehen aus einem meist zweifarbigen niedrigeren Zierspan und einem
héheren AuRenspan. An der Decke wird u.U. noch ein sogenannter Zulagespan (Einfalspan)
dem Zierspan hinzugefugt. Infolge der unterschiedlichen Geometrie der Spane ist ein
zweistufiger Falz erforderlich (Skizze 5).

iz

Skizze 5: zweistufiger Falz fir die Randeinlagen

Nach dem ersten Schnitt soll aus akustischen Grinden eine diinne Verbindung zwischen
Decke und Zarge als Faserverbund bestehen bleiben (siehe Bild 19). Da die fir die Decke
ermittelten Frasereinstellungen flr den Boden tbernommen werden, und der Boden u.U.
dunner als die Decke ist, kann es vorkommen, dass der Verbund zwischen Boden und Zarge
durchschnitten wird. Dies ist jedoch zulassig, da die entstandene Liicke sofort wieder durch
eine Leimverbindung geschlossen wird (siehe auch Abschnitt 2.1).

Arbeitsschritte:

* Nach dem Aufschachteln Decke und Boden Uberall biindig mit der Zarge arbeiten
(Werkzeuge: Laubséage, Schnitzer, Minihobel und Ziehklinge). Vorsicht, Fichte reif3t auf
der Rickseite des Sageschnitts leicht ein, Decke daher nur von der Schallochseite
sagen, nicht von der anderen Seite! Faserverlauf beim Schneiden und Hobeln
beachten!

* Falztiefe mit einem passenden Kugellager einstellen. Der Durchmesser &Rt sich mit
Klebeband noch etwas vergréRern (nur eine Lage, keine Uberlappung!). Die Hohe der
Stufe wird an der Oberfrase durch Veranderung der Frastiefe eingestellt.

* Frasungen an einem Probeholz durchfiihren und die Einstellungen durch Einlegen von
Probestreifen kontrollieren. Der Innenspan muf dabei stramm sitzen, d.h., er darf sich



nicht bewegen lassen, wenn man den AulRenspan fest andriickt. Der AuRenspan soll
an der Zarge (Decke) moglichst wenig Uberstehen (weniger Aufwand beim Putzen),
der Innenspan dagegen kann etwas weiter (iberstehen, da sich der Uberstand spéater
sehr leicht mit der Ziehklinge entfernen lafkt.

Anmerkung:
Der AuBenspan mul’ vor dem Einbau auf der Innenseite an der unteren Kante mit der
Ziehklinge kréftig abgeschrégt werden!

Korpus auf der Arbeitsflache fixieren und Falz rundherum an Decke und Boden
einfrasen. Die Oberfrase wird zuerst am Oberbug angesetzt. Dann geht man GUber die
Mitte (Oberklotz) und zurtick Uber den Mittelbug und setzt dort ab. Der zweite Ansatz
erfolgt am Unterbug. Von dort geht es wieder in Richtung Mittelbug und dann zurtick
Uber den Unterbug Uber die Mitte (Unterklotz). Die gesamte Bewegung ist in Skizze 6
schematisch dargestellt (Zeichenerklarung: m = mit, g = gegen, F = Faserverlauf, D =
Drehrichtung des Frasers). Kritisch sind alle Bereiche, in denen der Fraser gegen den
Faserverlauf schneidet und/oder gegen die Drehrichtung bewegt wird. Voraussetzung
fur ein einwandfreies Arbeitsergebnis ist daher ein absolut scharfes Werkzeug.

Skizze 6: Ansatzpunkte der Oberfrase und Schnittbewegungen
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Bild 18: Einfrasen des Falzes

Bild 19: fertiger Falz an der Decke (der Zwickel ist eingesetzt)
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* Alle Kanten mit einer scharfen diinnen Flachfeile vorsichtig entgraten und den Falz auf
gleichmaRige Breite und Tiefe Uberprifen. Kurzen Probestreifen in den Falz einlegen
und damit rundherum alles kontrollieren. Man kann auch vorsichtig mit einem scharfen
Stecheisen arbeiten.

2.9 Einlegen der Randspane

Die Randeinlagen und Zierspane werden in diesem Projekt nach traditioneller Art mit Heil3leim
eingelegt und mit einer Hanfschnur (3 mm dick, ca. 35 m lang) fixiert. Hanf hat den Vorteil
einer etwas grolReren Elastizitdt gegeniiber anderen Materialien.

Die dinnen Zierspane werden am Stol3 stumpf voreinander gesetzt. Die Randeinlagen werden
am Unterklotz schrag angeschnitten und am Halsansatz wie die Zierspane stumpf gestof3en.
Damit der Schnitt am Unterklotz nicht ins Auge fallt, wird er nicht genau mittig gelegt, sondern
etwas versetzt angeordnet.

Mit dem Einlegen der ersten Seite beginnt man am Halsansatz und geht dann mit der Schnur
gegen den Uhrzeigersinn um den Korpus herum bis zum Unterklotz. Dabei wird die zweite
Halfte der Randeinlagen als Kantenschutz mit eingelegt und mittels tesa-Krepp-Streifen fixiert.
Am Boden kann man auf diesen Kantenschutz verzichten, da das Holz dort harter als an der
Decke ist.

Gerold Karl Hannabach biegt die Auflenspéne aus gefarbtem Buchsbaum (Markneukirchen)
nicht vor, sondern legt sie stattdessen nur 10 Minuten in Wasser ein.

Generell ist Vorsicht beim Wé&ssern von mehrteiligen Spanen geboten, die Verleimung kann
aufgehen!

Arbeitsschritte:

* Heilleim ansetzen und die Konsistenz durch Zugabe von Wasser so einstellen, dass
der Leim flissig vom Pinsel herablauft.

* Die vorgebogenen Randeinlagen mit der Ziehklinge an der unteren Kante abschragen.
Zierspane 1/2 Stunde vor dem Einlegen mit einem nassen Tuch anfeuchten, um ein
Brechen zu vermeiden.

* Auf jeder Seite des Korpus vor dem Einlegen der ersten Halfte den Aulenspan schrag
anschneiden.

* Das erste Stlck des Falzes (hdchstens 10 cm) am Halsansatz mit Leim einstreichen,
Leim auch zwischen die Spane geben, alle Spane zusammen einlegen und mit der
linken Hand fest andriicken. Wahrend die linke Hand die Spane fixiert und zugleich
den Anfang der Schnur vorne am Korpus halt, wird mit der rechten Hand die Schnur
um den Korpus unten herum nach hinten gefiihrt und wieder nach vorne Gber den
Anfang der Schnur gelegt. Nach weiteren Wicklungen (Umlauf gegen den
Uhrzeigersinn, wie bereits oben erwahnt) wird die Schnur vor dem Ende des beleimten
Abschnitts an der Korpuskante unter der letzten Wicklung durchgeschoben und nach
oben zum Rand fest angezogen. Damit ist die bisher verwendete Schnur vorlaufig
fixiert und die beide Hande sind wieder frei.

* Mit einem Holzhammer die Spane leicht anklopfen und kontrollieren, ob alles
palgenau sitzt und ob keine Fuge zu sehen ist.
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Ein weiteres Stiick des Falzes mit Leim versehen. Immer in kontrollierbaren nicht zu
grof3en Abschnitten vorangehen. Eine Erleichterung ist es, die Strecke, auf die gerade
Leim aufgegeben wurde, am Ende mit einem Streifen tesa-Krepp vorzufixieren. Mit der
rechten Hand die Schnur kraftig spannen und auf der Gegenseite immer einen
moglichst stabilen Punkt zum Belegen suchen (siehe Wickelschema, Skizze 7).

Nach jeder Fixierung der Wickelungen Spane mit einem Holzhammer anklopfen und
kontrollieren.

Ein besonders kritischer Punkt ist der Mittelbug. In diesem Bereich soll die
groltmogliche Pressung aufgebracht werden.

Tipp:
Die rechte Hand sollte man unbedingt mit einem alten Lederhandschuh schlitzen, da
die Schnur mit den daran eingetrockneten Leimresten sehr scharf sein kann!

Ruhezeit von mindestens 45 Minuten nach Einlegen der ersten Halfte einhalten.

AuBenspan fur die zweite Halfte an den bereits schrag angeschnittenen Aulenspan
der ersten Halfte spaltfillend (mit leichter Uberdeckung) anschaften.

Bild 20: Am Halsansatz wird begonnen

1.2008
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Bild 21: Mit der Schnur geht es gegen den Uhrzeigersinn um den Korpus herum

Bild 22: An der Decke ist die erste Halfte eingelegt
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Zweite Deckenhalfte von der Anschaftung am Unterklotz bis zum Halsansatz einlegen
in gleicher Weise, wie vorstehend beschrieben

Einlegen der Randspane am Boden in gleicher Weise wie an der Decke
Korpus mit der Ziehklinge putzen.

Korpuskanten mit scharfer Feile profilieren und mit 80/120er Schleifpapier schleifen.
Der Bereich am Halsansatz auf der Deckenseite in Griffbrettbreite wird nicht verrundet.

Skizze 7: Wickelschema
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2.10 Endbearbeitung des Korpus
Arbeitsschritte:
* Riefen in der Zarge mit der Ziehklinge entfernen.
* Schleifen mit 120/180er Kérnung, Decke nur in Faserrichtung!

* Korpus wassern, Decke und Boden/Zarge mit getrenntem Schwamm. Sauberen
Schwamm fir die Decke verwenden.

Vorsicht beim Wassern der Decke, Rosettenmaterial kann quellen, Rosette daher
aussparen!

* Endschliff mit 240er Schleifpapier

2.11 Anfertigung des Stegs

In Skizze 8 ist der fir dieses Projekt angefertigte Steg dargestellt. Die Hauptabmessungen
sind Standard. Bestimmte Details der Ausgestaltung kénnen variieren.

Da die Decke in diesem Projekt im Bereich des Stegs nur eine schwache Wélbung aufweist,
wird der Steg bereits bei der Anfertigung auf die endgultige Héhe von 9 mm gebracht. Im Falle
einer starkeren Deckenwdlbung ist es ratsam, die Hohe des Stegs zunachst im Rohzustand zu
belassen, und die endglltige Hhe erst beim Profilieren der Steggrundflache vor dem
Verleimen herzustellen. Damit entgeht man der Gefahr, dal am Ende nicht mehr gentigend
Materialstarke zur Verfligung steht.

Arbeitsschritte:

* Rohling (ca. 190 x 30 x 12 mm) auf 186 mm ablédngen und Schnittflache sowie die
Gegenflache gut winklig arbeiten.

* Mit Japansage die Seitenflachen fir die Fligel einsagen.

» Flugel gleichméaRig auf 4 mm Starke herunterarbeiten und Ubergénge der Fligel zum
Mittelteil mit einem Radius (hier ca. 7 mm) versehen.
Flugel verrunden und zu den Enden hin, etwa ab Flugelmitte abflachen.

* Nut fUr die Stegeinlage einfrasen (siehe Bild 23):

Scheibennutfraser, Breite 2,0 mm. Die Nut ist um ca. 5° in Richtung Unterklotz geneigt,
der Nutgrund liegt eine ,Idee” oberhalb der Fligelflache. Die Nut verlauft nicht im
rechten Winkel zur Langskante des Stegs, sondern erhalt eine Schrage von 1,5 mm (in
Richtung Bal} ansteigend), entsprechend der um diesen Betrag im Vergleich zum
Diskant héheren Zugabe fur die praktische Schwingungslange. Nach Verleimung auf
der Decke steht spater der Steg annahernd rechtwinklig zur Korpus-Mitte.

* Knupfteil mit einer diinnen Auflage aus Knochen versehen (ca. 1,5 mm), Verleimung
mit Zweikomponenten-Kleber. Der Knupfteil soll im Endzustand genau so hoch sein
wie der Ubrige Teil des Stegs.
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Bild 23: Einfrasen der Nut fir die Stegeinlage

Bild 24: Steg mit Doppelbohrungen
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Skizze 8: Abmessungen des Stegs

* Bohren der Lécher fiir die Saiten unter Verwendung eines Bohrstanders:

E-6- und A-5-Saite @ 2,0 mm und D-4- bis E-1-Saite @ 1,5 mm.

Die Hilfsbohrungen (Doppelbohrungen, siehe Bild 24) erhalten die gleichen
Lochdurchmesser wie die Hauptbohrungen und liegen ca. 1mm oberhalb der
Hauptbohrungen.

Samtliche Bohrungen werden in Richtung Stegeinlage ca. 5° ansteigend gebohrt
(passendes Brettchen unter den Bohrschraubstock schieben).

* Schleifen bis 240er Kérnung und anschlieend polieren mit Stahlwolle 5 x 0. Der fertig
aufgeleimte Steg wird spater zusammen mit dem Griffbrett eingedlt. Gerold Karl
Hannabach poliert den Steg mit Polierwachs auf der Polierscheibe.

* Rickseite des Stegs leicht profilieren entsprechend der Wolbung der Decke.
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3. Arbeiten an der Gitarre bis zur Spielfertigkeit

3.1 Einsetzen des Halses

Beim Einpassen des Halses in den Korpus wird fur die Ausrichtung des Halses zur Mittelachse
eine Schablone gleicher Breite und konischer Form wie das Griffbrett bendétigt (Sperrholz, ca.
3 mm stark, ca. 600 mm lang). Mit diesem Hilfsmittel kann man das Griffbrett quasi bis vor den
Steg verlangern und so kontrollieren, ob sich die Mitte des Griffbretts genau auf der Korpus-
Mittellinie (Deckenfuge) befindet.

Arbeitsschritte:

* Hilfsbrett mit drei kurzen Streifen aus doppelseitigem Klebeband deckungsgleich auf
dem Giriffbrett fixieren.

* Hals mit der Stdckelflache auf die Zarge setzen und Mitte Griffbrett zur Deckung mit
der Deckenfuge bringen. In dieser Position Hals mit einer Zwinge leicht auf dem
Korpus fixieren (Zulage benutzen), Mitte noch einmal kontrollieren und dann den
Konus auf der Zarge anreilRen. Tiefe des Einschnitts (das ist die Zugabe am Stdckel)
auf der Decke anzeichnen, dieser Rif3 dient jedoch nur zur Orientierung!

* Mit feiner Japansage (Dozuki) genau rechtwinklig zur Zarge einschneiden. Nicht zu
scharf am RiR entlangschneiden, 0,5 bis 1 mm zugeben. Eine weitere Mdglichkeit, auf
Sicherheit zu gehen besteht darin, beim Anreilen unter das Griffbrett ein ca. Tmm
starkes Furnierstlick zu legen. Auf diese Weise wird der gesamte Anril3 etwas
schmaler. In der Tiefe nur bis ca. 1 mm vor den RiR3 auf der Decke schneiden.

Ausnehmung fur den Hals mit Stecheisen stlickweise ausheben und mit Raspel und
Feile die Flachen im Oberklotz plan arbeiten.

* In nicht zu grof3en Schritten vorgehen und dabei haufiger kontrollieren:

1. Steht die Grundflache im rechten Winkel zur Mittelachse (Kontrolle mit der
Schablone) und stimmt der Halsvorstand?

2. Sind die Seitenflachen genau winklig zur Grundflache? Dies |af3t sich einfach
uberprufen, indem man mit der Breitseite der langen Zunge eines
Anschlagwinkels an der Seitenflache entlangschiebt und kontrolliert, ob die
Schmalseite rechtwinklig auf der Grundflache steht.

Halsvorstand kontrollieren:

Hals in den Korpus einsetzen und mit der linken Hand dort fixieren, Korpus dabei
aufstellen. Ein langes Stahllineal wird nun mit der rechten Hand Gber dem gesamten
Korpus auf die Decke gestellt und mit seinem Ende bis zur Sattelnut geschoben
(Leimfuge Griffbrett/Hals bleibt sichtbar).

Der Halsvorstand ist in Ordnung, wenn sich die Kante des Lineals links von der
Leimfuge befindet und einen Abstand zur Fuge von 2 bis 3 mm aufweist.

* Man arbeitet sich schrittweise immer weiter voran, bis die Fuge an der Unterseite des
Griffbretts vollstdndig geschlossen ist. Am Schluf soll die Passung bereits trocken so
stramm sitzen dall der Korpus nicht herabfallt, wenn man die Gitarre senkrecht am
Hals halt (Vorsicht!).



Bau einer Konzertgitarre H.-Heiner Behrens
mit deutscher Hals-Korpus-Verbindung

* Orientierungsmessung fiur die Saitenlage am 12.Bund:
Leiste, ca. 12 mm stark, an den ,RiR* Mitte Mensur auf der Decke anlegen und 2 mm-
Bohrer an der Kante der Sattelnut mit Klebestreifen fixieren. Langes Stahllineal auf die
Kante der Leiste und den Bohrer legen und Lichte am 12. Bund messen. Wenn der
Abstand 4 bis 5 mm betragt, ist die Saitenlage in Ordnung, und das Griffbrett muf}
spater nur noch in geringem Umfang abgerichtet werden.

* Schallochrundung in das Griffbrett schneiden (Laubsage) und die Kante mit Raspel
und Schleipapier bearbeiten. Schleifpapier auf passenden Rundkérper (Glas oder
Spraydose) aufspannen.

* Decke vor der Verleimung im Bereich des Griffbretts abkleben und einmal grundieren
mit CLOU 300.

Vorsicht!
Keine Markierungen mit Bleistift auf der Decke anbringen.
Auf der Decke auler tesa-Krepp keine anderen Klebebander verwenden.

* Die Verleimung des Halses kann mit HeiRleim oder Titebond erfolgen (Zulagen und
Zwingen, siehe Bild 25).

Bild 25. Verleimung des Halses
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3.2 Koppe

Durch Einsetzen einer sogenannten Koppe am Stockel wird bei der deutschen Hals-Korpus-
Verbindung ein bindiger Ubergang vom Stéckel zum Boden hergestellt (Bild 26).

Bild 26: Koppe

Unsymmetrien an dieser Stelle fallen sofort ins Auge, daher darauf achten, dass die Spitze
moglichst genau in der Bodenfuge liegt, und die Verlangerungen der beiden
Stdckelseitenflachen sauber in die Korpuskante einschneiden. Verleimung mit Titebond
(Zulagen und Zwingen, siehe Bild 27)

Bild 27: Verleimung der Koppe
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3.3 Verleimung des Stegs

Arbeitsschritte:

Decke mit Spruhlack (ZWEIHORN, Super DUROFFIX, 1 K-Klarlack, SDF-9) zweimal
lackieren, danach mit Stahlwolle 5 x 0 polieren.

Anfertigung der Stegeinlage:

Rohling auf passende Starke schleifen, Benutzung eines ca. 140 x 70 mm grofRen
Brettchens, auf das 80/120er Schleifpapier mit doppelseitigem Klebeband befestigt ist.
Die Stegeinlage soll stramm in der Nut sitzen und zugleich Uberall am Nutgrund
aufliegen.

Am Steg soll die Lichte der Saiten (Gesamthdhe des Stegs bei eingesetzter
Stegeinlage) ca. 12 mm am Baf} und ca.11 mm am Diskant betragen.

Beim Bearbeiten des Rohlings in der Hohe zunachst noch etwas Reserve lassen. Eine
weitere Justierung erfolgt ggf. nach der Bundierung des Griffbretts.

Profil mit einer scharfen feinen Feile und 120er Schleifpapier (Brettchen) herstellen.
Profilform:

Symmetrisch und ,spitzrund®, mit der ,Idee“ einer geraden Flache an der Spitze.
Stegeinlage ablangen (nicht mit der Japanséage!) und an beiden Seiten entsprechend
der Form des Stegs profilieren.

Profil mit 240er Schleifpapier glatten und mit Stahlwolle 5 x 0 polieren.

Zur Vermeidung von Verwechselungen (Diskant- oder BaRRseite) Stegeinlage auf der
Unterseite entsprechend markieren.

Die Stegeinlage wird zum Einmessen in die Nut eingesetzt, Spitze mit einem Bleistift
markieren.

Sattelrohling passend auf Starke (Fertigmal3) feilen und schleifen (Brettchen) und
provisorisch in die Nut einbauen, mittels kleiner Zwinge fixieren.

Mitte an beiden Kanten des Stegs markieren. Steg mittig auf die Deckenfuge setzen.

An jeder Kante ein langes Stahllineal auf das Griffbrett legen, den Sattel als Anschlag
benutzen und alles mit einer zweiten Zwinge fixieren. Die praktische
Schwingungslange wird nun am Bal und am Diskant durch Verschieben des Stegs
exakt eingemessen.

Bezugslinie ist Mitte Stegeinlage (Bleistiftmarkierung)!

Die sogenannte praktische Schwingungslange bestimmt man wie folgt:

Die Zugabe bei einer 65er Mensur betragt:
Diskant 1,5 mm,
Bal 2,5 mm,
Mitte 2,0 mm.

Damit betragt die praktische Schwingungslange
am Diskant 650 + 1,5 =651,5 mm und
am Bal} 650 + 2,5 =652,5 mm.

Anmerkung:

Bei einer 63er Mensur wird dieselbe Zugabe gewéhlt. Im Vergleich zur 65er Mensur
sollte die Saitenlage jedoch etwas hbher sein, da die Saite unterspannt (schlaffer) ist
und daher stérker ausschwingt.
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Steg fixieren (Helfer). Mitte Steg und Schwingungsléange noch einmal kontrollieren und
Kontur des Stegs mit einem Schnitzer rundherum ,umschneiden®. Die Lackschicht soll
dabei sauber bis auf das Deckenholz durchtrennt werden.

Lackierung unter dem Steg mit Ziehklinge und Schleifpapier sorgfaltig abarbeiten, ohne
die Decke anzugreifen.

Fir die Verleimung wird eine speziell praparierte KLEMSIA mit 200 mm Ausladung
bendtigt (siehe Bild 28). Zum Einflhren in das Schalloch muf die KLEMSIA unten
abgeschragt werden. Direkt unter dem Steg befindet sich ein mit der KLEMSIA
verstiftetes Querbrett mit Korkauflage. Die Zulage auf dem Steg wird an beiden Seiten
unterkeilt, um gentigend Druck auf die beiden Fligel zu bringen.

Pressung zunachst trocken ausprobieren.

1.2008

Bild 28: Verleimung des Stegs

Stegflache und Decke kreuzweise schrag einschneiden (so macht es Gerold Karl
Hannabach).

Verleimung mit Titebond. Bei Neubauprojekten (nicht bei Reparaturen) wird der Steg
nur am Rand und die Decke nur in der Mitte mit Leim eingestrichen.

Der Steg darf nicht schwimmen!

Pressung zur Sicherheit Uber Nacht stehen lassen.
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3.4 Bundierung

Das Griffbrett mufl vor dem Einsetzen der Bundstédbchen u.U. noch abgerichtet werden.
Mafgebend dafir ist die sogenannte Saitenlage am 12.Bund, das ist der lichte Abstand
zwischen Oberkante Bundstdbchen und Unterkante Saite, gemessen am 12. Bund.

Bei der Konzertgitarre soll die Saitenlage (12. Bund) am Diskant (E-1) 3,0 bis 3,5 mm und am
Baf} (E-6) 4,0 bis 4,5 mm betragen.

Arbeitsschritte:

* Messung der Saitenlage am 12. Bund:
Stegeinlage einsetzen und 2 mm-Bohrer an der Kante der Sattelnut mit Klebestreifen
fixieren. Langes Stahllineal auflegen. Die mit dem Bohrer eingestellte Héhe von 2 mm
am Sattel entspricht in etwa einer normalen Saitenlage.
Lichte am 12. Bund genau messen. Da die Hohe der Bundstédbchen ca. 1,0 mm
betragt, mul® zur Einhaltung der vorgenannten Werte das lichte Mal} zwischen
Oberkante Griffbrett und Unterkante Stahllineal am Diskant mindestens 4 mm und am
Bafl} mindestens 5 mm betragen.

* Bei zu geringer Lichte am 12. Bund mul das Griffbrett vom Sattel zum Schalloch hin
gleichmaRig abgerichtet werden.
Das Griffbrett darf in der Mitte auf der Bal3seite leicht hohl sein, im Ubrigen Bereich
mufd es vollkommen plan sein. Mit Haarlineal kontrollieren.

Far diese Arbeiten und bei allen nachfolgenden Arbeitsschritten unbedingt
Deckenschutz benutzen!

* Griffbrett schleifen mit 80/120er Schleifpapier (mit doppelseitigem Klebeband auf
Brettchen, ca. 140 x 70 mm, befestigt).

e Bundpositionen auf dem Griffbrett anreiRen:

Wenn man kein Mensurlineal benutzen will, steht folgende Methode zur Verfligung
(Roy Courtnall: Making Master Guitars):

Sattel provisorisch in die Nut einbauen und mittels kleiner Zwinge fixieren. Langes
Stahllineal an der Mittellinie anlegen und Sattel als Anschlag benutzen. Lineal mit zwei
Zwingen fixieren. Bundpositionen nach Mensurtabelle (siehe Anhang) mit der Spitze
eines scharfen Schnitzers einschneiden.

* Schmiege am Sattel genau justieren und Biinde mit Reilnadel anreiRen. Am Ende des
Griffbretts Lineal zur Verlangerung des Anschlags benutzen, so dal alle Bliinde mit
unveranderter Justierung der Schmiege angerissen werden kénnen. Kraftig anreifl3en,
da der Anri spater als Fihrung beim Ansagen dienen soll.

* Schlitze mit Seife einsdgen. Es werden Bundsagen (sogenannte Einstrichsagen)
unterschiedlicher Schnittbreite mit Anschlag fur die Schnittiefe benétigt.

Schnittbreiten:

Bei Griffbrettern aus Palisander werden die ersten 6 Blinde mit 0,5 mm eingesagt
(erleichtert das nachtragliche Entfernen der Bundstdbchen) und vom 7. Bund aufwarts
mit 0,4 mm. Bei Ebenholz mul aufgrund der gréReren Harte durchgehen mit 0,5 mm
eingesagt werden.



Beim geteilten 19. Bund besteht beim Einsetzen die Gefahr des Wegbrechens. Die
Bundstabchen dirfen dort nicht so stramm eingesetzt werden, daher am 19. Bund mit
0,5 mm bei Palisander und mit 0,6 mm bei Ebenholz einségen.

Bundstabchen von der Rolle passend abschneiden, Brettchen mit 0,6 mm breitem
Sageschlitz zum Richten benutzen.

Ponal mit dinnem Holzspan in den Sageschlitz streichen (nicht in der Mitte). Leim auf
dem Griffbrett mit feuchtem Pinsel abnehmen und Reste abwischen.

An beiden Enden des Bundstdbchens den Steg mit einem Messer von beiden Seiten
aus schrag ,anzahnen®, oder mit spezieller Zange aus dem Programm von Stewart-
McDonald profilieren (www.stewmac.com). Bundstabchen in der Mitte des Schlitzes
senkrecht aufsetzen und dort zuerst einschlagen. Dann von der Mitte ausgehend das
Stabchen komplett einschlagen. Ruckschlagsfreien Kunststoffhrammer benutzen. Nach
jedem Einsetzen von der Seite peilen, ob der Bundstab nicht heraussteht und auch
nicht zu tief eingeschlagen ist (Delle). Die Bundstébchen sollen tberall so gleichmalig
hoch sein, daf} beim spateren Abrichten die Bundfeile praktisch nur noch einmal tber
alle Bunde ,rauschen muf3.

Uberstand der Bundstabchen scharf an den Grifforettkanten abkneifen, entweder mit
speziellem Cutter (Stewart-McDonald) oder mit Vorschneider, an dem die vordere
Fase abgeschliffen wurde.

Bundstébchen beidseitig bis auf das Griffbrett herunter vorsichtig abfeilen und auf ca.
45° anfasen (lange Flachfeile, Brettchen mit 80/120er Schleifpapier). Vorsicht an der
Decke und am Ubergang Hals-Kopfplatte!

Abrichten mit der Bundfeile. Beim Abrichten sollen alle Stellen auf dem Griffbrett von
der Feile erfal’t werden. Im Idealfall nur einmal tber alle Blinde ,rauschen®, siehe
oben.

Profilieren der Bundstabchen mit passender Profilfeile. Dabei mit der Profilfeile auch
die Grate an den Fasen entfernen, ohne dabei jedoch die Kante des Griffbretts zu
beschadigen.

Griffbrett zwischen den Bundstabchen trocken mit 320er Kérnung vorschleifen. Mit
400er Kornung und Griffbrettdl fertigschleifen. Von der Bundmitte aus nur langs in
beide Richtungen schleifen, Schleifpapier auf schmales Hbélzchen aufspannen.

Zum SchluR mit Stahlwolle 5 x 0 polieren und Griffbrett mit saurefreiem Ol eindlen. Ein
,Superodl“ fur das Griffbrett ist z.B. Dr. Duck’s AxWax & String Lube (auch fir andere
Pflegearbeiten an der Gitarre bestens geeignet).

Den Steg bei dieser Gelegenheit ebenfalls eindlen.

Markierungen fir die Bundpositionen anbringen.



3.5 Lackierung

In diesem Projekt werden Boden, Zarge und Hals, genau wie die Decke, zweimal mit
Spruhlack lackiert (ZWEIHORN, Super DUROFFIX, 1 K-Klarlack, SDF-9) und danach mit
Stahlwolle 5 x 0 poliert.

Far eine Handlackierung mit dem Pinsel sind nach Angaben von Gerold Karl Hannabach
folgende Arbeitsschritte notwendig:

e Grundierung mit CLOU 300.

* 7 Schichten CLOU Polier- und Schwabbellack AC 63 innerhalb von 3 Tagen mit
Haarpinsel auftragen.

* Mit Ziehklinge abziehen bis auf ca. 2 bis 3 Schichten.

*  Wartezeit.

* Schleifen mit 240-er Kérnung (zweiter Schliff mit 320-er Kérnung) mit CLOU
Schleifflissigkeit.

* Mit CLOU Verteilerpolitur AC 70 mit Handballen die Schleifspuren wieder auspolieren.

* Mit Schwabbelscheibe auf Hochglanz polieren.

3.6 Sattel

Die Abmessungen des Sattelrohlings betragen ca. 55 x5 ... 6 x 10mm.

Der Rohling wurde bereits passend zur Sattelnut auf Starke gearbeitet (Abschnitt 3.3).

Die Saiten sollen mit etwa zu 50 % ihres Querschnitts im Sattel liegen. Die in diesem Projekt
zur Verfigung stehenden Sattelfeilen haben eine Schnittbreite von 0,4 / 0.6 / 0,8 mm. Damit

ergeben sich bei einer Saitenlage von 2,0 mm am Sattel folgende herzustellende Nutbreiten
und Héhen (Saiten: HANNABACH TITANYL):

Saite E-6 A-5 D-4 G-3 H-2 E-1

Saitendurchmesser (mm) 1,13 0,92 0,75 1,03 0,82 0,72

Nutbreite (mm) 1,20 1,00 0,80 1,00 0,80 0,80

Sattelhéhe Uber OK Griffbrett (mm)| 2,60 240
Arbeitsschritte:

* Rohling auf die Breite des Griffbretts ablangen und entsprechend der Starke des
Griffbretts auf Hohe arbeiten (MaRRe Sattelhdhe Uber Oberkante Griffbrett, siehe oben).

* Die in Richtung Kopf zeigende Langskante verrunden und eine Kante am Nutgrund
(am Stirnholz des Griffbretts) leicht anfasen.

» Sattel mit nur ganz wenig Titebond verleimen. Der Sattel mul} fest aber entnehmbar
sein

* Abstande der Saiten E-6 und E-1 von der Kante festlegen und anzeichnen (ca. 4 mm),
Strecke dazwischen mittels Stechzirkel in finf Teile gleichmaRig aufteilen.

* Sattelnuten sagen. Als Begrenzung fir die Schnittiefe 2 mm-Bohrer verwenden. Wenn
man auf dem Bohrer angekommen ist, Sage in Richtung des Saiteneinlaufs am Kopf
absenken und noch einmal kraftig nachschneiden.
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Ziel ist eine Nut mit einer nahezu schneidenférmigen Auflage der Saite an der
Sattelkante, Breite mdglichst genau gleich dem Durchmesser der Saite.

Am Diskant (H-2 und E-1) kann die Saitenlage noch auf 1,5 mm abgesenkt werden.

Saitenlage am 12. Bund kontrollieren (Abschnitt 3.4) und ggf. Hohe am Steg
korrigieren.

3.7 Besaitung

Arbeitsschritte:

Bohrungen fur die Wellen der Mechaniken nacharbeiten. Ideal hierfur geeignet ist eine
Maschinenreibahle, @ 10,5 mm, man kann jedoch auch mit 120er Schleifpapier
arbeiten (mit doppelseitigem Klebeband auf passendem Rundhdélzchen befestigt).

Wellen hinten im Loch mit ein wenig flissiger Seife einsetzen.

Lécher fur die Schrauben kraftig anstechen und Mechaniken verschrauben.
Messingschrauben mit Seife einschrauben.

Achtung, vor dem Anstechen kontrollieren, ob die beiden Mechaniken nicht vertauscht
sind (Drehrichtung der Welle muf stimmen)!

Aufziehen der Saiten:
Einfadeln am Steg geman Bild 24 (Abschnitt 2.11),
Befestigung auf der Welle, siehe Bild 29.

Bild 29: Befestigung der Saiten auf der Welle

Anmerkung:
Bei dieser Art der Befestigung sind die nachtrdglich auftretenden Dehnungen der

Saiten minimal.
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4. Anhang

4.1 Leim
HeilRleim

HeilRleim (Haut- und Knochenleim) wird zu gleichen Teilen aus Haut- und Knochenpulver
(oder Granulat) angesetzt und heifd verarbeitet. Er wird traditionell im Streich- und
Zupfinstrumentenbau verwendet. Er hat die Eigenschaft, die zu verleimenden Teile
zusammenzuziehen und hartet stark aus. Die Leimfuge ist durch Erhitzen reversibel I6sbar.

Das Granulat mit etwas lauwarmem Wasser im Glas ansetzten (gut bedeckt) und mindestens
45 Minuten quellen lassen. Im Leimkocher (Babyflaschenwarmer) erhitzen, umriihren und
solange Wasser nachflllen, bis die gewiinschte Konsistenz erreicht ist.

Der Leim soll gut heil3 sein (oberhalb des Topfes soll es dampfen), jedoch nicht zu heil3, da
bei Erhitzung oberhalb von ca. 75° C die Leimkraft infolge EiweilRdenaturierung leidet.

Wenn der Leim auf die zu verleimende Flache trifft, erkaltet er rasch und zieht dann schnell
an. Das bedeutet, man muf bei Verwendung von Heil3leim zlgig arbeiten. Aus diesem
Grunde ist es auch ratsam, die zu verleimenden Flachen vor dem Einstreichen etwas
anzuwarmen.

Titebond

Titebond (Markenname) ist ein hochwertiger synthetischer Leim, der bezuglich Bindungskraft
und Aushéartung die gleichen Eigenschaften aufweist wie Heillleim. Die Leimfuge ist jedoch
nicht reversibel I16sbar wie beim HeilRleim. Die offene Zeit betragt ca. 5 Minuten, d.h., es kann
im Gegensatz zum Heilleim ohne Eile gearbeitet werden.

Titebond ist bis 5% mit Wasser verdiinnbar, Leimriickstande kdnnen leicht mit Wasser entfernt
werden.

Die Pref3zeit betragt je nach Umgebungstemperatur 30 bis 60 Minuten, die endgltige Harte
wird jedoch erst nach 24 Stunden erreicht.

Die Haltbarkeit betragt mindestens ein Jahr. Titebond ist nicht mehr brauchbar, wenn beim
Ausstreichen mit dem Pinsel auf einem Brettchen (unverdinnt) sich kein glatter Film mehr
bildet, der Leim darf dabei nicht bremsen.

WeiRleim (Ponal)

Weildleim ist ein reiner Pref3leim und wird daher im Gitarrenbau nur flir Sperrungen eingesetzt,
bei denen eine hohe Pressung aufgebracht werden kann, z.B. bei der Verleimung des
Griffbretts mit dem Halsrohling. Die Verbindung ist unter Zufuhr von Warme Isbar.



4.2 Mensuren

Mensur 650 mm

Bund Sattel-Bund (mm)

Bundabstande (mm)

0 0,00
1 36,48 36,48
2 70,92 34,43
3 103,42 32,50
4 134,09 30,68
5 163,05 28,96
6 190,38 27,33
7 216,18 25,80
8 240,53 24,35
9 263,51 22,98
10 285,20 21,69
11 305,67 20,47
12 325,00 19,33
13 343,24 18,24
14 360,46 17,22
15 376,71 16,25
16 392,05 15,34
17 406,53 14,48
18 420,19 13,67
19 433,09 12,90

20 445 26 12,17




Restaurierung einer klassischen italienischen Frank Mller
Gitarre aus dem 19.Jahrhundert

RESTAURIERUNG EINER KLASSISCHEN ITALIENISCHEN GITARRE
AUS DEM 19.JAHRHUNDERT

2002 erhielt ich von einem Freund in Rom eine Gitarre ausgehandigt mit der Bitte, daran
einige Restaurierungsarbeiten durchzuflihren. Der erste Augenschein zeigte eine typische
Gitarre vom Beginn des 19. Jahrhunderts: Ein kleiner Korpus mit fast moderner Mensur von
643 Millimetern. Der Hals-Korpus-Ubergang befindet sich in der Néhe des 12. Bundes. Das
Griffbrett mit schmalen Biinden aus Metall setzt sich in die Decke hinein fort und bildet mit
ihr eine Ebene.

Der einfach geformte Kopf tragt Wirbel, die aus dem Streichinstrumentenbau stammen und
nicht die originalen Wirbel sein dirften. Der Sattel ist aus Holz gefertigt. Der Steg ist das
altertumlichste Element des Instrumentes: Es handelt sich um einen Knupfsteg. Er besitzt
keine Stegeinlage, die schwingende Saitenlange beginnt an der Vorderseite des Steges,
unmittelbar an der Stelle, an der die Saite aus dem Knupfloch heraustritt. Seitlich sind
Verzierungen mit floralen Mustern angesetzt.

Der originale Steg aus Rotbuche zeigte sich in einem bemitleidenswerten Zustand. Da er
sich in friherer Zeit geldst hatte, hatte ein Vorbesitzer des Instrumentes eine Schicht von ca.
1mm von der Oberseite des Steges abgeldst. Danach waren drei Schrauben durch Steg und
Decke gesenkt und auf der Innenseite der Decke mit Kontermuttern befestigt worden.
Abschlieend war die obere Schicht des Steges wieder aufgeleimt worden, um die
Schrauben zu kaschieren.
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Der Korpus besteht aus Kirschholz, die Decke ist aus Fichte gefertigt. Die Holzer
entsprechen dem Gesamtbild der Gitarre und sind von einfacher Qualitat.

Die Randeinlagen bestehen aus wechselnden Streifen von Holz und Elfenbein. Die
Schallocheinlage zeigt dasselbe Muster. Der Hals ist ebenfalls mit Streifen aus Holz und
Elfenbein eingelegt.

Die Stahlsaiten, die auf die Gitarre aufgezogen waren, wurden sofort entfernt. Ein Blick ins
Innere des Korpus zeigte den Zettel eines neapolitanischen Gitarrenbauers namens Marcus
Obbo. Der Wortlaut des Zettels ist:

MARCUS OBBO
Fecit
Strada Concezione di Toledo
Num. 36.
Neap. Anno 180

Das urspringlich aufgedruckte Datum lautet 1807, wobei das ,?* fir einen Leerraum steht,
der vom Gitarrenbauer ausgeflllt werden musste. Uber die ,0“ und den Leeraum war die
Zahl ,16“ mit der Hand geschrieben worden.

T

Weitere Recherchen ergaben, dass es zwei Instrumentenbauer mit Namen Marco Obbo in
Neapel gab. Der erste lasst sich von 1712 bis 1727 nachweisen. Er lebte also zu friih, um
die hier vorliegende Gitarre gebaut zu haben. Der zweite Marco Obbo wirkte von 1790 bis
1810 und moglicherweise stammt der Zettel im Innern unserer Gitarre von ihm. Vielleicht ist
das Instrument aber auch von einem Nachfolger gebaut worden, denn 1816 war Marco
Obbo II. nicht mehr aktiv. Es kdnnte sich aber auch um das Datum einer Reparatur oder
Restaurierung handeln. Denn die Untersuchung der Gitarre zeigte, dass sie nicht mehr den
originalen Boden besal}. Der nachtraglich aufgebracht Boden war aus Sperrholz gefertigt.

Der Hals ist mit einem einfachen Schwalbenschwanz in den Korpus gesetzt. Er hatte sich
aufgrund des Saitenzuges bereits leicht geldst.

Die ganze Machart der Gitarre ist bis auf die Verzierungen nicht sehr sorgfaltig, was sich im
Laufe der Restaurierung bestatigen sollte.

Insgesamt handelt es sich hier um ein einfaches Instrument, dessen Verzierungen zeigen,
dass es eher zur Befriedigung optischer Anspriche gefertigt worden ist und nicht, um einen
guten Klang zu erzeugen. Die Aufgabe war hier, den Zustand der Gitarre zu erhalten und so
zu verbessern, dass das Instrument wieder spielbar wird.
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Nach Absprache mit den Gitarrenbaumeistern Hannabach, Brunswicker-Apelt und Apelt
wurden folgende Schritte als sinnvoll vereinbart:

* Ersetzen des Steges durch eine Neuanfertigung
* Befestigen des Halses
* Austausch des Bodens

* Aufbringen einer neuen Schellackpolitur auf Boden und Zargen, Auffrischung der
Politur auf der Decke

e |nstandsetzen der Wirbel

* Neubesaitung

Die Restaurierung wurde daraufhin weitestgehend im Verlauf einiger Gitarrenbaukurse in
Barmstedt und Meinerzhagen durchgefihrt.

Im ersten Schritt wurde der Rotbuchen-Steg der Gitarre entfernt. Der Leim lief3 sich
vorsichtig mit Wasser |6sen. Das Wasser wurde mit einem Pinsel an die Kante der
Leimflache auf der Decke aufgebracht. Mit der Schnitzerspitze wurde der Steg dabei Stlck
fur Stuck gelost.

Anschlieend wurden die Originalmalle des Steges auf einen Ebenholzrohling Gibertragen.
Der neue Steg sollte wie das Original ein Knupfsteg werden. Dazu mussten die Fihrungen
der Saiten von der Unterseite ausgehend ausgesagt werden. Die Sagetiefe betrug an der

hohen E-Saite 2 mm, an der tiefen E-Saite 3 mm. Der Saitenabstand zwischen den beiden
E-Saiten betrug 58 mm.

e —
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Zum exakten Bestimmen der richtigen Tiefe sollten die Endpunkte der Saitenschlitze im Steg
zunachst gebohrt werden. Als sowohl Bohrer als auch Steg dabei brachen, wurde von
diesem Vorhaben abgesehen und beim nachsten Rohling direkt gesagt. Absolute Prazision
erscheint bei einem Knipfsteg nicht notwendig, da das korrekte Kniipfen der Saite
bedeutend wichtiger fur die Saitenlage ist.

Um die Form nach dem Abnehmen des alten Bodens zu halten und das Aufleimen des
neuen Bodens zu erleichtern wurde ein Arbeitsbrett angefertigt, um die Zargen zu
stabilisieren.

G.K. Hannabach hat einen neuen massiven Kirschholzboden mitgebracht, der an die richtige
Form angepasst wurde. Danach wurde der alte Boden abgestemmt und abgenommen.

Das Innere des Korpus bot ein erschreckendes Bild: Neben der sehr groben Verarbeitung,
die sich hier zeigte, wies der Korpus im Inneren deutliche Brandspuren auf, die vermutlich
vom unvorsichtigen Umgang mit Heil3leim herrihren.
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Restaurierung einer klassischen italienischen Frank Mller
Gitarre aus dem 19.Jahrhundert

\ :
SIS PN

Wir entschieden, die zwei Bodenleisten wiederzuverwenden, auch wenn sie einen falschen
Jahrringverlauf zeigen: eigentlich sollen die Jahrringe stehen, hier verliefen sie liegend.
AuBerdem sollte zur besseren Stabilisierung eine dritte Bodenleiste hinzugeflugt werden. Da
eine Originalleiste beim Abldsen beschadigt wurde, mussten also zwei neue Leisten
angefertigt werden.

SchlieRlich wurde der neue Boden auf den Korpus aufgeleimt. Danach wurde begonnen,
den Schellack der Zargen mit Schleifpapier und Ziehklinge abzutragen. Eine farblich
passende Beize wurde gemischt und der Boden farblich an die Zargen angepasst. Die
Farbreste wurden dann mit einem trockenen Tuch abgerieben.

e |

Zur Vorbereitung der Schellackpolitur wurden danach Zargen und Boden grundiert. Dazu
wurde Schellack aus Plattchen in Alkohol gelést und in einem Verhaltnis von 70% Schellack
und 30% Alkohol gemischt. Zunachst wurden zwei Schichten im Abstand von 30 Minuten mit
dem Pinsel aufgetragen. Nach einer Trocknung Uber Nacht wurde die nachste Schicht am
nachsten Morgen aufgebracht.
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Jetzt konnte der Steg auf die Decke geleimt werden. Die Schraublécher in der Decke
wurden mit Fichtenscheiben verschlossen. Die Leimflache auf der Decke wurde gesaubert
und mit Tesa-Krepp abgeklebt. Fur die Oberseite des Steges und die Unterseite der Decke
wurden Zulagen angefertigt. Dann wurde der Steg mit Titebond aufgeleimt. Dabei sorgte
eine Zwinge fur den richtigen Anpressdruck auf dem Steg, eine weitere sicherte im
Schallloch das Ende der Zwinge. An allen Stellen, an denen Holz auf Holz lag, wurde etwas
Wasser aufgebracht, um diese Kontaktstellen gegen Verrutschen abzusichern.

Im Anschluss wurde in die schmale Fuge zwischen Hals und Korpus verdunnter Titebond
eingebracht, um den Hals zu befestigen.

Dann wurde mit der Schellackpolitur des Korpus begonnen. Dies geschah mit einem Ballen,
der aulden aus Leinen bestand, innen mit Baumwolle gefullt war. Mit einer Nadel wurden
kleine Locher in die Unterseite des Ballens gestochen. Danach wurde etwas Bimsmehl auf
die Innenseite des Leinentuches gestreut. Fur den ersten Durchgang wurde ein Mischung
von 1/3 Schelllack zu 2/3 Alkohol in den Ballen gefullt, die weiteren Durchgange erfolgten mit
einer 50/50 Mischung. Bei jedem Polierdurchgang wurden jeweils einige Tropfen Polierdl auf
den Korpus getupft, damit der Ballen nicht an der Lackschicht festklebte.

Bei einer weiteren Untersuchung einige Wochen spater zeigte sich, dass sich der Hals
wieder gelost hatte. Hier musste also mit drastischeren Mitteln gearbeitet werden. Zunachst
wurde die Fullkappe am Halsstock entfernt, um die Schwalbenschwanzverbindung zu
Uberpriifen. Hier fand sich auch die Wurzel des Ubels: Der Schwalbenschwanz war zu
unregelmafig gefertigt, um dem Hals dauerhaften Halt zu bieten. In Absprache mit G.K.
Hannabach tat sich nur eine Lésung auf: Der Hals musste mit einer Schraube im Oberklotz
befestigt werden. Dazu wurde eine Blechschraube 3,5 x 25 mm verwendet.

Die entsprechende Bohrung wurde gemacht. Danach wurde mit einer Spritze mit Kanule mit
Wasser verdlnnter Titebond im Verhaltnis 3:1 in den Spalt zwischen Halsstock und Korpus
eingebracht, die Schraube eingedreht und der Kopf im Halsstock versenkt.

Das Schraubenloch wurde mit einer kleinen Fichtenscheibe verschlossen und mit einer
Perlmuttscheibe optisch nach aulRen abgeschlossen. Mit einer feinen Schlisselfeile wurde
der Uberstand der Perlmuttscheibe vorsichtig abgetragen und der Halsstock mit Streich-
Schelllack tberlackiert.

Im Anschluss wurden UnregelmaRigkeiten der Schelllackpolitur des Korpus mit Bimsmehl
Starke 00 und Polierdl angeglichen.

In einem letzten Schritt wurden die Wirbel und die entsprechenden Locher in der Kopfplatte
angepasst. Die Locher wurden mit einer Reibahle mit einer gleichmaRigen Steigung
versehen. Dann wurden die Wirbel mit Schleifpapier an diese Steigung angepasst. Zur
Endanpassung wurden die Wirbel je nach Bedarf mit Seife gangig gemacht, mit Kreide
abgestumpft.



Restaurierung einer klassischen italienischen Frank Mller
Gitarre aus dem 19.Jahrhundert

SchlieRlich wurden Nylongut-Saiten aufgezogen, um die Konstruktion einerseits keiner zu
hohen Spannung auszusetzen und andererseits dem originalen Klangcharakter der Gitarre
gerecht zu werden.

Abschlieend wurde das Instrument von Prof. Bernard Hebb und spater von Andreas Koch
klanglich eingeweiht.
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Wie es begann mit Gerold Karl Hannabach

Ingrid und ich kennen Gerold Karl Hannabach seit ungefahr 1973. Die erste
Begegnung mit Gerold fand statt, als er Sonja Prunnbauer eine neue Gitarre in ihrer
Hamburger Wohnung ablieferte. Die von Sonja bestellte Gitarre - und ich kann mich
gut erinnern - hatte einen geschnitzten Kopf (wahrscheinlich von Uhlemann), eine
Fichtendecke, sowie Boden und Zargen aus Ostindischen Palisander. Diese Gitarre
hat auf jeden Fall einen groRen Eindruck auf mich gemacht. Damals, in den 70er
Jahren, wenn Gerold Gitarren fertig hatte, fuhr er manchmal zu seinen Auftraggebern
nachhause, um die Gitarren zu Uberreichen, wobei er immer ganz formlich im Anzug
auftrat.

1969, als ich meine erste Lehrtatigkeit am ,Hamburger Konservatorium in
Blankenese® antrat, spielte ich eine Gitarre, die ich in meiner Studienzeit in Wien
gekauft hatte und zwar von dem schwedischen Gitarrenbauer Georg Bolin. Kurz
danach tauschte ich die Bolin-Gitarre aus und kaufte eine 1969 gebaute Gitarre von
Dieter Hense mit Zederndecke, Rio Palisander-Boden und -Zargen; eine wunderbare
Gitarre, die ich noch immer besitze. 1975 dann hegte ich den Wunsch eine neue
Gitarre zu haben, aber mit einer Fichtendecke. Ingrid wollte mich Uberraschen und
bestellte - durch Sonja Prunnbauer - eine Hannabach Gitarre in der Preislage von
etwa DM 1.600,00. Sonja bestellte die Gitarre. Dann aber kamen die Fragen von
Hannabach: Wie hoch soll die Saitenlage sein? Will er ein gewdlbtes Griffbrett? Wie
dick soll der Hals sein? etc., etc. Dadurch war die grofte Uberraschung, die meine
Frau Ingrid fur mich vorbereitet hatte, ,im Eimer.”

Die Gitarre, die fur mich bestellt wurde, war ein ,Meistergitarren-Modell,“ so ahnlich
wie das Instrument das Gerold in Juli 1970 fur Sonja Prunnbauer gebaut hatte. Am
30. Mai 1976 brachte mir Gerold das neue Instrument nach Hamburg in die
Osterstrasse 132. Als ich die Koffer aufmachte, war ich sehr Gberrascht: Was im
Koffer lag, war nicht das bestellte ,Meistergitarren-Modell,“ sondern ein Instrument
mit dunklem Ostindischem Palisander und einer Fichtendecke, etwas gelblich getont.
Die Schalloch-Rosette war nach dem Familien-Wappen von Hannabach gefertigt;
eine herrliche Gitarre. Als ich die neue Gitarre erstmalig erblickte, sagte ich: ,Herr
Hannabach, Sie haben das Modell vom Aussehen her verandert.“ Hannabach: ,Was
ich mitgebracht habe, ist mein Top-Modell.“ Ich: ,Was kostet |hr Top-Modell?“
Hannabach: ,,DM 3.100,00“ Ich: ,Herr Hannabach, das kann ich mir zurzeit nicht
leisten.” Hannabach: ,Fur Ihr Spiel brauchen Sie das beste Instrument, dass ich
bauen kann und Sie brauchen nur den vereinbarten Preis von DM 1.600,00 zu
bezahlen.” (siehe Original-Rechnung unten). Das Instrument passte meiner
Spielweise so gut, dass ich bereits drei Tage spater am 3. Juni 1976 mein Konzert
auf der neuen Hannabach-Gitarre im ,Gymnasium Neuwiedenthal“ bei Hamburg
spielte. Fur lange Zeit sollte nun die Hannabach-Gitarre meine Konzertbegleiterin
sein.

Von dieser Zeit an bis zum heutigen Tag haben Ingrid und ich eine enge
Freundschaft mit Familie Hannabach, eine Freundschaft, die Uber das nur Fertigen
einer Gitarre hinausgeht. Dass Gerold uns die Gitarre damals so preiswert verkauft
hat, war nicht die Basis fur unsere Freundschaft, sondern es geht um den Menschen
Hannabach. Was hinter diesem Preisnachlass steckte, war nicht eine kommerzielle
Strategie, sondern eine Denkweise, die viele Geschéaftsleute leider vergessen haben
oder womaglich nicht so ausgepragt haben: ,,zuerst der Mensch und dann das



Wie es begann mit Gerold Karl Hannabach Bernard Hebb

Geschift”. Es ist die gro3e Menschlichkeit und Zuneigung, die wir so sehr an Gerold
schatzen und auch die liebenswirdige Aufnahme in seine Familie.

Konzert am 6. Juni 1976
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Rechnung vom 30. Mai 1976
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Wie es begann mit Gerold Karl Hannabach Bernard Hebb

Zwei Kritiken (04. Juni 1976)

Ein Amerikaner spielte
virtuos Gitarrenmusik

wStrafenldrm” bekam stirmischen Beifall

Der ,Verein zur Férderung
und Pflege der Musik im
Niederelberaum” hatte in das
Gymnasium Neuwiedenthal
geladen:der Amerikaner Bern-
hard Hebb spielte Lieder zur
Sologitarre. Bernhard Hebb ist
kein Unbekannter — seit 1969
Dozent fiir Laute und Gitarre
am Konservatorium in Blanke-
nese, gehort er heute zu den
erfolgreichsten Gitarristen der
jungen Generation.

Viel jugendliches Publikum
war in den Musiksaal des Gym-
nasiums gekommen, und die
Harmonien, die Mr. Hebb sei-
nem Instrument entlockte,
mochten in manchen Ohren
ein wenig ungewohnt geklun-
gen haben — streng klassische
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Stiuicke, fast schon Lehrstiicke
der Gitarrenmusik fiillten den
ersten Teil des Abends und
wurden von Bernhard Hebb
vorab mit kurzen Sétzen erldu-
tert.

Die Bewunderung fiir Hebbs
Virtuositdt wandelte sich rasch
in spiirbare Begeisterung, als
er im zweiten Programmteil
spanische Tédnze vortrug, die in
Rhythmus und Temperament
dem Flamenco nahekamen.
Eines der Stiicke hieB ,Rumo-
res de la Caleta“; StraBenldarm.
w50 schonen Lérm werden Sie
noch nie gehort haben“, hatte
Bernhard Hebb angekiindigt.
Sein Publikum bestitigte es
ihm mit stiirmischem Beifall.

Stange




Wie es begann mit Gerold Karl Hannabach

Bernard Hebb
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I Neuwiedenighal: Gitarrist
Bernhard Hebb begeisterte

Konzert im Gymnasium - Der Reiz des Ungewohnten

,Und diesen Satz, den spiel ich so
schnell wie ich kann.“ — _Bitte, su-
chen Sie jetzt keine romantische Me-
lodie!* Kommentare dieser und meist
noch humorvollerer Art waren im
GroBBen Musiksaal des Gymnasiums
Neuwiedenthal des ofteren zu horen.
Der amerikanische Gitarrist Bernhard
Hebb gastierte in einer Sonderveran-
staltung des Vereins zur Forderung
und Pflege der Musik im Siiderelbe-
raum mit Stiicken der Romantik und
des 20. Jahrhunderts vor einem tiber-
wiegend jugendlichen Publikum, das
sich sowohl von seinen natiirlichen
Einfiihrungen als auch vor allem von
dem virtuos ausgefiihrten Spiel begei-
stert zeigte.

Bernhard Hebb ist seit 1969 Dozent
am Hamburger Konservatorium in
Blankenese. Das Konzert in Neuwie-
denthal sollte ihm als Vorbereitung fiir
eine Amerika-Tournee dienen: ,Ich
wollte mal sehen, wie diese oft unge-
wohnlichen Stiicke beim Publikum
ankommen.“ :

Offensichtlich hatte er sich in der
Auswahl nicht getduscht. Neben den
einnehmenden Werken beriihmter
spanischer Komponisten wie Manuel
de Falla gelang es ihm auch mit dem
zeitgenossischen Stiick ,Fiir Soto“ des
Hamburger Walter Steffen zu iiber-
zeugen. Er vermittelte Vitalitdt rhyth-
misch und schwingend, nutzte Schlag-
effekte gekonnt zu immer wieder
verbliiffenden Akzenten und présen-
tierte sich ansonsten als iiberaus sen-
sibler und wohlauswagender Inter-
pret.

Auch mit den ,Vier Etiiden“ von
Leo Brouwer, die auf nicht immer ge-
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fallige Art Elemente des Blues und
des Jazz vereinigen, um dann in ex-
pressionistisch anmutenden Themen
auszulaufen, gefiel er. Mehr noch, er
schien sein Publikum auf eine Musik
neugierig zu machen, deren Reiz im
Ungewohnten liegt.

»Wir glauben, Thnen einen interes-
santen Abend bieten zu konnen®, ver-
sprach die Vorsitzende des Vereins,
Renate Miiller, zu Beginn des Kon-
zerts. Recht hatte sie, es war nicht
nur interessant, sondern vor allem
imponierend, wie es Bernhard Hebb
gelang, seiner Zuhorerschaft einen
meist unbekannten musikalischen
Raum zu erschliefen.

Catarina Felixmiiller

T — . P ‘
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Die Schellackpolitur

Margarete Brunswicker-Apelt

DIE SCHELLACKPOLITUR

Das Polieren mit Schellack ist weitgehend Erfahrungssache, gestiitzt auf Ubung und
Gefuhl. Wichtiger als schriftliche Anleitungen ist die Praxis. Arbeitshinweise kdnnen
dabei eine nitzliche Bricke sein; sie sollten allerdings nicht als Vorschriften, sondern
als Anregungen verstanden werden. Im Folgenden fasse ich im Wesentlichen einige
Artikel zusammen, die mir selbst beim Arbeiten hilfreich erschienen (vgl. Literaturliste
Im Anhang).

Zweck des Polierens ist die Herstellung einer vollig ebenen und klaren
Schellackschicht, die einen hauchfeinen, aber hochverdichteten Lackschutz fur das
Holz bildet. Dadurch, dass die Lackschicht sehr duinn ist, wird das
Schwingungsverhalten des Instruments weniger beeintrachtigt als bei anderen
Lackarten. Allerdings sind Schellackpolituren warme- und feuchtigkeitsempfindlich
und mussen sehr pfleglich behandelt werden.

Auf einer hochglanzenden Flache ist der geringste Fehler deutlich sichtbar, daher
muss die Holzoberflache vor dem Polieren sorgfaltig vorbereitet werden.
Deckenhdlzer kénnen bis 400er Kérnung geschliffen werden, Harthdlzer (Korpus) bis
180 er Kornung. Vor dem Lackieren wird das Holz gewassert und nach dem
vollstandigen Trocknen nochmals geschliffen. Dadurch wird verhindert, dass sich
Holzfasern aufstellen.

Wichtig sind auch die Arbeitsbedingungen beim Polieren: Die Raumtemperatur
sollte 20° oder mehr betragen, die Luftfeuchtigkeit 50 % oder weniger. Das Umfeld
des Arbeitsplatzes sollte moglichst staubfrei sein.

Die Lackiermaterialien mussen hochwertig sein:
e Spiritus (Ethanol) als Lésungsmittel mit mindestens 96 % Alkohol, unvergallt,
(Brennspiritus eignet sich nicht)
e saurefreies Polierdl, dinnflussig, wasserhell (z.B. Paraffindl, Vaselindl)
o feinkdrniges Bimsmehl
e Blatterschellack (,Lemon* bzw. ,Orange®)

Der Polierballen dient zum Auftragen der Politur. Als Fullmaterial eignen sich am
besten Wolllappen oder weil3e Putzwolle (saubere, unbenutzte Spinnerei- und
Webereiabfélle). Die Ballenfullung wird mit Politur getréankt und in ein
ausgewaschenes, durchlassiges Leinen- oder fuselfreies Baumwolltuch
eingeschlagen. Die Tuchenden werden so zusammengedreht, dass der Ballen
bequem in der Handflache gehalten werden kann. Die Ballensohle muss glatt und
faltenfrei sein. Der Hartegrad des Ballens nimmt wahrend der fortschreitenden
Arbeiten zu, der Balleniiberzug wechselt nach dem Porenfillen von gréberem zu
feiner gewebtem Tuch.

Die verschiedenen Polierballen missen getrennt voneinander aufbewahrt werden
(z.B. in gut schlieBenden Glasern, in die etwas Alkohol gegeben wird, damit die
Ballen nicht austrocknen.).

Arbeitstechnik / Bewegungsablauf: Zunachst wird in langen Schleifen langs zur

Holzfaser Lack aufgetragen, dann in derselben Bewegung quer zur Faser.
Anschliel3end wird der Ballen in kleinen Schleifen oder Achten tber die gesamte
Flache gefuhrt.
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Der Druck, der dabei auf den Ballen ausgeubt wird, ist Gefiihlssache. Beim
Grundieren wird kraftiger gedriickt als beim Auspolieren, mit dem frisch gefullten
Ballen weniger als mit dem eingearbeiteten. Die Schellackpolitur wird so nach und
nach auf der Flache verteilt, bis der Polierballen trocken ist. Der Spiritus verdunstet
und Schellack bleibt als hauchfeine Schicht zurlick. Diese Schicht darf erst dann
wieder mit dem Polierballen in Berihrung kommen, wenn sie trocken ist. Das dauert
bei richtiger Raumtemperatur und geeigneten Materialien nur ein paar Sekunden. Da
die Mitte der Polierflache unwillkirlich 6fter bearbeitet wird, sollte man besonders
darauf achten, die Rander sorgfaltig zu polieren.
Beim Polieren werden drei Arbeitsphasen unterschieden:

1) Grundieren

2) Decken, Aufbauen

3) Auspolieren

Das Grundieren

Zweck des Grundierens ist es, die Poren des Holzes vollstandig zu fullen und eine
gleichmafiige Schellackschicht auf die Flache zu bringen. Zum Grundieren wird
schwache, verdiinnte Politur verwendet (1 Teil Schellack auf 8 Teile Alkohol). Ol darf
zum Grundieren nicht verwendet werden, solange die Poren nicht geschlossen sind.
Der Grundierballen besteht aus groberem Leinen oder Baumwolltuch, gefullt mit
frisch getrankter und ausgedriickter Wolle oder Putzwolle.

Der Schellack wird im ersten Grundiergang auf3en auf den Polierballen gegeben und
Strich neben Strich aufgetragen. Der Vorgang wird wiederholt; anschlie3end trocknet
die Flache einige Minuten. Zur Deckenseite werden Randeinlagen und Rosette
mittels Pinselauftrag eingelassen.

Nach einem Zwischenschliff mit 400er und 600er Papier wird die Grundierung mit
den oben beschriebenen Bewegungsablaufen (lange Schleifen, kleine Kreise oder
Achten) in die Holzflache eingearbeitet, wobei die Lackldsung nun in die
Ballenfiillung gegeben wird. Ob der Ballen gentigend mit Feuchtigkeit getrankt, zu
nass oder zu trocken ist, lasst sich mit etwas Erfahrung kontrollieren, indem man mit
ihm leicht auf die Innenseite des Handgelenks klopft. Ist man sich dabei (noch)
unsicher, hilft es, den Ballen kraftig auf ein weil3es Papiertuch zu drticken: Die
Ballensohle sollte sich auf dem Papier als deutlicher, gleichmafig feuchter, aber
nicht nasser Fleck abdrticken.

Ein kleiner Trick, um das Einarbeiten von Fusseln in die Schellackschicht zu
vermeiden: Gelegentlich mit dem Polierballen auf ein Stlick doppelseitiges
Klebeband tupfen, das auf der Hobelbank aufgeklebt ist — das entfernt Flusen von
der Ballensohle.

Sobald die Flache mit Politur gesattigt ist, ist der Kontakt zwischen Holz und
Schellack hergestellt — er stellt das Bindemittel dar fir den nachsten Arbeitsgang:
das Einarbeiten von Bimsmehl zum Fullen offenporiger (Boden-und Zargen)holzer.

Nach einer Trocknungsphase tber Nacht und einem Zwischenschliff mit 400er und
ggf. 600er Schleifpapier wird dieser Arbeitsgang eingeleitet.

Ein etwas durchlassiger Stoffbeutel (auch ein Nylonstrumpf funktioniert) wird mit
feinkdrnigem Bimsmehl gefllt. Mit leichten Schlagen des Beutels gegen den
Handballen wird wenig Material gleichmaf3ig auf die Arbeitsflache gestreut.

Die oben beschriebenen Bewegungsablaufe werden unter starkerem Druck fur die
Verteilung des Schleifmittels wiederholt. Der Ballen darf dabei nicht zu trocken sein,
aber auch nicht zu nass, weil sich die Poren sonst aufstellen. Bei zu viel Bimsstein
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entstehen graue Stellen. Wird der Ballen trocken, bevor das Bimsmehl vollstéandig in
die Poren eingearbeitet ist, wird er mit Politur nachgefullt, ohne dass noch einmal
Bimsmehl aufgestreut wird. Sind die Poren noch nicht gefullt, wird nochmals
Bimsmehl aufgestreut und mit dem halbtrockenen Ballen in die Poren
hineingearbeitet. Wenn sich etwas Glanz auf der Flache zeigt, ist dies ein Zeichen,
dass genug Schellack auf der Flache ist. Sind nun die Poren noch nicht geschlossen,
wird lediglich Spiritus in den Ballen gefillt und ausgearbeitet bis das Bimsmehl
eingearbeitet ist und die Poren restlos geschlossen sind. Zum Abschluss wird noch
einmal etwas Politur in den Ballen gegeben, um die Flache abzuschliel3en.
Wahrend des Porenflllens soll sich keine Politur auf der Holzflache aufbauen; zeigt
sich Glanz auf der Flache, bevor die Poren geschlossen sind, muss mit reinem
Spiritus weitergearbeitet werden, bis der Schellack vollstandig in die Poren
hineingearbeitet ist. Etwas Bimsmehl schleift dabei den Schellack in die Poren. Die
Politur farbt und bindet den Bimsstein.

Die grundierte Flache soll mindestens einen Tag trocknen. Wie beim Polieren selbst
muss dabei auf ausreichende Raumtemperatur geachtet werden. Sollten die Poren
nachgesunken sein, wird weiter grundpoliert, ggf. 2-4 mal, jeweils mit
Zwischenschliffen und Trocknungsphasen von mdglichst 24 Stunden.

Abschlielend das Instrument 2 Tage ruhen lassen.

Das Aufbauen (Decken)

Mit der Deckpolitur wird die Grundierung geebnet und eine glanzende Schicht
aufgebaut. Hierzu wird ein neuer, mittelharter Ballen mit einer Hlle aus feiner
gewebten Tuch verwendet. Die Politur wird in einer Verdiinnung vonl1:4 bis 1:8
(Verhaltnis Schellack zu Spiritus) verwendet. Die Schellackpolitur wird in den Ballen
gegeben. Nach dem Auftrag von 2 bis 3 Ballen Deckpolitur wird, sofern die Flache
gut geschlossen ist, nur noch Spiritus in den Ballen genommen und etwas Polierdl
zugesetzt. Die Politur wird nun mit Spiritus, Bimsmehl und Polier6l bei starkerem
Ballendruck weiterverarbeitet. Das Bimsmehl kann entweder, wie beim Porenftillen,
sehr sparsam auf die zu bearbeitende Flache aufgestreut oder zwischen Ballentuch
und —fullung gegeben werden.

Es ist wichtig, den Ballen jeweils vollig trocken auszuarbeiten, denn gerade mit der
letzten Feuchtigkeit legt die Politur richtig an.

Beim richtigen Deckpolieren ist auf der Polierflache eine typische ,Wolkenbildung“ zu
beobachten: Die ,Wolke“ entsteht an der gerade vom Ballen verlassenen Stelle,
schlagt hauchartig zusammen und verschwindet sofort wieder. Das Deckpolieren
wird mehrmals wiederholt (3-12 Aufbauschichten). Zwischen den einzelnen
Deckschichten muss die Politur jeweils mindestens 4-6 Stunden (besser 24 Stunden)
trocknen. Zum Ende des Aufbauvorgangs wird der Ballen fester gewickelt. Es wird
kein Bimsmehl mehr verwendet, sondern nur noch wenig Schellack und sehr wenig
Ol. Die Flache wird mit Spiritus und Polierdl trockenpoliert. Danach muss der Lack 2-
3 Tage ruhen.

Das Auspolieren

Das eigentliche Auspolieren soll die letzten Olreste entfernen. Das Ol wurde bisher
mitverarbeitet, um das Polieren geschmeidiger und leichter zu gestalten: Schellack
allein wirde die Flache uneben werden lassen, Spiritus allein wirde die diinnen
Schichten aufreiBen. Das Ol verbindet und vermischt sich mit der Politur und
ermdglicht so ein geschmeidiges Arbeiten.
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In der Anfangsphase des Auspolierens wird mit stark verdinnter Politur und sehr
wenig Ol weiterpoliert, wobei die zarte ,Wolkenbildung“ wichtig ist. Das Ol selbst
bildet jedoch eine matte Flache. Um eine hochglanzende Flache zu erzielen, muss
es vollig entfernt werden Deshalb wird mit dlsaugenden Mitteln auspoliert: Spiritus
zieht das Ol hoch und bindet es. Hierzu wird ein neuer, harter Ballen mit feinem
Leinenuiberzug verwendet, der nicht mit Ol oder Bimsmehl in Bertihrung gekommen
ist. Man gibt ein paar Tropfen Spiritus von auf3en auf den Ballen und klopft ihn zum
Verteilen des Alkohols leicht auf den Handrlicken. Es wird nun solange mit Spiritus
weiterpoliert, bis keine Schellackreste mehr im Ballen enthalten sind und der Ballen
vollig trocken ist. Die Flache muss mehrere Stunden aushéarten, bevor der Vorgang
2-3 mal wieder holt wird. Diese Methode ist zeitaufwendig. Etwas schneller geht es
mit einer Mischung aus Spiritus und Benzin oder Spiritus und Benzoe.

AbschlieRend wird die Flache mit Polish bearbeitet, um letzte Olreste zu entfernen.
Dazu kann man einen Wattebausch (Polierwatte) mit Trikotstoff Gberziehen und die
Flache kreisend bearbeiten, bis sie vollig klar und hochglanzend ist.

Schellack-Polituren:
100 g Schellack
20 g Kopal
5 g Benzoe (G.K. Hannabach)

Weicher Uberzugslack:

70 g Schellack

20 g Sandarak

15 g Mastix

15 g venezianisches Terpentin (Gernot Wagner)

Verhaltnis Alkohol / Feststoff:
Feststoffgewicht (F)geteilt durch ml gleich 0,12 bis 0,15 oder weniger
F:ml=<0,15 (Gernot Wagner)

Oder:

75 g Schellack (Lemon)

300 ml Alkohol (Ethanol)

= Verhéltnis 1:4

Fur Grundierung auf weniger als 1:8 verdinnen

Zum Aufbau ca. 1:4 bis 1:8 (Ronald Louis Fernandez)

Schwarz polieren:
,Nigrosin® (schwarze Spiritusbeize)
etwas rote Spiritusbeize
guter brauner Schellack
Mit Pinsel grundieren, mit schwarzer Politur aufbauen, zum Abschluss 3 Schichten
klarer Schellack
(G.K. Hannabach)
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Die Schellackpolitur

Margarete Brunswicker-Apelt

Schellack: Herkunft, Sorten und Verarbeitung

Schellack ist ein harzartiges Produkt teils tierischer, teils pflanzlicher Herkunft: Es
handelt sich um die Ausscheidungen einer Schildlaus, die vor allem in Indien und
Thailand auf den Trieben der Gummilackb&ume sitzt. Das Insekt sticht die Rinde der
Wirtsbaume an und ernahrt sich vom austretenden Saft. Zum Schutz seiner Brut
sondert es ein die Zweige umkrustendes Sekret ab, in dem alle wichtigen
Bestandteile des spateren Schellacks enthalten sind. Die von den Tieren
abgesonderte Flissigkeit schliel3t sie ein und erstarrt; das Insekt brutet in der
erstarrten Masse und stirbt ab. Die so entstehende Lackkruste bildet den
sogenannten Stocklack. Dieser wird zwischen Walzen zerdriickt, das abspringende
Harz bildet den Kérnerlack. Das zu Pulver zermahlene und mit Wasser bedeckte
Harz wird traditionell durch mehrstindiges Treten mit den Fuf3en von Farbstoff
gereinigt und anschlieBend getrocknet. Die so entfarbte Masse wird in Sacke
geschuttet und tUber Holzkohlefeuern zum Schmelzen gebracht, die geschmolzene
Masse, die durch die Gewebsmaschen fliel3t, wird auf angewarmten Blechen zu
einer diinnen Schicht ausgestrichen. Beim Biegen der Bleche springt der getrocknete
Lack in helleren und dunkleren Blattchen ab und wird zum Blatterschellack.

Beim entsprechenden industriellen Verfahren wird der Kornerlack im
geschmolzenen Zustand unter hohem Druck durch Filter gepresst und auf einem
Abrollband zu einem diinnen Film ausgezogen, der nach dem Abkuhlen in die
typischen Blattchen zerbrochen wird (Schmelzfiltration).

Um einen entwachsten Schellack von hellerer Farbe zu erzeugen, wird der
Kdrnerlack in Alkohol gel6st, physikalisch entfarbt und mehrfach filtriert. Er wird
dadurch von Verunreinigungen gesaubert und entwachst. Anschliel3end gewinnt man
den Alkohol zuriick, walzt den Schellack zu einem Film aus und bricht ihn in Blatter—
ein Verfahren, das Schellack von gleichbleibender Qualitéat erzeugt
(Losungsmittelextraktionsverfahren).

Durch das Bleicheverfahren lasst sich ein sehr heller Schellack gewinnen. Der
Kdrnerlack wird wassrig-alkalisch geldst, entwachst, gefiltert und anschliel3end
chemisch gebleicht. Nach dem Ausféllen, Waschen und Trocknen erhalt man ein
hellgelbes Pulver.

Je nach Verfahrensweise und Grad der Reinigung unterscheidet man die
verschiedenen Arten des Schellacks:

Lemon-Schellack (hellgelblich), fir die meisten Arbeiten am besten geeignet
Orangeschellack (blonder Schellack, etwas dunkler)

Rubin-, Granat-, Knopfschellack (dunkler gefarbt, unvollstandig von Farbstoff
befreit)

Literatur
Schellack: Der Naturrohstoff Kleelux-Rundbrief 6.6.2008
Das Handpolier Verfahren mit Zweihorn-Produkten Aus:
,Zweihorn — Handbuch der
Holzoberflachenveredelung®
Johannes Klapper: Polierlehrgang Dieses Manuskript eines
Lehrgangs der VHS Koéln wurde
mir von H. Viertmann zur
Verfligung gestellt
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Die Schellackpolitur

Margarete Brunswicker-Apelt

Ronald Louis Fernandez:

,French Polishing for
Guitarmakers*

DVD, zu beziehen Uber ,Stuart
& MacDonald*
(www.stewmac.com)
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Handlackierung

Die Herstellung einer polierten Oberflache mittels Schellackpolitur ist mit zeitraubender und
muhevoller Handarbeit verbunden.

Das hier beschriebene ,,CLOU-Lackpolierverfahren® bietet die Mdglichkeit, zeitsparend
hochglanzende, glasklare und widerstandsfahige Oberflachen herzustellen. Dazu wird Nitro-
Zelluloselack verwendet, der (alternativ zum Spritzverfahren) von Hand mit dem Pinsel
aufgetragen und am Ende der Oberflachenbearbeitung maschinell auf Hochglanz poliert
werden kann.

Im Barmstedt-Kurs 2008 habe ich unter Hannabachs Anleitung einen Gitarrenkorpus lackiert,
die Lackoberflache mit der Ziehklinge abgezogen und anschlie3end die Lackverteilung mittels
Ballen und Verteilerpolitur vorgenommen. Spater wurde die Oberflache unter Einsatz einer
selbst gebauten Poliervorrichtung auf Hochglanz poliert. Inzwischen ist ein weiteres
Instrument in gleicher Weise lackiert worden.

Ich beschreibe hier detailliert alle Arbeitsschritte und berichte Gber erste Erfahrungen mit der
Methode.

Beim Einsatz der unten aufgefuhrten Produkte ist fir eine ausreichende Bellftung des
Arbeitsraumes zu sorgen. Bei Verwendung der CLOU-Schleiffliissigkeit miissen
Schutzhandschuhe getragen werden.

Ausgangszustand vor der Lackierung

v Griffbrett fertig abgerichtet und bundiert. Alle spangebenden Bearbeitungen an den
Bundstében sollten abgeschlossen sein.

v Decke vorbereitet, d. h. mindestens grundiert, oder bereits zweimal lackiert mit
Spruhlack. Die Spruhlackierung entfallt natirlich, wenn die Decke wie der Korpus eine
Lackpolitur erhalten soll.

Als Spruhlack fur die Decke wird Super DUROFFIX 1 K-Klarlack in seidenmatt (SDF-9) von der
Firma ZWEIHORN empfohlen.
Bei dem entsprechenden Produkt von CLOU gab es Funktionsprobleme mit dem Sprihkopf.

v Korpus und Hals/Kopf geschliffen, gewassert und danach noch einmal geschliffen
(Kérnung 120-180).

v Alle Kanten (mit Ausnahme des Griffbretts) sind verrundet und tberschliffen.
An zu scharfen Kanten erhalt man bei der Lackierung keine ausreichende Schichtdicke.

v/ Bei grobporigen Holzern:
Boden und Zarge mit Porenfiller, Hals mit Leimwasser behandelt (siehe Projektbericht
,Bau einer Konzertgitarre...“, Seite 1.9 unten). Poren in der Rosette kann man mit

Sekundenkleber fillen und tberschleifen.

Ohne Porenfillung sinkt der Lack in die Poren ein, flllt diese jedoch nicht vollstandig aus. Beim
Polieren wird dann spéter keine geschlossene Oberflache erreicht.
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Einarbeitung des Porenflllers in Boden und Zarge

Zum Verfullen wird ein im Farbton auf das Holz abgestimmtes Pulver in Verbindung mit einer
speziellen Porenflller-Flissigkeit verwendet.

Zu Palisanderhélzern passen die Farbténe Mahagoni mittel (ZWEIHORN PO7) oder
Nussbaum hell (ZWEIHORN PO3). Bekannt sind Porenfiller des Herstellers ZWEIHORN.

Hinweis fiir die Beschaffung!

Porenfiller von ZWEIHORN waren bisher im Handel in 8 Farbtdnen erhéltlich. Uber meinen ortlichen
Héandler erhielt ich die Auskunft, dass ZWEIHORN inzwischen keine Porenfiller mehr herstellt. Es gabe
daher nur noch Lagerbestande.

Die Produkte konnen z.Z. aber noch bei den Firmen Hammerl und Kleelux bestellt werden.

Arbeitsschritte:

o Stdckel abkleben. Helle Holzer (Kopf, Zwickel, Randeinlagen) dirfen nicht in Kontakt mit
dem Porenfuller kommen, diese daher vorsichtshalber ebenfalls abkleben.

e Aus dem Pulver und der Flissigkeit wird eine Paste angertihrt. Die Konsistenz sollte
nicht zu flissig, jedoch auch nicht kriimelnd sein.

e Mit einem Lappen aus grobem Stoff wird die Paste quer zum Faserverlauf und kreisend
auftragen und in die Poren eingearbeitet. Handschuhe benutzen!

Uber Nacht trocknen lassen.

e Grobes Material abputzen, mit 120-180er Kérnung langs zum Faserverlauf trocken schleifen.
Ziel ist es, mit dem Material nur die Poren auszufillen, d. h., das Holzbild muss nach dem
Schleifen wieder komplett sichtbar werden, anderenfalls werden Flecken nach der Lackierung
sichtbar.

Grundierung

Vor der Lackierung wird mit Schnellschliffgrund CLOU 300 1 bis 2-mal grundiert. Der
Schnellschliffgrund enthalt Zellulosepartikel und muss daher vor Gebrauch gut aufgeschuttelt
bzw. aufgeriihrt werden.

Die Trocknungszeit betragt ca. 1 Stunde. Mit 240/280er Kérnung nur leicht Giberschleifen.

Auftrag der Lackschichten

Beim ,,CLOU-Lackpolierverfahren® wird der Polier- und Schwabbellack AC 63 in mehreren
Schichten aufgetragen. Hannabach empfiehlt fur die Handlackierung 7 Schichten plus eine
Schicht (Reserve).

Trocknung: nach der 1. Schicht: 1 bis 2 Stunden
nach der 2. Schicht: 3 Stunden
nach der 3. Schicht: 4 bis 5 Stunden
ab 4. Schicht: 6 Stunden

Minimaler Zwischenschliff mit 240er Kérnung, nur zum Entfernen kleiner ,Pickel”.
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Bei den ersten beiden Schichten wird der Lack von der Oberflache stark aufgesaugt, er soll
daher unverdunnt aufgetragen werden. Ab 3. Schicht etwas verdinnen (ca. 20 % = 1:5). Zur
Verdinnung Original CLOU Zelluloselack-Verdinnung Nr. 790 verwenden. Produkte aus
dem Baumarkt sind bestenfalls fir die Grobreinigung der Pinsel geeignet.

Exkurs Uber Haarpinsel

Um ein gutes Arbeitsergebnis zu erzielen, empfiehlt es sich, qualitativ hochwertige Haarpinsel
verschiedener Breite zu benutzen. Borstenpinsel sind dagegen vollkommen ungeeignet. Far
Zelluloselacke werden vorzugsweise Pinsel aus schwarzem Rindshaar verwendet, bei
Hammerl sind diese als Lackierpinsel der Sorte N erhaltlich.

Pinsel aus reinem Fehhaar sind fir Zelluloselacke nicht optimal geeignet, weil der Lack damit
nur sehr dinn aufgetragen werden kann, d. h., es sind am Ende mehr als 7 Schichten
erforderlich. Diese Pinsel werden fir Spirituslacke (z. B. Schellack) verwendet. Fehhaar
stammt angeblich (www.dick.biz) vom Schweifhaar des sibirischen Eichhérnchens.

Tipp:

Wenn man die Pinsel unter dem Deckel eines entsprechend hohen Glases aufhéngt, wie abgebildet,
und in ein Gemisch aus Lack und Verdinnung (ungefahr 1:1) eintauchen Ilasst, erspart man sich das
sonst notwendige Auswaschen nach jedem Gebrauch. In diesem Glas kdnnen die Pinsel auch tber
einen langeren Zeitraum aufbewahrt werden, man muss lediglich den Fillstand hin und wieder
kontrollieren und ggf. nachfullen.

Arbeitstechnik beim Lackieren

Pinsel satt mit Lack fillen und nicht zu groR3e Teilflachen lackieren. Zuerst in Langsrichtung,
dann den Lack zur Kante hin quer verteilen und abschlieend die Flache noch einmal mit
langen Pinselbewegungen langs lUberstreichen. Die nachste Teilflache sofort anschlieRen. Da
der Nitrolack schnell anzieht, muss bei groR3en Flachen (Boden) sehr zligig gearbeitet werden.
Darauf achten, dass dabei keine Stelle tGibersehen wird.
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In dieser Reihenfolge lackiere ich sdmtliche Flachen an der Gitarre:

e Beginn an der Zarge, oben am Stockel (mittelbreiter Pinsel). Die Kante Zarge-Stockel
nicht Gberlackieren. Zarge in Richtung Unterklotz lackieren. Die Gitarre wird dabei am
Hals festgehalten.

o Mit einer Hand wird nun durch das Schallloch in den Korpus gegriffen, die Gitarre
gedreht und dabei auf der anderen Seite der Zarge weiterlackiert in Richtung Oberbug.
Am Stdckel angekommen, wird wieder der Hals ergriffen.

¢ Den Boden lackieren, wie oben beschrieben (breiter Pinsel).

e Sodann die Kopfplatte lackieren (zuerst die Riickseite). Stirn- und Seitenflachen sowie
die Abschragungen fur den Saitenlauf mit einem schmalen Pinsel lackieren. Die Gitarre
wird dabei immer noch am Hals gehalten.

¢ Die Gitarre wird nun mit der Decke nach unten abgelegt flir die Lackierung von Stdckel
und Hals.

Bei den Langsschlitzen am Kopf geniigt es, den herabgelaufenen Lack mit einem schmalen
Pinsel zu verteilen und die Flachen diinn mitzulackieren.

Abtragen der Oberflache

Die Oberflache ist nach Abschluss der Lackierung noch mehr oder weniger ungleichmaRig.
Fur das Polieren ist jedoch eine sehr gute Planheit der gesamten Oberflache und eine Gberall
mdoglichst gleichméRige Schichtstarke erforderlich. Dies lasst sich entweder durch Abziehen
mit der Ziehklinge oder durch Schleifen erreichen. Der Lack wird dabei wieder etwa bis zur
Halfte abgetragen.

Zwischen Lackierung und dem Abziehen bzw. Schleifen sollen maximal 1 bis 2 Tage liegen,
da sonst der Lack zu stark aushartet.

Abziehen mit der Ziehklinge

Das Ergebnis soll eine gleichmagige Oberflache mit einem Minimum an blanken Stellen sein.
Diese Methode erfordert viel Erfahrung und eine speziell praparierte Ziehklinge (nicht zu
scharf, Ecken etwas verrundet).

Nassschliff mit Schleifpapier

Diese Methode erfordert mehr Zeitaufwand und ist zudem mit einem hohen Verbrauch an
Schleifpapier verbunden. Im Vergleich zum Arbeiten mit der Ziehklinge ist aber die Gefahr
deutlich geringer, beim Abtragen der Lackschicht die fur das Polieren minimal erforderliche
Schichtstarke zu unterschreiten.

Nach meiner Erfahrung kann beim Nassschliff problemlos auch mit Wasser gearbeitet werden,
d. h., die Verwendung der CLOU-Schleifflissigkeit ist nicht unbedingt erforderlich. Mit dem
Wasser wird der Schleifstaub gut abtransportiert. Zum Entfernen festsitzender
Staubansammlungen (durch diese kann der Lack leicht beschadigt werden) birste ich das
Papier zwischendurch aus.

Fir den Vorschliff verwende ich Nassschleifpapier der Koérnung 240 und 320, fur den
Feinschliff 400er und 600er Papier. Die Kornung 180 ist nach meiner Erfahrung fir den
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Vorschliff zu grob, da die entstehenden Riefen beim Feinschliff nicht mehr vollstandig beseitigt
werden.

Das Schleifpapier wird mehrfach zu einem ,Heftchen® gefaltet. Fir den Vorschliff am Boden
benutze ich einen kleinen Schleifklotz aus Kork (ca. 60 x 60 mm).

Verteilen

Das sogenannte Lackverteilen erfolgt mittels eines Ballens, der mit der gebrauchsfertigen
CLOU Verteilerpolitur AC 70 getrankt ist. Durch Zugabe von CLOU Spezialverdinnung MP
kann die Verteilerpolitur noch etwas milder eingestellt werden.

Handballen:

Auf ein quadratisches Tuch aus grobem Leinen wird in die Mitte ein Lappen aus Baumwolle
gelegt und dieser mit der Politur getrdnkt. Der Lappen wird nun so in das Leinentuch
eingedreht, dass der Zipfel des Tuches mit der Hand zusammengehalten werden kann und
aus der zusammengeballten Faust ein kugelférmiger Ballen herausschaut.

Das Leinentuch soll an der Aul3enseite des Ballens nur leicht feucht sein (Handprobe). Der
Ballen soll auf dem Lack gleiten und darf daher auch nicht zu trocken sein.

Die Verteilerpolitur ist ein Losungsmittel, welches dazu dient, die Spuren des Abziehens bzw.
Schleifens auf der Lackoberflache zu beseitigen und die nachfolgende Hochglanzpolitur
vorzubereiten. Zum Auspolieren der Spuren wird der Ballen kreisend und in Achten Uber die
gesamte Flache bewegt. Man darf dabei nicht stehen bleiben!

Polieren

Das Polieren sollte einen Tag nach dem Verteilen erfolgen. Poliert man spater, dauert es je
nach Durchhartung des Lackes u. U. wesentlich langer, bis man Hochglanz erreicht.

Poliervorrichtung (siehe Bild)

Als Antrieb dient eine leistungsstarke Bohrmaschine mit Zweigang-Getriebe und
Drehzahlregelung. Die Maschine ist Uber einen Halter (Wolfcraft) mit einem Kantholz
verschraubt. Das Kantholz wird mit Zwingen so befestigt, dass die Maschine Uber den hier
relativ schmalen Arbeitstisch hinausragt. Somit ist die Scheibe von allen Seiten gut
zuganglich.

Polierscheiben:

Ich verwende nahtfreie Scheiben aus Flanellstoff (300 mm Durchmesser) mit Bohrmaschinen-
Adapter.

Polierpasten:

Beim maschinellen Polieren werden Pasten eingesetzt. Diese dienen als Trager fur das
Poliermittel. Da die Substanzen auf dem Stoff haften, werden fiir das Vorpolieren und das
Feinpolieren getrennte Scheiben bendtigt.
Ich verwende (Hersteller Menzerna)

zum Vorpolieren die Paste braun (Bezeichnung 113 GZ) und

zum Feinpolieren die Paste beige (Bezeichnung ATOL 6).
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Welche Drehzahl wird beim Polieren benétigt?

Vom Hersteller der Pasten wird fir das Lackpolieren eine Umfangsgeschwindigkeit der
Scheibe von hdchstens 24 m/s empfohlen.

Bei einem Scheibendurchmesser von 300 mm wird dieser Hochstwert bereits bei einer
Drehzahl von ca. 1500 U/Min erreicht. Bei zu hoher Drehzahl besteht grundsatzlich die Gefahr
der Uberhitzung von Polierscheibe und Lackflache. AuBerdem steigen die Krafte, mit denen
man das Werkstuick beim Heranfiihren an die Scheibe halten muss, mit wachsender Drehzahl.
Nach meiner Erfahrung kann man wesentlich sicherer und entspannter im ersten Gang der
Maschine arbeiten als mit htherer Drehzahl, wie es teilweise empfohlen wird.

Arbeitstechnik

Beziglich der Arbeitssicherheit sei daran erinnert, dass bei allen Arbeiten an rotierenden
Maschinen eng anliegende Kleidung zu tragen ist, u. U. auch Gehdrschutz und Schutzbrille.

Eine neue Scheibe muss vor dem ersten Einsatz ,getrimmt® werden. Man kontrolliert bei
laufender Scheibe, ob die Polierflache Uberall eben ist, und schneidet Uberstehende Stoffteile
mit einer Schere ab. Danach wird der Stoff mit einem speziellen Polierscheibenreiniger aus
Stahl (oder einem alten Sageblatt) ,aufgeschlagen®, dadurch franst der Stoff an der
Polierflache etwas aus. Jetzt ist die Oberflache vorbereitet fur die Aufnahme der Polierpaste.
Dazu wird die stangenférmige Paste gegen die laufende Scheibe gedrickt.

Beim Polieren muss die Gitarre gut festgehalten werden. Anderungen der Kréfte entstehen,
dort, wo die Richtung der Flache wechselt, z. B. an der Korpuskante. Es ist zu empfehlen, den
Standort zur Scheibe und die Drehrichtung der Scheibe so wéhlen, dass der Korpus beim
Heranfihren an die Scheibe zwar weggedriickt wird, jedoch mit dem eigenen Korper
dagegengehalten werden kann. Auf diese Weise lasst sich auch der Anpressdruck gut
dosieren.
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Die Gitarre wird langs, quer und beim Feinpolieren auch kreisend bewegt.

Das Polieren ist abgeschlossen, wenn tberall Hochglanz erreicht ist, und nur noch minimale
Spuren von der Vorbehandlung zu erkennen sind. Wachsreste, die von der Paste stammen,
kénnen leicht mit einer Handpolitur entfernt werden. Zu empfehlen ist die Hochglanz-
Handpolitur Art.-Nr. 05990 von 3M. Diese ist im Gegensatz zu den meisten Autolack-Polituren
silikon- und wachsfrei.

Spatestens beim Vorpolieren kénnen unliebsame Uberraschungen auftreten in Form von
Stellen, an denen die Lackschicht zu dinn geraten und die Grundierung durchgetreten ist.
Leider gibt es keine andere Abhilfe, als diese Stellen aufwendig nachzulackieren.

Decke
Bei der Ausfuhrung ,seidenmatt® wird insgesamt 2- bis 3-mal sprihlackiert, dazwischen
minimal geschliffen mit 240er Schleifpapier. Die letzte Schicht wird nur leicht mit 320er

Kdrnung nass geschliffen und abschlieBend mit Polierstahlwolle in Richtung des Faserverlaufs
matt poliert.

Bezugsquellen:

Porenfiller und Pinsel: Hammerl GmbH & Co KG
Hauptstral3e 8
D-91083 Baiersdorf
www.hammerl.com

Porenflller: Kleelux Restaurierungsbedarf
Neusser Str. 13
D-41065 Monchengladbach
www.restaurierung.de

Polierscheiben, Pasten: Rall Guitars & Tools
HauptstralRe 63
D-82380 Peissenberg
www.rall-online.net

Handpolitur: Lackpflege24
SchloRgéarten 3
D-49356 Diepholz
www.Lackpflege24.de
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Die spanische Vihuela Heinz Kowalsky

Die spanische Vihuela

Die vorliegend Arbeit soll sich mit Halslauten beschéftigen (hier im besonderen mit der
Vihuela) von denen sich einerseits die Schalenhalslauten (abendlandische Laute)
anderseits den Kastenhalslauten (Gitarreninstrumente) ableiten.

Halslauten

Schalenhalslauten Kastenhalslauten
Laute Gitarre
Angelica Chitarra battente
Chitarrone Cister
Colascione Ghiterna
Guitarra morisca Guitarra d’amour
Mandora Guitarra latina
Saz Orpharion
Sitar Pandora
Tanbur Quinterna

Tar Samisen
Theorbe Vihuela

ud

Die Vihuela de mano im 16. Jahrhundert

Ausgangsinstrument der Vihuela war die Cithara

Zusammen mit der Begriffsentwirrung Guitarra/ Vihuela klart sich auch im 16.
Jahrhundert die Spielweise der Instrumente.

Vihuela de arco (mir dem Bogen gestrichen) geht in der grol3en Gruppe der
Streichinstrumente auf

Vihuela de penola (mit Plektrum) geht unter; sie ist der Poliphonie des 16.
Jahrhunderts nicht gewachsen

Vihuela de mano (mit der Hand)
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Das Instrument des 16. Jahrhunderts wird die Vihuela de mano

1500 10 20 30 40 50 60 70 80 90 1600 10
| ! ! ! 1 I ] | | 1

1536 | El Maestro von Luys Milan
1546 | Mudarras Tres Libros ...
1552 | Diego Pisadors Libro de musica ...

1576 | Esteban Daza: Libro «

Vihuela de mano

4chorige Gitarre

Juan Carles y Amat (1572

John Dowland (1563 —1626)

Auf instrumentalem Gebiet leistet Spanien im 16. Jahrhundert einen

aulRerordentlichen Beitrag zur europaischen Musikgeschichte: die Vihuela de mano
und ihre Musik.

Am spanischen Hof unter Karl V. und Phillip Il. nimmt dieses Instrument eine
ebensolche Rolle ein, wie die Laute im Ubrigen Europa.

Notation

Die gesamte Lautenmusik vom 16. bis zum Ende des 18. Jahrhunderts wurde mit
wenigen Ausnahmen, darunter Bachs Lautenwerke, in Tabulaturschrift aufgezeichnet.
Nach ihrer jeweiligen Heimat unterschied man deutsche, franzgsische, italienische
und spanische Tabulatur.

Letztere wurde nur fir die Vihuela und ausschlief3lich von Luys Milan benutzt.
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Beispiel einer spanischen Tabulatur
Luis Milan — Pavane (1535/36) i $ L $$ $
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Ubertragung

Wegen des Tripeltaktes wurden die Werte in der Ubertragung auf ein Viertel verkiirzt.

Spanien

Der spanische Komponist und Theoretiker Fray Juan Bermudo beschreibt in seiner
Abhandlung Declaration de instrumentos musicales (Ossuna 1555) als Vihuela comun
(Normalvihuela) ein mit 6 Choren bespanntes Instrument, das mit der Gitarre identisch
ist:

-achtférmig geschweifter Korpus
-Decke und flacher Boden

-hat Zargen und ist etwa 60 cm lang
-Schalllochrosette

-breiter Hals mit Binden

-Wirbelbrett mit hinter- oder vorderstandigen Wirbeln
-Saitenhalter und Querriegel

-wurde mit der Hand angeschlagen

Ahnlich wie die Laute, war auch die Vihuela in verschiedenen Stimmungen in
Gebrauch. Von der Bass-Vihuela in D bis zur Diskant-Vihuela in C.

Die weitaus gebrauchlichste Stimmlage war die Alt-Tenor-Lage mit G als relativem
Ausgangston:

G-c-f-a-d’-g’

Im Unterschied zur Laute war jede Saite der Vihuela verdoppelt und im Einklang
gestimmt.

Bermudo empfiehlt die Anbringung von festen Binden am Griffbrett, aus Metall,
Knochen oder Elfenbein, was nicht ausschlie3t, dass auch bewegliche Darmbiinde
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Verwendung fanden.

War die sechs- und siebenchérige Vihuela dem Adel und dem Berufsmusiker
vorbehalten, so galt die vierchorige ,,Guitarra“ als das populare Instrument des Volkes.

2 Hauptinstrumente

6-chorige Vihuela
4-chorige Vihuela

-kein Unterschied in der Form

‘Unterschiede in der Besaitung

‘Vihuela war doppelchdrig, jeder Chor unisono gestimmt

‘Guitarra, der 1. Chor- die Chanterelle- war immer eine Einzelsaite, der 4. Chor
hatte eine Oktavbegleitsaite — die Requinta

Die Saiten der beiden Instrumente waren aus Schafdarm gefertigt.

Ab dem 13./14. Jahrhundert findet man in Abbildungen Instrumente mit Binden. Sie
bestanden aus dem gleichen Material wie die Saiten und wurden um den Hals des
Instrumentes herum gebunden. Sie waren anfallig fur Witterungseinflisse, leicht
verschiebbar und die Stimmung war unrein.

Anzahl der Biinde entsprach den musikalischen Anforderungen. Ublich waren 10
Biinde, aber auch 11 und 2 sind zu finden, bei Vihuela und Guitarra.

Das genaue Plazieren der Binde am Hals der Vihuela und Guitarra war ein standiges
Problem.

Das Instrument im Jacquemart-Andre Museum in Paris

Dieses Instrument wurde von einem Amateur mit nicht allzu groRem Geschick
hergestellt.

Neueste Untersuchungen lassen eine Guitarra vermuten.

Kann nur unter Vorbehalt als Prototyp der Vihuela angesehen werden.

Die Hauptquellen sind viele bildliche Darstellungen aus dem 16.Jahrhundert. Man
kann sie dadurch ziemlich genau beschreiben.

Das Instrument des Museums hat eine klingende Saitenlange von etwa 80 cm. Ein
Soloinstrument kann dieses als nicht gewesen sein. Somit kann angenommen
werden, dass es sich um eine Bass-Vihuela handelt.
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Vihuela

im Museum
Jacquemart-André
in Paris
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'RAF"HAEL WEISMAN
Raphael Weisman made this exacting reconstruction of the Paris Vihuela

using modern lutherie tools and techniques. He displayed it at the 1979
GAL Convention in Boston and at the 1980 Convention in San Francisco.
He also wrote a detailed article about it in Galpin Society Journal #35.
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Two rose patterns from Paris vihuela
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Laute und Vihuela stimmen hinsichtlich der Besaitung Uberein, auf3er in folgenden
Punkten:

-der oberste Chor der Vihuela wurde im Gegensatz zur Laute doppelchorig
bespannt.

-Der Laute wurde ab dem 4. Chor der Hauptsaite eine Oktavsaite beigegeben. Die
Bass-Saiten sollten klanglich angereichert werden, wobei gleichzeitig vermieden
werden sollte, dass zwei dicke Bass-Saiten gegeneinander schlagen kdénnen.

Die spanischen Vihuelisten bespannten ihre Instrumente anders. Bei ihnen wurden
keine Oktavsaiten verwendet.

Die Vihuela ist nie Uber die max. Saiten-bzw. Chorzahl von sieben hinausgegangen.

Das in den Buchern veroffentlichte Repertoire ist spieltechnisch so anspruchsvoll,
dass man es wegen der Grifftechnik der linken Hand auf grol3en Instrumenten nicht
spielen kann, und schon gar nicht auf Rieseninstrumenten wie dem

Jacquemart-Andre.
In der ,Declaration” von Juan Bermudo, Ossuna 1555, finden sich konkrete Angaben

Uber die Grof3e der Vihuelas (siehe Zeichnung).

w De “iﬁ"M“ _ /.1 v/,

sz Y & 7T > ¥ 5w

['_—'

~®
x

Sy

i -£
Vibuela de gamaut

Tonsystem und ,,technische Zeichnung” 1:2 aus der
»Declaracion® von Juan Bermudo (Osuna 1555)
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Die Proportionen der Abbildung ergeben ein Mafl3 von 60 cm, an zwei weiteren
Stellen sind Mensuren von 55 cm bzw. 60 cm beschrieben.

Der Mal3stab 1:2 ist so dezidiert angegeben, dass man ihn ernst nehmen muss.
Auf der Grundlage dieser Aussagen kommen wir also zu Vihuela-Mensuren zwischen
55 cm und 60 cm.

Lauten sind in allen Gro3en gebaut worden und das war sicher auch bei den Vihuelas
nicht anders.

Milan sprach von gréf3eren und weniger grof3en Instrumenten, als es um die Wahl der
richtigen Saiten ging.

Stimmungen

Verschiedene Stimmungen . ‘
Nimmt man fiir die sechschorige Vihuela die G-Stimmung an:

%;__n_m_ﬁ

so ergibt sich fiir die vierchorige Gitarre (Abb. 43) im 16. Jahrhundert die

Stimmung: ,
0 0
aber auch %ﬁ
»temple nuevo « (neue Stimmung) »temple viejo« (alte Stimmung)

Beide Stimmungen legt Alonso Mudarra den Gitarrekompositionen in seinen
»Tres libros de musica en cifras para vihuela« (Sevilla 1546) zugrunde.

Die Vihuelisten und ihr Repertoire

Aus dem Spanien des 16. und 17. Jahrhunderts sind uns sieben Tabulaturblcher fir
Vihuela tberliefert. Sie entstanden alle zwischen 1536 und 1576. Sie stellen die Halfte
aller in Spanien des 16. Jahrhunderts gedruckten Musik dar. Die damals hohen
Druckkosten mussten vom Autor getragen werden.

Die sieben Tabulaturblicher fir Vihuela in Spanien enthalten zusammen 700
Kompositionen.

Im Jahr 1535 erscheint in Valencia das erste Tabulaturbuch fur die sechschoérige
Vihuela:

Libro de Musica de Vihuela de mano intitulado el Maestro.......

Sein Verfasser Luys Milan ist um 1500 geboren und nach 1561 gestorben.
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Luys Milan war Hofling, Priester, Dichter, Schriftsteller und Vihuelist am Hofe zu
Valencia. Er bezeichnete sich als Autodidakten. In seine Tabulaturbiicher nahm er
ausschlief3lich eigene Kompositionen auf.

L LD ML m

Luys Milan (1535), ,,El Maestro‘‘ — Beginn der 2. Fantasia.
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Zwischen 1536 und 1578 wurden folgende Bucher fur die Musik der Vihuela publiziert:

Luis de Navarez Valladolid 1538
Enrique de Valderrabano Valladolid 1547
Diego Pisador Valladolid 1552
Miguel de Fuenllana Sevilla 1554
Venegas de Henestrosa Alcala 1557
Esteban Dazu Valladolid 1576
Antonio de Cabezon Madrid 1578

In der Zeit der Hochbltite der 6-chdrigen Vihuela hat die 4-chdrige Version in Spanien
eine recht unbedeutende Rolle gespielt. In der Kunstmusik, die vornehmlich von der
Aristokratie gepflegt wurde, fand sie keinen oder kaum Eingang. Sie war das
Instrument des Volkes geblieben.

AulRerhalb Spaniens hat die 4-chdrige Guitarra offensichtlich eine sehr grof3e Rolle
gespielt.

Bau einer Vihuela

Material
Fichte 2,70 mm
Decke
Boden Zypresse 2,50 mm
Zargen Zypresse 2,50 mm
Hals (gesperrt) Cedro
Kopfplatte Cedro
Griffbrett Ebenholz
Steg Amazonas Jacaranda
Sattel Elfenbein
Stegeinlage Elfenbein
Reifchen Linde
Unterklotz Zeder
Randeinlagen Pflaume
Wirbel Amazonas Jacaranda
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Bodenleisten Fichte
Deckenleisten Fichte
Facherleisten Fichte

1 Satz Saiten

Bunddarm zum Wickeln

Elfenbeinblinde

Mensur 640 mm

Bundeinteilung (Abstand vom Sattel zum jeweiligen Bund)

1.Bund= 35,92 mm
2.Bund= 69,82 mm
3. Bund =101,82 mm
4. Bund =132,03 mm
5. Bund = 160,54 mm
6. Bund = 187,44 mm
7. Bund = 212,84 mm
8. Bund = 236,82 mm
9. Bund = 259,44 mm
10. Bund = 280,80 mm
11. Bund = 300,96 mm
12. Bund = 319,99 mm
13. Bund = 337,95 mm

14. Bund = 354,90 mm
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Vihae/q

Besoannqg m’ Loutensaiier

Wir haben die Qualitit unserer PYRAMID-Lautensaiten in enger %
Z mit ften L i und Lautenb:
em weiter verbessert. Hierbei haben wissenschaftliche Kriterien
(O Analy ) mi ok

P et

ur y: <
Alle wichtigen Faktoren wie Material, Aufbau und Herstellungs-
technik der Saiten wurden optimal miteinander kombiniert. Das |
Ergebnis sind obertonreiche und harmonisch klingende Saiten,das - .-~
gesamte Klangspektrum wird aktiviert. 2 :

Unser Fachwissen und unsere Prazision bieten thnen die Faszinati-
oneines Spitzenerzeugnisses. e 0k
We have further improved the quality of our PYRAMID-Lute Strings.
with the close cooperation of famous lute players and lute makers.
Scientific methods based on oscillograph and Fourier analysis as
well the optimal combination ‘of materials, construction, and |
manufacturing techniques have resulted in the full activation of
the sound spectrum in these new clear and pure sounding strings.

Made in Germany

PYRAMID ¢

2 QBoxég

Q83 Bubenreuth -G

IRy 20/ 2008
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