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Instrumenten Factorytours

In diesem eBook finden Sie wichtige Hintergrundinformationen iiber die Herstellung von
Musikinstrumenten und den Instrumentenbau. Ein herzliches Dankeschon geht dabei an
die Firma YAMAHA Europe GmbH, die das Grundmaterial zur Verfligung gestellt hat. Der
Text ist im Original nur in japanischer Sprache vorhanden und wurde speziell fiir
interessierte Musiker iibersetzt.

Einfiihrung

Die Firma Yamaha begann 1963 mit der intensiven Entwicklung von Holz- und
Blechblasinstrumenten. 1967 begannen dann umfassende Forschungen zur Klangform der
Musikinstrumente. Die Ergebnisse dieser Forschungen fanden bald Anwendung, um
unter anderem eine genaue Bestimmung der optimalen und idealen Klangform
festzulegen. Prazise Entwiirfe mit Hilfe von Computersimulationen halfen, mit neuen
Methoden die Intonation der Blasinstrumente zu verbessern. Heute gehort YAMAHA zu
einer der fiihrenden Marken im Blech- und Holzblasinstrumentenbereich genau aus
diesem Grunde, denn Musiker lieben die extrem gute Intonation der Instrumente und die
gleichbleibende Qualitit.

Die Kombination aus Handarbeit mit den neuen Technologien macht es Yamaha moglich,
Instrumente in sehr groBer Produktion mit gleichbleibender, sauberer Intonation
herzustellen. Das bedeutet, dass Hochqualititsprodukte mit groBer Ubereinstimmung
produziert werden. Zu dem Grundentwurf und den Ergebnissen aus der Forschung
kommen noch Faktoren wie Produktionsmaterialien und die spezielle Technik der
Herstellung hinzu, die gleichbleibend gute Intonation und Klang garantieren.

Auf den folgenden Seite beschreiben wir die einzelnen Produktionsgange, um einen
Einblick in diese Art der Instrumentenherstellung zu gewahren. Mit diesem Basiswissen
ist die spatere Pflege eines eigenen Musikinstrumentes besser nachzuvollziehen, da man
die einzelnen Bauteile und Produktionsvorgéinge verstehen kann.
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Die Herstellung der Trompete
Erstellung eines Schallbechers

Hammern

Bei dieser traditionellen Verfahrensweise wird ein
facherformiges Stiick Blech mit einer ungefiahren
Dicke von 0,5 mm langsam und vorsichtig zu einer
Rohre geformt. AnschlieBend werden die Nihte
verschweiBt. Ein Spezialist hammert nun die Rohre,
bis er eine Glockenform erreicht hat. Dieser aus
einem Stiick gefertigte Schallbecher wird fiir
anspruchsvolle Instrumente und fiir
Profitrompetenmodelle verwand.

Drehen

Bei diesem Schritt wird die entstandene Glocke auf
einen Dorn gesteckt und gedreht, wihrend man mit
Hilfe eines Werkzeugs die Glocke an den Dorn
anpasst und so das schmale Ende der Glocke
ausarbeitet. Diese Aufgabe ist sehr schwierig und
arbeitsintensiv. Wie schon das Haimmern kann auch
das Drehen nur von erfahrenden Spezialisten
ausgefiihrt werden.




Krimmen

T 1 Um zu verhindern, dass der Becher seine runde Form bei
&, e, .. . . . .
W0, "=7  dem Vorgang des Kriimmens verliert, wird ein weiches,
.
o ? leicht schmelzendes Metall in das Innere gefiillt. Als

nachstes wird eine Form benutzt, um das Rohr in eine
U-Form zu bringen. Zuletzt wird das eingefiillte Metall
geschmolzen und entfernt.

Markieren

Zum Schluss wird das Instrumentenhersteller Logo
aufgebracht. Das Logo wird computergesteuert mit
groBter Prazision eingraviert.

Erstellung des Ventilgehauses

Das Ventil ist ein sehr wichtiger Bestandteil, den man auch das Herz der Trompete
nennen konnte.

Fertigungs- und Bohrungsanordnung

Bei diesem Arbeitsgang werden Locher in exakter
Anordnung gebohrt.




Bronzieren

Die Ventilgehauseteile werden in eine spezielle
Spannvorrichtung eingepasst und dann durch einen
Ofen gefiihrt, um die Bestandteile ohne Verzerrungen
miteinander bronzieren zu konnen.

Bohren

Bei diesem Schritt wird eine Drehbank benutzt, um
das Innere des bronzierten Ventilgehduses genau zu
bearbeiten. Hier wird nun Maschinenarbeit mit
einbezogen, damit eine schnelle und glatte
Kolbentatigkeit sichergestellt ist.

Der Abstand zwischen dem Ventilgehause und dem Kolben wird auf 10 Mikrometer*
genau eingestellt. Eine derartig hochgradige Prazision wiirde das Ventil nicht mehr
arbeiten lassen, wenn auch nur die Faser eines Haares dazwischen geraten wiirde.

*10 Mikrometer (0,01 Millimeter) sind ungefihr ein Zehntel der Stirke einer einzelnen Faser des Haares.

Ventilkolben

Bohren

Bei diesem Arbeitsgang werden an sechs prazisen Stellen Locher in
jeden Kolbenzylinder gebohrt.




Bronzieren

Nun werden kleine Rohren in die Bohrungen des Kolbens
eingepasst, die als Durchginge fiir die drei unterschiedlichen
Luftstrome dienen, und bronziert.

Polieren

Die AuBenseite des Kolbens wird nun so lange poliert und gerieben,
bis eine exakte und glatte Oberfldche gebildet wird.

Was ist bronzieren?

Wie das Weichloten ist das Bronzieren eine Methode des Schweif3ens. Es hat einen viel
hoheren Schmelzpunkt als Weichloten und erreicht somit eine weit hohere Starke.



Rohrherstellung

Treiben
Bei diesem Schritt wird eine Stahlkernstange mit
Die exakten MaBen in die Rohre eingefiihrt und sorgfaltig
] / verbunden, wie auch schon im Schallbecherverfahren.
Die Rohre wird nun durch einen Wiirfel mit einem Loch
T N getrieben, wodurch eine hochprizise, Mikron -
CorL rod Stufentoleranz Genauigkeit erzielt wird.

Biegen

Um zu verhindern, dass das Rohr seine Rundung verliert, wird wiederum ein weiches,
leicht schmelzendes Metall eingefiillt. Nun wird eine Form benutzt, um das Rohr zu
Biegen. Zum Schluss wird das eingefiillte Metall geschmolzen und entfernt.

Ball Sizing
Q

Um den inneren Durchmesser des Rohres genau zu formen, wird
eine Stahlkugel mit dem Durchmesser des inneren Durchmessers
des gebogenen Rohres, durchgefiihrt.




Zusammensetzen und Fertigstellen

LOten

Bei diesem Schritt 16ten Spezialisten in Handarbeit den
Schallbecher, das Ventilgehause und die Rohre zusammen.

Nun wird mit Hilfe einer Polierscheibe und eines
Poliermittels die Oberflache poliert.

Elektronisches Lackieren

Das Instrument durchlauft nun einen Nebel aus
Lackpartikeln, die elektrostatisch auf die Trompete
aufgetragen werden. So entsteht eine starke, konstante
Schicht.




Justieren und Probespielen

Bevor eine Trompete die Fabrik verlasst, durchlauft sie eine
strenge Qualitits- und Bespielbarkeitskontrolle. Dieses
schlieBt die iiberpriifung ihrer Intonation durch ein
spezielles Stimmgerat und eine
Luftdurchlassigkeitspriifung mit ein.

Yamaha verwendet fiihrende Technologie, um Mundstiicke
anbieten zu konnen, die sich gut spielen lassen und von
exakter, gleichbleibender GroBe sind.
DieAusschnittsprazisionstoleranz fiir den Kessel und den
Rand betragt weniger als 0,01 mm. Dieses stellt nicht nur
eine extrem exakte Form sicher, sondern liefert eine
Oberflache, die glatt und unglaublich konstant ist. Mit
speziellen Lehren werden samtliche Durchmesser und
andere kritische Punkte am Mundstiick iiberpriift. Die
hochentwickelte Qualitatskontrolle umfasst eine Mikron-Stufentoleranz Priifung.

Fragen und Antworten zur Trompete

Woraus werden Trompeten gemacht?

Trompeten werden hauptsachlich aus Messing hergestellt, welches aus einer Legierung zu
70% Kupfer und 30% Zink besteht. Kupferlegierungen werden im allgemeinen bei
Blasinstrumenten eingesetzt, da sie weniger korrosionsanfallig und leichter zu bearbeiten
sind als Eisen oder andere Metalle und iiber eine hervorragenden Tonqualitat verfiigen.

Was ist der Unterschied von ein und zweiteiligen
Schallbechern?

Das hangt davon ab, welche Art des Tones gewiinscht wird. Fiir die Custom und Pro
Trompeten-Modelle hat Yamaha einen umfangreichen Gebrauch an einteiligen
Schallbechern, da dieser einen reichen, mitschwingenden Ton gewahrleistet. Zweiteilige



Schallbecher werden gerne fiir Schiilermodelle verwendet, da sie einen sehr konstanten
und leicht ansprechenden Ton erzeugen.

Wie werden Mundstucke gemacht?

Alle Mundstiicke werden mit Hilfe von extra entworfenen, computergesteuerten
Maschinen hergestellt.

Warum wird der Schallbecher einer Trompete erweitert?

Wiirde der Becher nicht erweitert, wiirde der Ton sich nicht gut projizieren lassen und
stumpf und gedampft klingen.

Klingen lackierte Trompeten und Goldlack Uberzogene
Trompeten unterschiedlich?

Lackierte Trompeten produzieren die harteren, dunkleren Tone. Versilberte Trompeten
produzieren hellere Tone mit mehr Projektion. Goldlackiiberzogene Trompeten
produzieren einen weichen, dunklen Klang, haben aber immer noch Resonanztone.

Wie wird der Ton kontrolliert?

Der Ton hiangt von der Form und Liange des Rohres ab. Wenn die Kolben freigegeben
werden, nimmt die Luft den kiirzesten Weg. Die Trompete wurde so auf ihre minimale
Lange gebracht. Wenn ein Kolben betatigt wird, nimmt die gesamte Lange des Rohres um
die Lange des Ventilplattchens zu, was einen tieferen Ton zur Folge hat.



Die Herstellung der Quertlote

Erstellung Kopfstiick
Stanzen der Rohre

]/_ Nachdem das verwendete Metall glattgeschmirgelt
wurde, wird es mikrometergenau zu einer Rohre geformt.

T Dieser Schritt ist sehr entscheidend fiir den Klang und die
Stimmung der Querflote.

—
=

LOten des Mundlochs

upm . . . . .
Bei diesem Schritt werden die Lippenplatte und der

Lippenplattenring mit dem Kopfstiick verschweiBt.
@ Lip plate rib

. ~ Body

Unterschneiden

Um das Volumen zu vergréBern und dem Klang eine tragende
Resonanz zu geben, wird das Mundloch unterschnitten. Bei
den handgefertigten Modellen geschieht dies manuell.

— L Beschichten




Nun wird das Teil in eine Losung zur Beschichtung
eingetaucht und mit Silber elektrobeschichtet.

Der Korpus

Tonldcher stanzen

Die gesamten 16 Tonlocher, bestehend aus 4
verschiedenen Lochertypen (kleine und grof3e),
werden aus dem Korpus gezogen. Die Rander werden

Holeformation gerollt, um mikrometergenaue Tonlocher zu formen.
Ralsing Curling Completed toneholes
Klappenpfosten

In diesem Schritt werden die Klappenpfosten hergestellt, mit den Klappenringen durch

@)Brazing (®) soldering

/9 9 2 2 2
T O-

Loten (Brazing/Soldering) verbunden und mit dem Korpus verlotet.




Schneiden des Klappenpfostens

' Locher durch die die Stabe gesteckt werden

sollen, werden in die Klappenpfosten
Screw
ﬂm}l )<

Key pipe Rod geschnitten. Die Enden der Klappenpfosten
Beschichten

werden abgeflacht, so dass der

Klappenmechanismus eingepasst werden
Wie beim Kopfstiickprozess werden die Teile in eine Losung zur Beschichtung getaucht
und mit Silber elektrobeschichtet.

Was sind die Stabe”?

kann.

sl
TS

Die Stabe werden durch den Mechanismus von Holzblasinstrumenten gesteckt und
werden an jedem Ende von Klappenpfosten getragen. Sie dienen als Kernverbindung
zwischen Fingerknopf und den Klappen.

Klappen und Polsterteller

Um seine Festigkeit zu steigern, wird das fiir die Klappen verwendete
Material unter hohem Druck geformt.

Lochgestaltung
Damit man die Klappenrohrchen in die Klappenkomponenten (Klappen
und Klappenteller - Arme) einsetzen kann, werden Locher geformt.




Schragschnitt

Die AuBenseite der Komponenten wird mit Hilfe
einer Schablone, welche die gleiche Form wie die
Komponente hat, geformt und geschnitten.
Handgefertigte Profimodelle werden in Handarbeit
geschnitten.

| oten einzelner Teile

Die Klappenpfosten werden durch Loten mit den
anderen Klappenteilen, wie dem Klappengestinge,
verbunden.

Beschichten

Wie beim Prozess von Kopfstiick und Korpus, werden die Teile in eine Losung zur
Beschichtung getaucht und mit Silber elektrobeschichtet.

Einsetzen der Polster

In einem zeitaufwendigen Prozess werden die
einzelnen Polster durch Spezialisten mit langjahriger
Erfahrung, eingesetzt.

Montage und




Fertigstellung

Montage und Zusammensetzen der Querflote

Korpus und die mit den Polstern besetzten Klappen
werden Anfangs so zusammengebaut, dass sich alle
Teile gut bewegen lassen. Als nachstes werden
Korpus, Kopfstiick und FuBteil zusammengesetzt.

Die Querflote ruht nun in einem klimatisierten Raum
mit konstanter Temperatur und Luftfeuchte.

sicherzustellen, dass die Klappenpfosten, Polster und
andere Teile keine Lecks aufweisen oder klappern.




Inspektion

Die Querflote muss sich nun einem genauen
Funktionstest unterziehen. Dieser Vorgang deckt
Klang, Nachhall, Intonation und Spielgefiihl ab.

Nach einer strengen Kontrolle werden Klappen und
Korpus poliert, bevor die Querflote verschifft wird.

.@V@.

Der Schnitt des Anblaslochs erfordert die meiste
' " Erfahrung und Fertigkeit bei der Herstellung einer
Querflote. Der Unterschnitt der Kanten des
Undercut Mundstiicks, ebenso wie die Schritte die notwendig
sind, um die Form mit feinen Nuancen zu versehen,

werden mit Hilfe einer hochentwickelten Technik
gefertigt. Unten werden Thnen 6 verschiedene Mundlochschnitte prasentiert.




B cut

E cut

()2 C

Bereich dagegen klar erscheint.

Bei diesem neuartigen Design wird die Front der
Lippenplatte zu einer groen Kurve geformt. Ein grofes,
quadratisches Loch sorgt fiir einen geringen Widerstand
im Luftfluss. Extrem kraftvoller Nachhall und energische
hohe Tone konnen mit diesem cut erreicht werden, wenn
der Spieler mit ausreichender Geschwindigkeit in das
Loch blast.

Die Form der Lippenplatte und der Unterschnitt - Winkel
sind die selben wie beim A cut Design. Das Anblasloch ist
jedoch runder geformt und ein wenig kleiner. Der daraus
resultierende Schnitt sorgt fiir die richtige Menge
Widerstand und glatten, einheitlichen Nachhall. Der
Klang des B cut lasst sich vom Spieler leichter
kontrollieren als der A cut.

Der Schornstein des E cut ist ziemlich hoch. Der
Unterschnitt ist ein wenig geringer als beim C cut. Das
Resultat ist ein Schnitt, der Ausgewogenheit zwischen
Widerstand und schneller Ansprache bringt. Der tiefe
Bereich ist voluminos und voll, wahrend der hohe

Bei diesem Schnitt wird der Unterschnitt minimiert um
einen extrem hohen Widerstand zu erzeugen. Der
Spieler muss eine ausreichende Menge Luftdruck
erzeugen, wenn er durch das Loch blast. Als Resultat
erhilt er einen groBen Spielraum an Freiheit, was



Klang und die Moglichkeit betrifft, einen wundervollen Nachhall zu erzeugen.

C cut

Der C cut hat einen recht groen Unterschnitt fiir einen

‘ @ @ l glatten Luftdurchfluss. Der Widerstand ist recht gering.
( ) Der C cut ist fiir den Spieler leicht zu kontrollieren und

gewahrleistet einen angenehmen, warmen Nachhall.

S cut
Der S cut hat etwas weniger Unterschnitt als der C cut,
wogegen der Schornstein ziemlich hoch ist. Das
D @ @ l"“‘"’ Resultat ist eine passende Menge aus Widerstand und
vollem Nachhall. Der tiefe Bereich klingt sehr gut und
der Nachhall ist voll.

Was ist ein Schornstein?

Der Schornstein verbindet die Lippenplatte der Flote mit dem Kopfstiick. Er ist ein sehr
wichtiges Teil, welches die Hohe und GroBe des Anblaslochs bestimmt.

Fragen und Antworten zur Querflote
Ich habe schon einige Querfléten mit Gravuren gesehen. Sind
solche Floten weitgehend erhaltlich?

Gravuren werden auf Wunsch angefertigt und sind auf handgefertigten Modellen
erhaltlich. Traditionell wurden Floten zusatzlich zu ihrem Wert als Musikinstrument als

Kunstgegenstand geschitzt. Aus diesem Grunde sind die handgefertigten Yamaha Modelle
optional mit wunderschonen Gravuren erhaltlich .

Head cap engraving Lip plate engraving

Rib engraving



Was ist eine E - Mechanik?

In der dritten Oktave ist es sehr schwer ein E zu spielen. Deshalb wird die E - Mechanik
zum leichteren produzieren dieses Tons verwendet.

Wie unterscheiden sich Ringklappen von geschlossenen
Klappen?

Bei Ringklappen befindet sich das Loch im Zentrum des Tellers. Der Spieler driickt direkt
auf dieses Loch, um das Tonloch zu 6ffnen oder zu schlieBen. Es braucht einige iibung um
Ringklappen gleichmiBig und genau herunterzudriicken. Dafiir kann man den Luftstrom
direkt an den Fingern spiiren. Somit ist man in der Lage feine Nuancen in den Ton
einflieBen zu lassen. Im Gegensatz dazu, werden bei geschlossenen Klappen die
geschlossenen Teller vom Spieler gedriickt. Somit ist das Abdichten gesicherter als bei
Ringklappen.

Was ist ein H-Fu3?

Dieses FuBstiick filigt der tiefen Lage einen Halbtonschritt mehr hinzu, als der C FuB3 es
ermoglicht. Es hat ein zusatzliches Tonloch und verlangert die Flote leicht, so dass die
Querflote eine kraftvolle Tonerzeugung erhalt. Besonders bei Spielern in
nordamerikanischen Orchestern wird der H-FuB héaufig eingesetzt.



Die Herstellung der
Klarinette

Der Klarinetten-Korpus

Naturliches und mechanisches Trocknen

Klarinetten werden aus Grenadill hergestellt, ein
Holz, das zuerst fiir einige Jahre trocknen muss. Es
werden sowohl der natiirliche Trockenprozess wie

auch ein computergesteuerter mechanischer
Trockenprozess zum Einsatz gebracht.




Bohren der Locher

Zuerst werden die Locher in das unbearbeitete Holz
gebohrt. Danach wird das AuBere mit Hilfe eines
computergesteuerten Gitters geformt.

Oberflachenbearbeitung

Um die natiirliche Klang und Holzqualitat von Grenadill
zu bewahren, und um den Korpus vor Schaden durch
Feuchtigkeit und anderer Faktoren zu schiitzen, wird
die Oberfliche mit einem speziell von Yamaha
entwickelten Ol bearbeitet.

Die Tonlocher werden mechanisch auf dem Korpus
angebracht und anschlieBend von innen unterhohlt.
Dieser Schritt hat einen gewaltigen Einfluss auf die
Klangqualitat. Die Locher der exklusiven,
handgefertigten Modelle werden von Fachkraften
sorgfaltigst in Handarbeit angelegt.




1. Tonlocher (Kreuzschnitt)
2. Positionieren des Messers im Korpus
3. Von auBen wird ein Griff in das Messer geschraubt, um das Messer anzuheben

4. Wiahrend man den Griff nach oben zieht, schneidet das Messer die Innenseite
5. Unterhohlen (beendet)

Body-¢ Undeﬂ:uuhq

Wozu dient das Unterhohlen?

Das Unterhohlen der Tonl6cher auf der Innenseite sorgt fiir eine gute Ansprache und
Intonation.

Klappenbestandteile

Die Klappenbestandteile eine Klarinette

Pressen und Forging (Schmieden)

Unter starkem Druck wird das Material zur Herstellung der Klappen
gepresst und geformt, wobei eine groBe Stabilitit sichergestellt wird. Das
Forging stellt eine grofere Wiederstandsfahigkeit, Harte und Starke sicher.
Dies ist fester als ein Guss.




Lochgestaltung
In die Klappen werden Locher geformt um die Stangen hineinzustecken ( Klappen- und
Polsterhalterarme).

Schragschnitt

Die AuBlenseite der Komponenten wird nun mit Hilfe
einer Schablone geschnitten. Bei den handgefertigten
Exklusivmodellen wird dieser Schritt in Handarbeit
gemacht.

L Oten
Samtliche Komponenten der Klappen werden nun
individuell zusammengelotet.

Beschichten




Montage und Fertigstellung

Schraubmontage
et - Mit Hilfe von rostfreien Schrauben werden die Klappen
— und Stangen mit dem Korper verbunden, der
normalerweise aus Holz besteht.

F

(coreandkeypipe) ey pine

re—
iR L G I {
Justierung

Minutios genau werden nun Klappen und Stangen,
sowie Abstiande zwischen Polster und Tonloch, genau
justiert um ein Klappern zu eliminieren.

Bevor ein Instrument die Fabrik verlasst, durchlauft
es einen griindlichen Funktionstest. Dieser Test deckt
Punkte wie Klang und Nachhall,
Klappenbeweglichkeit (Beriihrung), Klappenreaktion,
Intonation und Spielgefiihl ab. Die Stimmung wird
mit einem Stimmgerat iiberpriift.




Polieren

Bevor die Klarinette versendet wird, werden nach der
strengen Inspektion sowohl Klappen wie auch der

Klarinetten Mundstiicke

Die Ebonite Mundstlcke von Yamaha werden aus
Naturmaterialien hergestellt

Mundstiicke werden in einem traditionellen Verfahren
hergestellt. Kautschuk liefert hier das Rohmaterial fiir
Ebonite. Sulfur wird hinzugefiigt und mit dem Kautschuk
vermischt. Danach wird es in einem Brennofen erhitzt.

Yamaha beginnt mit der Auswahl des besten
Rohmaterials fiir die Mundstiickherstellung. Die
Temperatur des Ofens wird prazise kontrolliert.
AbschlieBend bekommt jedes Mundstiick eine sanfte
Politur mit einem Hochprizisionspolierer. Das fertige

Mundstiick reflektiert die akribisch genaue Methode, was das Design und die Herstellung
angeht.




Fragen und Antworten zur Klarinette

Woraus werden Klarinetten gemacht?

Klarinetten werden aus dem Holz eines
Baumes, der Grenadill genannt wird,
gemacht. Das ist ein breitblattriger
Baum, der in der Savannenregion von
beispielsweise Tansania oder Kenia,
unmittelbar unter dem Aquator wichst.
Dieses Holz legt nur eine geringe
Ausdehnung und Kontraktion bei
Temperaturschwankungen an den Tag.
Es ist schwer. Mit einem spezifischen
Gewicht von 1,2 bis 1,3 sinkt es im Wasser. Das Holz ist fiir den einzigartigen Klang der
Klarinette verantwortlich.

Welche Arten von Klarinetten gibt es”

Klarinetten werden in 5 verschiedene Arten unterteilt, was von ihrer Stimmung abhéngt.

Es Klarinette
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Woraus werden die Polster gemacht?

Polster haben eine dreilagige Struktur. Die Basis wird aus Karton gemacht. Als nachstes
Filz. Blase (Darm) oder Leder werden zum Uberziehen des Filzes verwand.



Die Herstellung des
Saxophons

Die Kurzgeschichte des Saxophons

Um 1840 war der Belgier Adolphe Sax Meinung, dass es keine gut klingenden
Holzblasinstrumente in der tiefen Lage gibt. Ergebnis seiner darauf hin unternommenen
erfinderischen Anstrengungen war das am 21. Marz 1846 mit der Nummer 3226 in

Frankreich patentierte Saxophon.

Weitere Verbreitung fand das Saxophon erst mit dem Aufkommen des Jazz, dank seines
variblen Klangs und des groen dynmischen Umfangs.

Herstellung Schallbecher

Schweil3en

Bei diesem Schritt wird eine einzelne Messingplatte
an der Kante entlang verschweiBt, und die
Schweifinaht mit einer Maschine namens
SchweiBnahtroller geglattet.

Nun wird mit Hilfe eines Hammers der entstandene
Kegel zu einer groben Glocke geformt. (Fiir Custom
Modelle)




FUhrungskonstruktion

Die so entstandene Glocke wird zwischen einen Fiihrungsring und eine
wie eine Glocke geformte Kernstange gepresst, um den Schallbecher zu

formen.

et

Tonlochstanzen

gedreht und angehoben, um die Tonl6cher anzulegen (So entstehen
die Krempen rund um die Locher die von den Polstern beriihrt

_b werden).

Die Herstellung des Schallbechers

Ein Wiirfel, der in der Kernstange eingebettet ist, wird maschinell
; [ —]

Schweil3en

Nachdem zwei Messingplatten geformt und
zusammengeschweifft wurden, wird die SchweiBnaht

geglattet.




Weiten

Bei diesem Schritt wird Wasser mit Hochdruck durch
das Innere des Bogens gegen eine Form gepresst, um
ihn zu dehnen

Tonlochstanzen

Ein Wiirfel, der in der Kernstange eingebettet ist, wird maschinell gedreht und
angehoben, um die Tonl6cher anzulegen (So entstehen wiederum die Krempen rund um
die Locher, die von den Polstern beriihrt werden)

Schallbecher und Bogenmontage

Montageloten

. ‘ Nachdem die Tonl6cher auf dem Schallbecher und
e dem Bogen fertiggestellt sind, werden die zwei Teile
zusammengelotet.




Gravieren

Bei den Custom- und Profimodellen wird der
Schallbecher von einem erfahrenen Handwerker von
Hand Graviert. Dieser Vorgang dauert zwischen 30
bis 50 Minuten pro Saxophon. Es benotigt eine
ausgefeilte Technik und langjiahrige Erfahrung fiir
diesen Schritt.

Mit Hilfe einer Polierscheibe und einer speziellen
Politur wird nun die Oberfldche des Saxophons
glattpoliert.

Bei diesem Schritt wird zuerst einmal die Oberflache
gereinigt. AnschlieBend wird in einem staubfreien
Raum elektrostatisch der Lack aufgetragen.




Saxophon: Korpus

Schweil3en

Man nimmt eine einzelne Messingplatte und biegt sie in die Form einer Pfeife und
verschweiBt die Kanten. Danach wird die Schweifinaht wiederum mit dem
SchweiBnahtroller geglattet.

Stanzen
il Bei diesem Schritt wird eine Kernstange aus Stahl mit
_/ prazisen MaBen in die Rohre gesteckt. Mit Hilfe einer
r—- Metallplatte wird die Rohre von der AuBenseite her in
T T eine hochprizise, mikrometergenaue konische Form
\ gebracht.
- Corerod

Tonlochstanzen

Ein Wiirfel, der in der Kernstange eingebettet ist, wird
maschinell gedreht und angehoben, um die Tonl6cher
anzulegen (die Krempen rund um die Locher, die von
den Polstern beriihrt werden).

Polieren und Lackieren

Bei diesem Schritt wird zuerst einmal die Oberflache gereinigt. AnschlieBend wird in
einem staubfreien Raum elektrostatisch der Lack aufgetragen.

Saxophon: Hals



Schweil3en

Ein Messingstiick wird zu einer konischen Rohre
geformt und die Naht verschweiBt und geglattet.

Krimmen

Die Rohre wird zu einer prazisen Spitze gekriimmt und geformt.

Tonlocher und Klappengestange

Das Oktav - Tonloch wird geformt und das Klappengestiange samt Streben verlotet.

Polieren, Lackieren, Montage
Der Hals wird poliert und lackiert und die Oktavklappe angebracht.

Saxophon: Montage und Fertigstellung

Klappenmontage und Justage

Hierbei werden die Klappen und andere Kleinteile und
die Polster montiert.




Korpusmontage

Y% Nachdem der Schallbecher, der Bogen und die
Korpusteile einzeln montiert worden sind, werden sie

nun zusammengefiigt.

Bei diesem Schritt wird das nun fast fertiggestellte
Saxophon diversen abschlieBenden Justierungen
unterzogen (zum Beispiel wird die Beweglichkeit der
einzelnen Klappen gepriift), wobei spezielle
Werkzeuge zum Einsatz kommen.

Bevor ein Saxophon die Fabrik verlasst, durchlauft es
eine genaue Inspektion und Spieltests. Dies
beinhaltet die Kontrolle der Stimmung mit
Stimmgeraten und das AusschlieBen von Luftlecks

mit einem speziellen Luftleck-Tester.




Saxophon: Mundstiicke

Mundstiicke werden in einem traditionellen Verfahren
hergestellt. Kautschuk ist das verwendete Rohmaterial fiir
Ebonite. Sulfur wird hinzugefiigt und danach in einem
Ofen gebacken. Die Mundstiicke werden langsam und
akribisch genau von computergesteuerten Maschinen
unter Beriicksichtigung der Abmessungen geschnitzt.
Dann wird jedes Mundstiick kontrolliert und von Hand

justiert.

Fragen und Antworten

Woraus werden Saxophone gemacht?

Saxophone werden hauptsachlich aus Messing hergestellt, welches eine Legierung aus
cirka 70% Kupfer und 30% Zink ist. Kupferlegierungen werden allgemein fiir die
Herstellung von Blasinstrumenten verwand, da sie weniger Korrosionsanfallig und
maschinell besser zu verarbeiten sind als Eisen oder andere Metalle. AuBerdem verfiigen
sie iber bessere klangliche Qualitaten.

Verwenden Sie unterschiedliche Produktionsmethoden fur die
Herstellung der Standard- und der Profimodelle?

Bei den Profimodellen (Custom und Pro Modelle) verwenden wir Schallbecher aus einem
Stiick, um einen vollen, resonanten Ton zu gewahrleisten. Fiir alle anderen Modelle
werden zweiteilige Schallbecher verwendet.

Wie wird die Tonhohe erzeugt?

Pad
— Fﬁ? Die Tonhohe wird durch das Offnen und SchlieBSen

der Tonl6cher mit Hilfe der Polster verandert.
Dadurch verandert sich die effektive Liange des
Rohres.

. App—




Woraus werden die Polster gemacht?

Padap Das Polster besteht aus einer Filzscheibe, die

f x m mit Kalbshaut iiberzogen wurde. Polster
werden zum SchlieBen der Tonl6cher an
Center plate Blasinstrumenten verwendet.
Calfskin (felt)
Reaction plate (plastic)
(Cross Section)

Warum gehort das Saxophon zur
Holzblasinstrumentenfamilie, obwohl es aus Metall besteht?

Holzblasinstrumente ist ein gebrauchlicher Begriff fiir Instrumente die aus Holz
hergestellt werden. Heutzutage unterscheiden sich die Holzblasinstrumente von den
Blechblasinstrumenten durch die Klangproduktionsprinzipien die angewendet werden.
Bei Holzblasinstrumenten ist die Ursache der Klangproduktion bereits im Instrument
enthalten (das Saxophon zum Beispiel wird mit einem Holzblatt gespielt), wogegen bei
Blechblasinstrumenten der Klang von den Lippen des Spielers produziert wird.

Die Herstellung von Hornern

Der Schallbecher

Drehen

Bei diesem Schritt wird ein Messingteller in eine runde
Form geschnitten, gedreht und auf einem Dorn geformt.




Curling

In das gerollte Ende der Glocke wird ein Draht
gesteckt, der am andern Ende der Glocke eine Rinne
hervorruft.

Schallbecherstiel schweilRen

Eine Messingplatte wird geschnitten, dann mit der Rinne ausgerichtet und verschweift.
Danach wird ein Dorn eingefiihrt und der Schallbecherstiel auflen herum geformt. Die

Schweifnaht wird dann plattgedriickt und mit einer Rolle geglittet.

Stanzen des Schallbecherstiels

Bei diesem Schritt wird der Schallbecherstiel gestanzt und

r__/;q einem Dorn angepasst, um die Rohre zu verjiingen.

B Mandrel

Eiskrummen des Schallbecherstiels

N Nun wird in den gestanzten Schallbecherkorper Wasser
eingefiillt und gefroren. Dann wird der
Schallbecherkorper gekriimmt, als wiirde er gegen eine
Form gepresst.




Schalbecherstiel dehnen

Um die entgiiltige Form zu erhalten wird eine Prazisions-
Wasserdruckform verwendet.

Schallbecher und Schallbecherstiel schweil3en

Schallbecher und Schallbecherstiel werden
zusammengeschweifBt und die SchweiBnaht mit einer
Spezialmaschine geglattet

Kriimmen der sich verjiingenden Rohren

Stanzen

Wie auch bei dem Formungsprozess des Schallbechers, wird bei diesem Schritt der innere
Durchmesser einer geraden Messingrohre geweitet und ausgearbeitet um eine grob sich
verjlingende Rohre zu erhalten, die anschlieBend durch ein Template gestanzt wird, um
eine prazisere Verjlingung zu erhalten.

Eiskrummen

Ahnlich wie beim Formen des Stielkdrpers wird Wasser in die sich verjiingende Rohre
gefiillt und gefroren. Die sich verjlingende Rohre wird nun gekriimmt als wiirde sie gegen
eine Form gepresst.



Dehnen

Nun wird eine prazise Wasserdruckform verwendet, um die endgiiltige Form zu erreichen.

Kriimmen der zylindrischen Rohren

EiskrUmmen

Wie auch beim Formungsprozess der sich verjiingenden Rohren wird Wasser in die
geraden Rohren gefiillt und gefroren. Die gerade Rohre wird nun gekriimmt, als wiirde sie
gegen eine Form gedriickt.

Ball sizing

Bei diesem Schritt wird ein Metallball durch die
gepresste Rohre gerollt um die Innenseite rund und
gleichmaBig zu machen.

Drehventilfiitterung

Verarbeitung

Bei diesem Schritt wird ein Messingteller in eine runde Form geschnitten, gedreht und auf
einem Dorn geformt.

Ball sizing

Um die innere Dimension der Ventil Ports festzulegen, wird ein Ball hindurchgerollt.



Bronzieren

Die Ventil Ports werden durch
bronzieren an das Futter angebracht.
Das Flussmittel, welches beim

.ﬂ. . - qa f;‘:r}z.ile.ren verwand \'/vi?d, wird

gfiltig entfernt. Die inneren

'ﬂ. — *—C% Durchmesser der sich verjlingenden
Rohren, die Schrauben und andere Teile
werden prazise gearbeitet.

Drehventile

Verarbeitung

Um den Rotor zu formen, wird mit Hilfe einer
computergesteuerte Drehbank ein Messingstab
hergestellt.

Wickeln

Bei diesem Schritt wird der Rotor und das
Ventilfutter akribisch genau gewickelt und
anschlieBend getestet.




Material FarbelegierungKlangeigenschaft
Cu:Zn

Gelbes Messing (Messing) Gelb kraftig, voll
70:30 .
Cuzn Mundstucke
Goldmessing Rot warm, dunkel
85:15
. . . Cu:Ni:Zn )
Neusilber (Deutsches Silber)Silber 65:20:15 weit, klar

* Cu = Kupfer, Zn = Zink, Ni = Nickel Yamaha Vemendet
Verschiedene Verhaltnisse der Metallkomponenten im Schallbecher bilden verschiedene Klangtypen. Computergesteuerte,
fiihrende Technologie,

um Mundstiicke anbieten zu konnen, die sich gut spielen lassen und von exakter,
gleichbleibender Grofe sind. Wir verbesserten erfolgreich die
Ausschnittsprazisionstoleranz fiir den Kessel und den Rand, auf 0,01 mm und genauer.
Dieses stellt nicht nur eine extrem exakte Form sicher, sondern liefert eine Oberflache, die
glatt und unglaublich konstant ist. Auch arbeiteten wir daran, Unbestandigkeiten zu
beseitigen. Mit speziellen Lehren iiberpriifen wir sorgfaltig simtliche Durchmesser und
andere kritische Punkte am Mundstiick. Unsere hochentwickelte Qualitdatskontrolle

umfasst eine Mikrometergenaue - Stufentoleranz Priifung.

Trumpet
Tuba
Flugelhorn
Cornet (>:) ﬂ Trombone

Horn

Fragen und Antworten

Woraus werden Waldhorner hergestellt?

Waldhorner werden in der Hauptsache aus Messing gemacht, einer Legierung, die zu 70%
aus Kupfer und zu 30% aus Zink besteht. Kupferlegierungen werden gerne fiir
Blasinstrumente verwendet, da sie weniger korrosionsanfallig und leichter zu verarbeiten
sind als Eisen oder andere Metalle, und natiirlich auf Grund ihrer hervorragenden
Klangeigenschaften.

Materialien des Waldhornschallbechers und Farben:



Material FarbelLegierungKlangeigenschaft

Gelbes Messing (Messing) Gelb %58 kraftig, voll

. Cu:Zn
Goldmessing Rot 8515 warm, dunkel
Neusilber (Deutsches Silber)Silber Cu:Ni:Zn weit, klar

65:20:15
* Cu = Kupfer, Zn = Zink, Ni = Nickel
Verschiedene Verhdltnisse der Metallkomponenten im Schallbecher bilden verschiedene Klangtypen.

Warum zeigt der Schallbecher beim Waldhorn nach hinten?

Durch die Ausrichtung des Waldhornschallbechers nach hinten ergibt sich ein weicher
Ton.

Wie lang ware ein Waldhorn in ausgestrecktem Zustand”?

F Horn (YHR-314): 3,65 Meter B Horn (YHR-322): 2,71 Meter (fiir ein Waldhorn kurz)
Waldhorner sind zwei bis dreimal so lang wie eine Trompete.

Warum stecken die Waldhornspieler ihre rechte Hand in den

Schallbecher wahrend sie spielen?

Friiher hatten die Waldhorner keine Drehventile. Mit Hilfe der Hand konnte so der
Spieler die Stimmung beeinflussen. Heutzutage haben Waldhorner Drehventile, aber es
wird immer noch dieser alten Tradition gefolgt. Basierend auf der Vorraussetzung, dass
Waldhornspieler ihre rechte Hand wahrend der Spielens in den Schallbecher stecken,
wird die Stimmung des Horns entworfen. Wenn Sie versuchen wiirden, ein Waldhorn
ohne die Hand im Schallbecher zu spielen, wiirde es zu hart klingen.

Was ist ein abnehmbarer Schallbecher?

Einen abnehmbaren Schallbecher kann man vom Horn abschrauben, so dass es besser in
einen engeren Kasten passt.

Wie kam das Waldhorn (Franzdsisches Horn) an seinen
Namen?



Es gibt verschiedene Theorien dazu. Eine hat mit einem kleinen englischen Jagdhorn
(Posthorn) zu tun. Dieses Horn wurde als Signalhorn wihrend der Jagd verwand. Zu
diesem Zeitpunkt brachte jemand ein groBeres Horn aus Frankreich mit, welches nur zum
Musizieren benutzt wurde. Dieses groere Horn wurde als das franzoésische Horn bekannt,
um es von den anderen zu unterscheiden.

Instrumenten
Pflegeanleitungen

Die Pflege von Saxophonen

Zusammenbau des Instruments

Vor dem Zusammenbau geben Sie Korkfett auf die Halsverbindung. Vermeiden Sie es,
beim Zusammensetzen zu starken Druck auf die Klappen oder den Hals auszuiiben.

Pflege nach dem Spiel
Pflege von Hals und Mundstuck

Entfernen Sie das Blatt und reinigen Sie das
Mundstiick griindlich mit einem kleinen Wischer.
Achten Sie dabei darauf, dass die Spitze des
Mundstiicks nicht angekratzt wird. Als nachstes
reinigen Sie mit einem kleinen Wischer sorgfaltig die
Halsinnenseite.




Trocknen der Polster

Wenn die Polster feucht sind, stecken Sie ein Stiick
Reinigungspapier fiir Polster zwischen jedes Polster
und Tonloch. Trocknen Sie die Polster griindlich mit
dem Papier.

Trocknen des Korpus

Vom Schallbecher aus fithren Sie den im Saxophon Reiniger Set enthaltenen Wischer
durch den Korpus. Ziehen Sie ihn zum Reinigen der Innenseite auf der anderen Seite
wieder heraus.

Reinigen der Oberflache

Mit Hilfe eines Poliertuchs entfernen Sie Fingerabdriicke und Schmutz von der
Oberflache.

Reinigung der Oktavklappen

Das Oktavloch ist klein und verschmutzt leicht.
Reinigen Sie es mit Hilfe des Tonlochreinigers.
Achten Sie darauf, dass die Metallspitze des
Tonlochreinigers nicht am Tonloch kratzt.

Wochentliche Pflege



Reinigen kleiner Teile

Reinigen Sie kleine Teile und schwer zugingliche Teile an den Klappen und den
Gestangen.

1. Drehen Sie Poliergaze zu einer Kordel, um damit
die Reinigung vorzunehmen. Achten Sie darauf, dass
Sie nicht zu viel Druck auf die Klappen ausiiben.

2. Kleine Liicken zwischen den Klappen reinigen Sie mit
dem Tonlochreiniger. Dabei darauf achten, dass nicht an
den Polstern gekratzt wird.

Monatliche Pflege

Olen der Klappen

Bringen Sie Klappenol auf die Stellen auf, wo sich die Klappen bewegen. Achten Sie
darauf, nicht zu viel Ol aufzutragen. Wenn Sie damit fertig sind, bewegen Sie die Klappen,
um das Ol einzuarbeiten.

Reinigen des Halses

Reinigen Sie einmal im Monat den Hals in einer Seifenlauge.



@

, 1.Stellen Sie eine Mischung aus Messingseife und
Warm Wasser (in einem Verhaltnis von 10 — 15 Teilen 30 —
B 40°C warmes Wasser zu einem Teil Messingseife) her.

@
Wrap with adhesive tape  2- Entfernen Sie die Klappe vom Hals und umwickeln

Sie den Kork mit Klebeband, damit er nicht nass wird.

Cork

@ ‘ 3. Weichen Sie die im Saxophon Reiniger Set
enthaltene Biirste in der Lauge ein und reinigen Sie
damit die Innenseite des Halses. Nach der Reinigung

—~ waschen Sie die Biirste gut aus, um Schmutz und
Metallseife zu entfernen.

@ 4. Nachdem Sie das Wasser aus dem Rohr entfernt

haben, trocknen Sie es komplett mit einem Wischer
aus.



Die Pflege einer Klarinette

Gebrauchliche Vorsichtsmafinahmen

Manche Klarinetten werden aus Grenadil (Naturholz) gefertigt. Bei diesen Korpora kann
es zu Rissen oder Schwierigkeiten beim Zusammenbau kommen, wenn sie plotzlichen
Wechseln der Temperatur oder Luftfeuchtigkeit ausgesetzt werden. Deshalb sollten
folgende VorsichtsmaBnahmen befolgt werden

Im Winter sollten Sie vor dem Spiel warten, bis sich das ganze Instrument der
Raumtemperatur angepasst hat.

Plotzliche Temperaturwechsel konnen zu Unbeweglichkeit der Klappen fiihren oder zu
Rissen im Korpus.

Neue Instrumente sollten nicht zu lange am Stiick gespielt werden. In den ersten zwei
Wochen sollte die Spielzeit auf 20-30 Minuten am Tag begrenzt werden.

Nach dem Spiel sollten Sie das Korpusinnere sorgfiltig mit einem Wischer austrocknen.

Ebenfalls sorgfaltig sollten die Verbindungen getrocknet werden. AnschlieBend wird eine
kleine Menge Korkfett als Feuchtigkeitsblocker auf die Enden aufgetragen.

Auch wahrend langerer Spieldauer sollten Sie, wann immer sich die Moglichkeit bietet,
das Korpusinnere mit einem Wischer austrocknen.

Joint cork

=




Pflege nach dem Spiel

Pflege des Mundstlcks

Nach dem Spiel Threr Klarinette entfernen Sie das Blatt
und trocknen es sorgfaltig. Bewahren Sie es an einem
sicheren Ort auf. Um das Mundstiick zu reinigen,
fiihren Sie einen kleinen Wischer von der
Verbindungskorkseite her ein. Entfernen Sie Schmutz
und Feuchtigkeit. Achten Sie darauf, die
Mundstiickspitze nicht anzukratzen.

Ziehen Sie einen mittleren Reinigungswischer (oder fiir
die Bass-Klarinette einen GroBen) durch den Korpus,
um das Innere sorgfaltig zu trocknen. Sollte sich der
Wischer irgendwo im Innern verfangen, ziehen Sie ihn
ohne zu viel Kraft aufzuwenden, Stiick fir Stiick
hindurch. (Besondere Vorsicht gilt es beim Oberteil
walten zu lassen.) Feuchtigkeit sammelt sich gerne in
den Verbindungen an. Dieses kann zu Rissen fiihren.
Trocknen Sie deshalb die Verbindungen mit einem
Poliergazetuch oder ahnlichem. Auch wahrend einer
langeren Spieldauer sollten Sie sich bemiihen, die Innenseite und die Verbindungen zu
trocknen, falls sich Feuchtigkeit gebildet hat.

Trocknen der Polster

Stecken Sie ein Stiick Reinigungspapier zwischen jedes
Polster und Tonloch. Reinigen Sie die Polster vollstandig
mit dem Papier. Bewegen Sie das Papier nicht bei




heruntergedriickter Klappe, da dieses zu Schaden fiihren kann.

Reinigen der Oberflache

Mit einem Poliertuch wischen Sie tiber die gesamte
/ Lange des Korpus, ohne Druck auf die Klappen

auszuiiben. Vorsicht, dass die Polster in der

Klappenregion nicht beschidigt werden.

Monatliche Pflege

Klappenkontrolle

Schrauben neigen dazu, sich zu 16sen. Deshalb sollten die Klappen einmal im Monat
iiberpriift werden. Wenn notig, ziehen Sie die Schrauben an.

Olen der Klappen

Geben Sie eine kleine Menge mittleren Klappenols auf die Teile, an denen sich die
Klappen bewegen. Nicht zu viel Ol verwenden. Danach bewegen Sie die Klappen, um das
Ol einzuarbeiten. Sollte Ol auf die Vorderseite der Klappen gelangt sein, wischen Sie es
sorgfiltig ab.

Reinigen des Registerklappenlochs

Reinigen Sie das Registerklappenloch mit Hilfe des Tonlochreinigers.

ACHTUNG!

Die Farbe der Oberflache beschichteter Blasinstrumente kann sich im Laufe der Zeit
farblich auf Grund der Eigenschaft der Beschichtung verandern. Dies hat keinen Einfluss



auf die Bespielbarkeit und den Klang. Durch sorgfiltige Pflege kann die Originalfarbe
leicht wiederhergestellt werden.

Benutzen Sie nur Reinigungsmittel, die fiir die
Beschichtung Thres Instruments geeignet sind.

Vermeiden Sie es, mit der Spitze des Tonlochreinigers
an den Tonlochern zu kratzen

Pflege von Piccolos und Querfloten

Zusammenbau des Instruments

Um zu vermeiden, dass sich Staub und Schmutz an der Piccolo festsetzen, sollte man die
Verbindungsteile nicht vor Gebrauch mit Korkfett fetten. Vor dem Zusammenbau sollten
Sie die Verbindungen mit Korkfett fetten. Nehmen Sie nur eine geringe Menge Korkfett.
Es ist empfehlenswert, liberschiissiges Fett zu entfernen, damit sich die Verbindungen
nicht festsetzen.

Pflege nach dem Spiel

Trocknen des Korpus

@

1.Ziehen Sie ein Ende des Poliertuchs durch die
Offnung des Reinigungsstabs.

” ~— ‘ 2. Wickeln Sie das Tuch so um den Stab, dass die



Metallspitze verdeckt ist.

3. Trocknen Sie den Korpus, indem Sie den Stab
langsam in die Richtung drehen, in die das Tuch
gewickelt wurde.

Trocknen der Polster

Sollten die Polster nach dem Spielen feucht sein,
stecken Sie ein Stiick Reinigungspapier zwischen jedes
Polster und das gegeniiberliegende Tonloch. Trocknen
Sie die Polster vollstindig mit dem Papier. Sollten sich
die Polster nach dem Trocknen klebrig anfiihlen,
wiederholen Sie den Vorgang mit Puder—Papier.

Reinigen der Oberflache

Mit Hilfe des Poliertuchs reinigen Sie den Korpus auf voller Linge, ohne zu viel Druck auf
die Klappen auszuiiben.

Wochentliche Pflege

Reinigen kleiner Zwischenraume

Um kleine Zwischenraume wie die Unterseite der Klappen zu reinigen, benutzen Sie einen
Tonlochreiniger.



Monatliche Pflege

Klappenkontrolle

Schrauben neigen dazu, sich zu losen. Deswegen
sollten die Klappen einmal im Monat kontrolliert
werden. Wenn notig, ziehen Sie die Schrauben fest.

Olen der Klappen

Bringen Sie eine kleine Menge Ol auf die
Stellen auf, an denen sich die Klappen
bewegen. Nicht zu viel Ol verwenden!
Nach Beendigung dieses Vorgangs
bewegen Sie die Klappen, um das Ol
einzuarbeiten. Sollte sich noch Ol auf den
Klappen befinden, entfernen Sie dieses
sorgfaltig.

Piccolo

Cork Cleaning rod

Einstellen des Korks

Wenn der Kork nicht in der richtigen

Alto flute Position ist, ist es nicht moglich, einen
: .125mmr guten Ton zu erzeugen. Uberpriifen Sie
mit Hilfe eines Reinigungsstabs, ob die

‘[ (=] ) SosAd T:E Position korrekt ist. Fiihren Sie den

\ Reinigungsstab in die Kopfoffnung ein.
Kontrollieren Sie, ob sich die Markierung
Cork Cleaning rod



des Reinigungsstabs in gerader Linie mit dem Mundloch befindet.

FUr den Fall, dass sich der Kork nicht in der richtigen Position
befindet

1. Der Kork hat sich nach rechts verlagert.

Flute
"‘1 7mm l‘- Losen Sie die Kopfkappe, schieben Sie den
—r - Kork nach links und schlieBen Sie die Kappe
f{ @ \ - wieder. Geben Sie ein Gazetuch auf die
\ Spitze des Reinigungsstabs. Vermeiden Sie
Cork Cleaning rod es, die Oberflache des Korks anzukratzen.
Bass flute 2. Der Kork hat sich nach links verlagert

- “I40mm|‘ Losen Sie die Kopfkappe, schieben Sie den
Kork nach rechts und schliefen Sie die

< == )__4 Kappe wieder.

Cork Cleaning rod

Die Pflege der Oboe und des
Fagotts

Vorsichtsmalnahmen

Der Korpus von Oboen und Fagotten wird aus Naturholz hergestellt. Somit sind sie sehr
empfindlich gegen plétzliche Temperatur- und Luftfeuchtigkeitswechsel. Derartige
Wechsel konnen zu Rissen oder Beschadigungen fiihren. Veranderungen der Form



konnen dazu fiihren, dass die Verbindungen sich nicht mehr sauber zusammenfiigen
lassen. Deshalb sollte man den Korpus mit Vorsicht behandeln und folgende Manahmen
beriicksichtigen.

Im Winter sollten Sie vor dem Spiel warten, bis sich das ganze Instrument der
Raumtemperatur angepasst hat. Plotzliche Temperaturwechsel konnen zu
Unbeweglichkeit der Klappen oder zu Rissen im Korpus fiihren.

Neue Instrumente sollten nicht zu lange am Stiick gespielt werden. In den ersten zwei
Wochen sollte die Spielzeit auf 20 — 30 Minuten am Tag begrenzt werden.

Nach dem Spiel sollten Sie das Korpusinnere sorgfaltig mit einem Wischer austrocknen.

Ebenfalls sorgfaltig sollten die Verbindungen getrocknet werden. AnschlieBend wird eine
kleine Menge Korkfett als Feuchtigkeitsblocker auf die Enden aufgetragen.

Auch wahrend langerer Spieldauer sollten Sie, wann immer sich die Moglichkeit bietet,
das Korpusinnere mit einem Wischer austrocknen.

Zusammenbau des Instruments

Auftragen des Korkfetts

1. OBOEN: Vor dem Zusammenbau bringen Sie Korkfett auf den Verbindungskork und
den Kork des Rohrblatts auf. Achten Sie wihrend des Zusammenbaus darauf, nicht zu viel
Druck auf die Klappen auszuiiben.

2. FAGOTTE: Die Verbindungen der Korpusteile sind mit Faden umwickelt, es wird daher
kein Korkfett benotigt. Wenn die Verbindung fest ist, lockern Sie den Faden um die
Festigkeit zu justieren. Bevor der S- Bogen eingesetzt wird, sollten Sie den daran
befindlichen Kork mit Korkfett fetten.

Pflege nach dem Spiel

Reinigen des Korpusinneren

Wenn Feuchtigkeit im Korpus verbleibt, kann dieses zu Rissen fiihren. Deshalb sollte das
Korpusinnere nach dem Spiel mit einem Wischer ausgetrocknet werden. Vorsicht beim
Benutzen von Yamaha Wischern bei Instrumenten von anderen Herstellern. Dies kann auf



Grund der unterschiedlichen Innendurchmesser zu Problemen wie Verstopfungen etc.
fiihren.

Oboen

Ziehen Sie einen Reinigungswischer durch den
Korpus, um das gesamte Innere zu trocknen. Der
kleine Wischer ist fiir den oberen Teil, der GroBe fiir
den Unteren und den Becher.

Fliigel: Um Feuchtigkeit, die sich im Tonloch des
Fliigels gesammelt hat, zu entfernen, blasen Sie die
Feuchtigkeit ins Korpusinnere. Dann trocknen Sie
den Fliigel mit Hilfe eines Wischers aus. Beim
Herausziehen des Wischers darauf achten, dass die
Piano-Klappe nicht beschadigt wird.

Stiefel



@

@

Pflege der Oberflache

1.Lassen Sie Feuchtigkeit, die sich in dem U-Bogen
gesammelt hat, {iber die diinnere Rohre abflieBen.
Beachten Sie, dass sich immer dann Feuchtigkeit
ansammelt, wenn das gebrauchliche h# Tonloch nach
unten zeigt.

2. Fiithren Sie das Ende eines Wischers (fiir Stiefel)
durch die Rohre auf dem Ende der Bassverbindung
(die enge Rohre) ein. Dann ziehen Sie es an der
Tenorverbindung wieder heraus, um das Innere zu
trocknen.

3. Im Falle, dass sich Feuchtigkeit in der groeren
Rohre angesammelt hat, entfernen Sie den U-Bogen
und trocknen Sie das Korpusinnere sorgfaltig aus.
Sollte sich noch Feuchtigkeit im h# Tonloch befinden,
wischen Sie es trocken.

4. Um Luftlecks zu vermeiden, bringen Sie eine geringe
Menge Korkfett auf die Oberflache des Korks auf, der
sich auf dem U-Bogen befindet.

Wischen Sie die Oberflache des Instruments sanft mit einem Poliertuch ab.



Pflege der Klappen

Benutzen Sie zum Abwischen der Klappen ein Polier- oder Silberputztuch.

Trocknen der Polster

Um die Polster zu trocknen und zu reinigen, stecken Sie Reinigungspapier in die Liicken
der Tonlocher. Geben Sie eine kleine Menge Klappenol auf die Klappen und das
Klappengestange. Mit Hilfe des Tonlochreinigers entfernen Sie Staub und
Schmutzansammlungen aus kleinen Zwischenraumen, zum Beispiel die Riume zwischen
den Klappen und dem Korpus.

Achtung

Achten Sie darauf, dass die Metallspitze des Tonlochreinigers nicht an den Tonl6chern
kratzt.

Die Pflege von Trompete,
Kornett, Fliigelhorn,
Euphonium und Tuba

Pflege nach dem Spiel

Feuchtigkeit aus den Ventilzigen entfernen

~ m Halten Sie die Kolben gedriickt wiaend Sie die

g \

B Ventilziige entfernen. Wenn die Ventilziige beim
[] [] herausziehen ein Pop — Gerausch machen, wird das
U
[a}

1 T(

o |2




Entfernen nicht sorgfaltig genug gemacht. Entfernen Sie alle Feuchtigkeit aus den Ziigen.
Trocknen Sie auch den Hauptkorpus mit Hilfe der Wasserklappe.

Ventilziige werden aus Material wie Messing oder Nickel-Silber hergestellt und sind sehr
korrosionsresistent. Sollte aber Feuchtigkeit {iber eine langere Zeitspanne in den
Ventilziigen verbleiben, konnte es zu Korrosion kommen.

Ventilol auftragen

Entfernen Sie die Ventilkappen und ziehen Sie die
Kolben teilweise heraus. Als nichstes bringen Sie 2 — 3
Tropfen Ventilol auf die Kolben auf. SchlieBen Sie die
Ventilkappen und pumpen Sie die Kolben ein paar Mal
hoch und runter, um das Ol einzuarbeiten.

Olen Sie die Kolben regelmiBig, da es sonst zu
Schwergangigkeit der Kolben kommen kann.

Reinigen der Oberflache

Mit Hilfe eines Poliertuches wird die Oberflache des Instruments sanft gereinigt.

Wochentliche Pflege

Reinigung der VentilzUge

Stellen Sie sicher, wenn Sie einen Ventilzug entfernen, dass der entsprechende Kolben
heruntergedriickt wird. Wickeln Sie Poliergaze so um einen Reinigungsstab, dass alles
Metall abgedeckt ist.

@

1.Als nachstes reinigen Sie die Innenseite der

Valve casing — Ventilziige.

—
T ) —
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2. Geben Sie Stimmzug-Ol auf die Stimmziige die
@ Abziige haben (1. und 3. Ventilzug). Schieben Sie
~ - | diese Réhren mehrmals vor und zuriick um das Ol
einzuarbeiten.

3. Geben Sie eine kleine Menge Zugfett auf den
Hauptstimmzug und die abzugslosen Ventilziige.
Bewegen Sie diese Zlige memals vor und zuriick, um
das Ol einzuarbeiten.

Waschen des Mundstucks

@ Stellen Sie eine Mischung aus Messingseife und
Wasser (10-15 Teile 30-40°C warmes Wasser zu 1 Teil
Messingseife) her. Mundstiickbiirste in dieser
Mischung einweichen und in den Mundstiickhals

Warm " einfiien, um es zu reinigen. Mit klarem Wasser
spiilen.

Kleine Zwischenraume reinigen

Gaze zu einer Kordel drehen und damit vorsichtig
kleine Teile und Zwischenraume reinigen

Reinigung des Wasserklappenlochs

Benutzen Sie einen Tonlochreiniger um das Wasserklappenloch zu reinigen.



Monatliche Pflege

Reinigen der Ventilhdlle

@

1.Wickeln Sie Poliergaze so um einen Metallstab, dass
alles Metall abgedeckt ist. Dann reinigen Sie damit
das Innere der Ventilhiillen.

2. Verwenden Sie Poliergaze, um die Kolben zu
reinigen. Setzen Sie die Kolben in die Ventilhiillen ein
und fiigen Sie ein paar Tropfen Ventilol hinzu.

Waschen der Innenseite
Stellen Sie eine Mischung aus Messingseife und Wasser (10-15 Teile 30-40°C warmes
Wasser zu 1 Teil Messingseife) her.

@ 1.Weichen Sie eine flexible Reinigungsbiirste in der
f flexible Mischung ein. Als nichstes fiihren Sie die Biirste in
- cleaner A . . ..
die Rohre ein, um sie zu reinigen.

2. Nachdem das Innere gereinigt wurde, spiilen Sie es
mit klarem Wasser, um die Metallseife zu entfernen.
Danach trocknen Sie mit weilBer Gaze die Roe
komplett aus. Fetten und olen Sie abschlieBend.




Die Pflege von Instrumenten

mit Drehventilen
Waldhorner

Tipps
Bei Waldhornern werden drei verschiedene Olsorten fiir unterschiedliche Zwecke

verwand. Fiir die Stimmziige wird zusatzlich Zugfett (keine Gleitcreme) benutzt. Achten
Sie darauf, dass Sie das richtige Schmiermittel fiir das entsprechende Teil verwenden.

Pflege vor dem Spiel

Olen des Drehventils

1. Die Ventilziige entfernen und wie in der Abbildung mit Drehventilol 6len. Stellen Sie
sicher, dass beim Entfernen der Ziige die Hebel gedriickt werden. Um zu vermeiden, dass
sich das Ol mit dem Fett der Ablagerungen vermischt und es so zu Verklebungen im
Inneren kommt, fithren Sie die Spitze des Olapplikators so ein, dass er das Innere des
Ventilzuges nicht beriihrt. Die Spitze des Olapplikators besteht aus Metall. Diese sollte
den Rotor beim Einfiihren nicht beriihren.

2. Bewegen Sie die Hebel, damit sich das Ol gleichmiBig verteilt

Pflege nach dem Spiel



2. Die Drehventile auf die gleiche Weise 6len wie vor
dem Spiel.

3. Mit einem Poliertuch leicht die Oberflache des Instruments reinigen. Sollte das
Instrument stark verschmutzt sein und seine Farbe verloren haben, reinigen Sie es mit
Hilfe der im nachsten Abschnitt beschriebenen Reinigungsprodukte. Verwenden Sie ein
Silikontuch, um den Glanz der Oberfliche wiederherzustellen.

Wochentliche Pflege
Reinigen der Ventilztge

®
1.Stellen Sie sicher, dass beim Entfernen der Ziige die

Hebel heruntergedriickt sind, so dass kein Popp-
Gerausch entsteht, wenn sie herauskommen.

2. Ein Reinigungstuch wird so um einen
Reinigungsstab gewickelt, dass auch die Spitze aus
Metall verdeckt ist.




3. Reinigen Sie die Oberflache der Ventilziige mit weiBer Gaze. Tragen Sie eine kleine
Menge Zugfett auf. Mehrmals den Zug vor und zuriick bewegen, damit sich das Fett
gleichmaBig verteilt.

Pflege des Rotors

1. Entfernen Sie die Kappen der Drehventile. Danach
eine kleine Menge Zapfenol fiir Drehventile auf den
Zapfen und die ihn stiitzende Umgebung geben.

2. Kleine Mengen Ol werden ebenfalls auf die
Unterseite des Zapfens und der Lager aufgetragen.
Nach Auftragen des Ols werden die Kappen wieder
geschlossen und die Hebel bewegt, damit sich das Ol
verteilt.

3. Tragen Sie eine kleine Menge Ol auf die
Lagerschifte der Hebelumgebung auf. Entfernen Sie
{iberschiissiges OL.




Waschen des Mundstucks

Warm
water

\ & arass sou
04

Stellen Sie eine Mischung aus Messingseife und
Wasser (10-15 Teile 30-40°C warmes Wasser zu 1 Teil
Messingseife) her. Mundstiickbiirste in dieser
Mischung einweichen und in den Mundstiickhals
einfiihren, um es zu reinigen. Mit klarem Wasser
spiilen.

Kleine Zwischenraume reinigen
Gaze zu einer Kordel drehen und damit vorsichtig kleine Teile und Zwischenraume

reinigen

Monatliche Pflege

Waschen der Hornkorpusinnenseite

Stellen Sie wiederum die oben beschriebene Mischung aus Wasser und Metallseife her.

@

1.Weichen Sie eine flexible Reinigungsbiirste in der
Mischung ein. Als nachstes fiihren Sie die Biirste in
die Rohre ein, um sie zu reinigen.

2. Nachdem das Innere gereinigt wurde, spiilen Sie es
mit klarem Wasser, um die Metallseife zu entfernen.
Danach trocknen Sie mit weiBer Gaze die Rohre
komplett aus. Fetten Sie die Ventilziige mit Zugfett.



Die Pflege von Posaunen

Pflege vor dem Spiel

Den Zug vorbereiten

@ 1.Reinigen Sie die Innenseite des Zuges und geben Sie
eine entsprechende Menge Posaunengleitcreme auf
die Spitze (auf dem Teil mit dem groSeren
Durchmesser kein Zugfett verwenden).

2. Befeuchten Sie den Zug mit Hilfe einer
Wasserspriihflasche, nachdem Sie die Gleitcreme
aufgetragen haben.

3. Setzen Sie den duBeren Zug auf und bewegen Sie
@ ihn mehrmals auf voller Lange, um die Creme
T komplett zu verteilen. Sollte der Zug wiahrend des
Spiels schwergiangig werden, befeuchten Sie ihn

abermals mit dem Wasserspray.




Olen des Rotors (Tenor- und Bass-Posaunen)
Bei Tenor-Bass und Bassposaunen olen Sie den Rotor von der zugaufnehmenden Seite her

mit Rotorol.

Pflege nach dem Spiel

Reinigen des Zuges
1.Lassen Sie Feuchtigkeit mit Hilfe der Wasserklappe
abfliefen.

@

2. Poliergaze wird um einen Reinigungsstab
gewickelt, so dass auch die Spitze aus Metall verdeckt
ist. Reinigen Sie damit das Innere der duleren und
inneren Ziige. Wenn Sie den Stab entfernen, stellen
Sie sicher, dass keine Gaze im Innern der Rohre
verbleibt.

Pflege der Oberflache

Wischen Sie die Oberflache sanft mit einem Poliertuch ab.



Wochentliche Pflege

Reinigen des Stimmzuges

@ \
@

Pflege des Drehventils

@

1.Poliergaze wird um einen Reinigungsstab gewickelt,
so dass auch die Spitze aus Metall verdeckt ist.
Reinigen Sie damit das Innere der duleren und
inneren Ziige. Stellen Sie sicher, wenn Sie den Stab
entfernen, dass keine Gaze im Inneren der Rohre
verbleibt.

2. Reinigen Sie die Oberflache des Stimmzuges mit
Gaze. Bringen Sie eine kleine Menge Zugfett auf.
Bewegen Sie den Zug einige Male hin und her um das
Fett auf der ganzen Lange zu verteilen.

1.Von der zugaufnehmenden Seite her bringen Sie
Drehventilol auf den Rotor auf.

2. Entfernen Sie die Kappe des Drehventils. Danach
eine kleine Menge Zapfendl fiir Drehventile auf den
Zapfen und die ihn stiitzende Umgebung geben.



3. Kleine Mengen Ol werden ebenfalls auf die
Unterseite des Zapfens und der Lager aufgetragen.
Nach Auftragen des Ols werden die Kappen wieder
geschlossen und der Hebel bewegt, damit sich das Ol
verteilt.

4. Tragen Sie eine kleine Menge Ol auf die
@ Lagerschifte der Hebelumgebung auf.

Tipps

Um zu vermeiden, dass sich das Ol mit dem Fett der Ablagerungen vermischt und es so zu
Verklebungen im Inneren kommt, fithren Sie die Spitze de Olapplikators so ein, dass er
das Innere des Ventilzuges nicht beriihrt. Die Spitze des Olapplikators besteht aus Metall.
Diese sollte den Rotor beim Einfiihren nicht beriihren (fiir weitere Informationen siehe
,Olen des Rotors“ auf der Waldhornseite).

Waschen des Mundstucks

Stellen Sie eine Mischung aus Messingseife und Wasser (10-15 Teile 30-40°C warmes
Wasser zu 1 Teil Messingseife) her. Mundstiickbiirste in dieser Mischung einweichen und
in den Mundstiickhals einfiihren, um es zu reinigen. Mit klarem Wasser spiilen.

Kleine Zwischenraume reinigen



Gaze zu eine Kordel drehen und damit vorsichtig kleine Teile und Zwischenraume
reinigen.

Reinigung des Wasserklappenlochs

Benutzen Sie einen Tonlochreiniger um das Wasserklappenloch zu reinigen.

Waschen der Korpusinnenseite

Stellen Sie wiederum die oben beschriebene Mischung aus Wasser und Metallseife her.

1.Weichen Sie eine flexible Reinigungsbiirste in der
Mischung ein. Als nachstes fiihren Sie die Biirste in
- & * die Rohre ein, um sie zu reinigen.

SN " I J H 1.2. Nachdem das Innere gereinigt wurde, spiilen Sie
' ./} es mit klarem Wasser, um die Metallseife zu

® @

entfernen. Danach trocknen Sie mit weiler Gaze die
Rohre komplett aus. Fetten Sie die Ventilziige mit
Gleitcreme und die Stimmziige mit Zugfett.
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