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DE VERSCHTLLENDE STADIA BIJ DE BOUW VAN EEN VIOOL

terwille van de duidelijkheid tonen wi.j slechts de grote lijnen van een
gebruikelijke methode.

de houten vorm waar de zljkanten van hr:t instrument omheen gemaakt worden
kan een model zijn naar eigen ontwerp ,'an de maker 6f een kopie-model naar
66n van de grote meestervioolmakers (Sr-radivarius, Guanerius, Amati, Stainer
of anderen).

in deze vorm worden de steunklos-jes vor:r de zijkanten gelijmd.
deze klosjes worden volgens het model -i-n de juiste ronding gestoken; het
hout voor de zijkanten, dat op de gewenste dikte en breedte is gemaakt,
wordt vervolgens gebogen en op de klos-ies gelijmd

als de'zijkantenkranstklaar is worderr de zgn. binnenrandjes gebogen en
ingelijmd i deze randjes voorkornen vervormingen van de krans en vergroten
het lijmvlak voor boven- en onderblad.

c,p de vooraf 'gevoegde'en gelijmde delen van de bladen wordt nu de omtrek
van de zijkantenkrans overgebracht, wai:rrna de bladen uitgezaagd worden.

de welving wordt met een grote guts ru\.' uitgestoken,
daarna wordt langs de rand van het blacl met een speciaal mes het kanaaltje
voor de lnleg'ing,-'sleCen en met eer Z€€:,r smal beiteltje uitgestoken.

de inleg voorkomt het inscheur€:n van de bladranden. beqrenst rle tri.J-lingen
van fle biacien gn \:r:-sterkt de si.crlijkr vorm van de klankkast:

de inleg wordt meestal gevormd lit dri"e smalle strookjes van ver-
schillende kleur; de materialen hiervoor kunnen o.a. ebbe-, esdoorn--
of perehoui zijn. walvisbalein (o.a. bij de oude hollandse meesters)
of ivoor r,qorden ook gebruikt. ee:n kombinatie van de laatste Ewee

materr:rlen is te zien bij de fraai ingelegde toets voor barokviool.
da;lrnir wordt de welving met zeer kleine, schaafjes in de uiteindelijke vor n

gebrar-ht waarna deze met dunne schraaps,talen wordt gladgemaakt. schuurpap "e '

wor:dt hiervoor niet gebruikt!
dnn wordt de binnenkant van de bladen tritgestoken en vervolgens met schaar -
jes en schraapstaal op de gewenste dikte gebracht.
mr:t behulp van een diktemeter (die verschillen van 1/100 mm.aangeeft) wordt
e.e.a. gekontroleerd. de dikte is afhankelijk van de struktuur en de soepel-
heid van het hout; juist hier is de ervrnring van de vioolmaker erg belangrLjk
want de bladen spelcn een grote rol bij de klankvorming.

het onclerblad (bodem) is dan klaar en v,ordt op de zijkantenkrans gelijmd; de
houten vci-m wordt verwijderd en de binr,enrandjes voor de kant waar later het
bovenblad opgelijmd wordt kunnen geboge,n en ingelijmd worden; daarna worden
de steunklosjes in model gestoken en gladgemaakt.

het bovenblad ondergaat nu nog twee grote bewerkingen:
de zgn. f-gaten (klankgaten) worden opgetekend en uitgesneden. de vorrn van de

f-gaten wordt bepaald aan de hand van het voor de klankkast gekozen mode1.
aan de binnenzijde van het bovenblad wordt de'zangbalk'aangebracht; deze
verdeelt de tri11j-ngen gelijkmatig in de lengterichting van het blad en geeft
het blad meer weerstand tegen de spanning die door de snaren wordt uitgeoefend.

dan wordt het bovenblad op de zijkantenkrans gelijmd en is het 'korpus' klaar.
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