DE VERSCHILLENDE STADIA BIJ BE EBEOUW VAN EEN VIOQOL,

terwille van de duideldjkheid tonen wij slechts de grote lijnen van een
pebruikeli jke methode.

1 de houten vorm waar de zijkanten van het instrument omhecn gemaakl worden
kan een model zijn naar cigen ontwerp van de maker 6f een kopie-model naar
&én van de grote mecstervicolmakers (S.radivarius, Guaneriuvs, Amati, Stainer
of anderen},

in deze vorm worden de steunklosjes voor de el jkanten geldjmd.

P

deze klosjes worden volgens het model in de juiste ronding gestoken; het
hout voor de zijkanten, dat op de gewenste dikle en breedte is gemaakt,
wordt vervolegens sebogen en op de klos jes gelijmd.

3 als de 'zijkantenkrans' klaar is worden de zgn, binnenrandijes gebogen con
ingelijmd: deze rand jes voorkomen vervormingen van de krans cn vergroten
het 1ijmvlak voor boeven- en onderblad.

4 op de voorat 'gevoegpde' en gelijmde delen van de bladen wordt nu de omtrek
van de zi jkantenkrans overgehracht, wamrna de bladen uitgezaagd worden.

5 de welving word:t met een grote guts ruv uitgestoken,

6 daarna wordt langs de rand van het blad met een speciaal mes het kanaaltje
voor de 'inleg ingosneden en met cen zeer smal beiteltje uitpestoken.

de inleg voorkomt hat inscheuren van de bladranden, begrenst de trillinaen
van de bladen en ve sterkt de sierlijke vorm van de klankkast;

de inleg wordt meestal gevormd vit drie smalle strook jes van ver-
schillende kleur; de materialen hiervoor kunnen o.a. ebbe-, esdoorn-
of perehout zijn. walvisbalein (c.a. bij de oude hollandse meesters)
of iveoor worden ook gebruikt. een komhinatie van de laatste twee
materialen is te zien bij de [rawi ingelegde Loets voor barokviool,

daarna wordt de welving met zeer kleine schaafjes in de uiteindeli jke vore
cebrachl waarna deze met dunne schraapstalen wordt gladgemaakt. schuurpap e
wordt hiervoor niet pebruikte!

# dan wordt de hinnenkant wvan de bladen vitgestoken en vervolgens met schaa: -
je=s en zchraapstaal op de gewenste dikte gebracht.

9 met behulp van een diktemeter (die verschillen van 1/100 mm.aangeeft) worde
e.e.a. gekontroleerd, de dikte is afhankelijk van de sbtruktuur en de soepel-
heid van het hout; juist hier is de ervaring van de vioclmaker erg belangrijk
want de hladen spelen een grote rol bij de klankvorming.

10 het onderblad {bodem) is dan klaar en wordt op de zijkantenkrans gelijmd; de
houten vorm wordt verwijderd en de binrenrandjes voor de kant waar laler hel
bovenblad c¢pgelijmd wordt kunnen gebogen en ingelijmd worden; daarna worden
de steunklesjes in model gestoken en gladgemaakt,

het bovenhlad onderpaat nu nop twee grote bewerkingen:

11 de zgn. f-gaten (klankpaten) worden opgetekend en uitgesnceden. de vorm van de
f-garen wordt bepaald aan de hand van het voor de klankkast gekozen model.

2 aan de hinnenzijde van het bovenblad wordL de 'zangbalk' aangebracht; deze
vardeelt de trillingen gelijkmatig in de lengterichting van het blad en geeft
het blad meer weerstand tegen de spanning die door de snaren wordt uitgeosfend,

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



